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03.04 Predmluva
Struktura pfiru¢ky

Predmluva

Rozélenéni dokumentace

Dokumentace systému SINUMERIK je roz¢lenéna do tfi urovni:
e VSeobecna dokumentace

o UZivatelska dokumentace

e  Servisni/ vyrobni dokumentace

Komu je dokumentace uréena

Tato dokumentace je uréena pro uzivatele obrabécich stroju. Poskytuje podrobné informace,
které uzivatel potfebuje, aby mohl programovat fidici systémy SINUMERIK 840D powerline a
810D powerline.

Standardni rozsah

Tato Pfirucka pro programovani popisuje moznosti poskytované standardnimi funkcemi.
Doplfiky nebo zmény implementované vyrobcem stroje naleznete v dokumentaci dodavané
vyrobcem stroje.

840D a publikace, které se vztahuji na vSechny fidici systémy SINUMERIK (napf. popis
univerzalniho rozhrani, méfici cykly atd.), si mlZete vyZzadat od svého oblastniho zastoupeni
firmy Siemens.

V ramci Fidiciho systému se mohou vyskytovat dalSi v této dokumentaci nepopisované funkce.
V souvislosti s nimi v8ak neni mozné vznaset Zadné naroky na jejich dodani v ramci nového
systému nebo pfi servisnim zasahu.

Platnost

Tato PFiru¢ka pro programovani plati pro nasledujici fidici systémy:
SINUMERIK 840D powerline SW7
SINUMERIK 840DE powerline (varianta pro export) SW7
SINUMERIK 840Di SW3
SINUMERIK 840 DiE (varianta pro export) SW3
SINUMERIK 810D powerline SW7

SINUMERIK 810DE powerline (varianta pro export) SW7
s ovladacimi panely OP 010, OP 010C, OP 010S, OP 12 nebo OP 15 (PCU 20 nebo PCU 50)

© Siemens AG 2004, VSechna prava vyhrazena 0-9
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Struktura pfriru¢ky

SINUMERIK 840D powerline

0Od 09.2001 jsou k dispozici nasledujici systémy se zvySenym vykonem:

e SINUMERIK 840D powerline a
e SINUMERIK 840DE powerline

Pokud budete potfebovat seznam modul(, které jsou k dispozici v systémech powerline,
nahlédnéte do popisu hardware /PHD/ v kapitole 1.1.

SINUMERIK 810D powerline

0Od 12.2001 jsou k dispozici nasledujici systémy se zvySenym vykonem:

e SINUMERIK 810D powerline a
e SINUMERIK 810DE powerline

Pokud budete potfebovat seznam modul(, které jsou k dispozici v systémech powerline,
nahlédnéte do popisu hardware /PHD/ v kapitole 1.1.

Struktura popist

Pokud je to smysluplné a realizovatelné, jsou
v8echny cykly a moznosti programovani popisova-
ny pomoci stejné vnitini struktury. Pomoci rozcle-
néni na rizné informacni urovné maizete cilené
vyhledat pravé ty informace, jez pravé potfebujete.

1. Rychly prehled

Jestlize hledate zfidka pouzivany cyklus nebo
vyznam néjakého parametru, mizete se podivat
do pfehledu, jak se funkce programuje, a vyhledat
zde vysvétleni k jednotlivym cykldm a parametram.

Tyto informace se vzdy nachazeji na zacatku
stranky.

Upozornéni:

Z diivodu nedostatku mista neni mozné uvadét
veskeré reZzimy zobrazovani nabizené
programovacim jazykem pro jednotlivé cykly a
parametry. Uvadéna metoda programovani cyklu
je proto tou, ktera se nejCastéji pouziva ve vyrobé.
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Struktura pfiru¢ky

2. Podrobna vysvétleni
V teoretické ¢asti naleznete podrobné odpovédi
na nasledujici otazky:

K &emu pfikaz slouzi?

Co pfesné pfikaz déla?

Jak je pfikaz provadén a programovan?

Jaky je vyznam parametr(?

Co jesté bych meél védét?

Teoretické Casti jsou urCeny pfedevsim jako
vyukovy material, kdyZ se se systémem
zpoc&atku udite pracovat. Alespor jednou byste
si méli pfiru¢ku podrobné prostudovat, abyste

ziskali pfedstavu o rozsahu funkci a moznostech
Vaseho Fidiciho systému SINUMERIK.

3. Od teorie k praxi
Pfiklady programovani ukazuji, jak mohou byt
cykly aplikovany v praxi.

Za teoretickou ¢asti naleznete pro téméf kazdy
cyklus pfiklad jeho pouZiti.
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Vysvétleni symbolu

Postup

Vysvétleni

Funkce

Parametr

Priklad programovani

Programovani

DalSi upozornéni

Krizové odkazy do jiné dokumentace a kapitol

Upozornéni na nebezpeéi nebo pri€¢iny chyb

DalSi upozornéni a dopliikové informace

2w MDD UdAd B
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Vystrazna upozornéni:
V této pfiruCce se pouzivaji nasledujici vystraz-
na upozornéni s odstupnovanym vyznamem:

E Nebezpedi

Oznacuje bezprostiedni nebezpecénou situaci,
ktera bude mit za nasledek smrt, vazny uraz
nebo zna&né materialni Skody, jestlize budou
zanedbana pfislusna bezpeénostni opatreni.

& Varovani

Oznacuje potencialné nebezpecnou situaci,
ktera by mohla mit za nasledek smrt, vazny
uraz nebo znacné materialni Skody, jestlize
budou zanedbana pfislusna bezpecénostni
opatfeni.

& Pozor

Tato vystraha (s vystraznym trojuhelnikem)
oznacuje potencialné nebezpecnou situaci, ktera
by mohla mit za nasledek mensi nebo stfedné
vazné zranéni nebo materialni Skody, pokud se
ji nepodafi zabranit.

Pozor

Pokud je tato vystraha pouZita bez vystrazného

trojuhelniku, oznacuje potencialné nebezpelnou
situaci, ktera by mohla mit za nasledek hmotné
Skody, pokud ji nezabranite.

Upozornéni

Tato vystraha znamena, ze pokud zanedbate
odpovidajici pokyny, mohl by se vyskytnout
nezadnouci vysledek nebo nezadouci stav.

© Siemens AG 2004, VSechna prava vyhrazena
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Zaklady

Vas systém SINUMERIK 840D a 810D byl
navrzen a sestaven podle nejmodernéjSich
technologickych poznatkl a podle schvalenych
bezpecénostnich predpist a norem.

Dalsi zarizeni

Pouziti Fidicich systému firmy Siemens mGze byt
kvuli specifickym u¢elim rozsifeno o specialni
zafizeni, pfistroje a rozSifeni dodavana firmou
SIEMENS.

Pracovnici obsluhy

S timto zafizenim smi pracovat vyhradné
spolehlivi a nalezité vyskoleni pracovnici, ktefi
disponuji pfislusnym opravnénim. S fidicim
systémem nesmi nikdy pracovat, a to ani
docasné, osoby, které nejsou znalé nebo
Skolené.

Musi byt jasné definovany kompetence
pracovnikd, ktefi provadéji sefizovani,
nastavovani, obsluhu a udrzbu zafizeni; nalezité
plnéni téchtoukoll musi byt kontrolovano.

Chovani

Pred uvedenim fidiciho systému do provozu
musi byt zaru€eno, Ze odpovédni pracovnici si
prostudovali provozni pfiru¢ky a Ze je pochopili.
Spole¢nost provozovatele zodpovida také za
soustavné monitorovani celkového
technického stavu Fidiciho systému (viditelné
poruchy a poskozeni, zména chovani za
provozu).

Servis

Opravy se musi uskutecnovat v souladu

s informacemi uvedenymi v pfirucce pro servis a
udrzbu a smi byt provadény vyhradné
osobami, které jsou specialné vyskolené a
kvalifikované v dané technické odbornosti.
Musi byt dodrzeny veskeré predpisy souvisejici
s bezpec€nosti.
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Upozornéni

Nasledujici posuZiti je povaZzovano za
nespravné a zbavujici vyrobce veskerych
zavazka:

Jakékoli uplatnéni, které neodpovida pravidliim
pro spravné pouziti popsanym vySe.

Pokud fidici systém neni v technicky naprosto
dokonalém stavu nebo pokud je provozovan
bez naleZitého dodrzovani bezpeénostnich
predpisl a pokynud pro prevenci nehod a Urazu
uvedenych v této pfirucce.

Jestlize poruchy, které by mohly mit vliv na
bezpecnost zafizeni, nejsou odstranovany pred
spusténim fidiciho systému.

Jakékoli upravy, premosténi nebo vypinani
¢asti fidiciho systému, které jsou zapotiebi pro
bezporuchovy provoz, neomezené uplatnéni a
aktivni a pasivni bezpeé&nost.

Nespravné pouziti pfinasi nepredpokladatelna

nebezpedi pro:

e  Zivot a kongetiny obsluhujiciho pracovnika

e  Ridici systém, stroj nebo jiné hmotné statky
vlastnika a uzivatele.
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Pro poznamky:
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VSeobecna ¢ast
1.1 VSeobecna upozornéni

VSeobecna upozornéni

V prvni kapitole ziskate pfehled o pouzivani
cykld, jez jsou Vam poskytovany k dispozici.
V nasledujicich kapitolach jsou popisovany
podminky, které plati vSeobecné pro vSechny
cykly:

e Programovani cykll

e  Postupy pfi vyvolavani cykli

Piehled cyklu

Cykly jsou vSeobecné pouzitelné technologické
podprogramy, pomoci kterych mlzete realizovat
specifické obrabéci procesy, jako jsou napf.
vrtani zavitu nebo frézovani dutiny. Tyto cykly
jsou pfizpusobeny individualnimu ukolu
prostfednictvim definice parametrd.

Soucasti systému jsou rozmanité standardni
cykly pro nasledujici technologie:

e Vrtani

e  Frézovani

e  Soustruzeni

1-18
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1.2 Pirehled cyklt

1.2.1 Cykly pro vrtani, pro vrtaci vzory, cykly pro frézovani, cykly
pro soustruzeni

Ridici systémy SINUMERIK 840D, 840Di a 810D
Vam umoZiuji pracovat s nasledujicimi cykly:

Cykly pro vrtani

CYCLES81 Vrtani, navrtavani stredicich ddlkd
CYCLES82 Vrtani, ¢elni zahlubovani

CYCLES3 Vrtani hlubokych dér

CYCLE84 Vrtani zavitu bez vyrovnavaci hlavicky
CYCLE840 Vrtani zavitu s vyrovnavaci hlavi¢kou
CYCLE85 Vyvrtavani 1

CYCLE86 Vyvrtavani 2

CYCLE87 Vyvrtavani 3

CYCLES8S8 Vyvrtavani 4

CYCLE89 Vyvrtavani 5

Cykly pro vrtaci vzory

HOLES1 Obrabéni vice dér uspofadanych na pfimce
HOLES?2 Obrabéni vice dér lezicich na kruhovém oblouku
CYCLE801 Body lezici na mfizce

Cykly pro frézovani

LONGHOLE Podlouhlé diry uspofadané na kruhovém oblouku
SLOT1 Drazky na kruhovém oblouku
SLOT2 Kruhové drazka
POCKET1 Frézovani pravouhlé dutiny (s frézou fezajici pfes stfed)
POCKET?2 Frézovani kruhové dutiny (s frézou fezajici pfes stfed)
CYCLE90 Frézovani zavitu
POCKET3 Frézovani pravouhlé dutiny (s libovolnou frézou)
POCKET4 Frézovani kruhové dutiny (s libovolnou frézou)
CYCLE71 Rovinné frézovani
CYCLE72 Frézovani kontury
CYCLE73 Frézovani dutiny s ostravkem
CYCLE74 Pfedavana kontura okraje dutiny
CYCLE75 Pfedavana kontura ostriivku
CYCLE76 Frézovani pravouhlého Cepu
CYCLE77 Frézovani kruhového ¢epu
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Cykly pro soustruzeni

CYCLE93 Zapich

CYCLE94 Odleh&ovaci zapich (tvar E a F podle DIN)
CYCLE95 Oddélovani tfisky s podfiznutim

CYCLE96 Zavitovy zapich

CYCLE97 Rezani zavitd

CYCLE98 Retézec zavith

CYCLE950 Rozsifené oddélovani tfisky

1.2.2 Pomocné podprogramy pro cykly

V sadé programu pro cykly patfi jeSté pomocné
programy

e PITCH (STEIGUNG) a

¢ MESSAGE (MELDUNG)

Tyto programy musi byt v fidicim systému vzdy
nacteny.
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1.3.1

1.3

Programovani cyklt

VSeobecna Cast

Programovani cyklu

Standardni cyklus je definovan jako podprogram
se svym nazvem a seznamem parametrd. Pro
volani cyklu plati podminky, které jsou popsany
v dokumentu ,SINUMERIK Programovani —
Zaklady* (dil 1).

Cykly jsou dodavany na disketé nebo v pfipadé
HMI Advanced v rdmci programoveho vybaveni
systému. Nacitaji se prostfednictvim rozhrani
V.24 do paméti vyrobnich programd fidiciho
systému (viz Navod k obsluze).

Podminky pro volani a navratové podminky

G-funkce a programovatelné framy, které jsou

v platnosti pfed volanim cyklu, zlstavaji zachova-
ny i po jeho ukonceni.

Pred volanim cyklu definujte rovinu obrabéni
(G17, G18, G19). Cyklus pracuje v aktualni
roviné s:

e abscisou (1. geometricka osa)

e ordinatou (2. geometricka osa)

e aplikatou (3. geometricka osa)

U cykld pro vrtani se bude vyvrt vyrabét v ose,
ktera odpovida aplikaté aktualni roviny. V pfipadé
frézovani se bude v této ose uskutecriovat pfisuv.

Prifazeni rovin a os

aplikata

A:

.,

abscisa

ordinata

Pfikaz Rovina Kolma osa pfisuvu
G117 XY 4
G18 ZIX Y
G19 Y/Z X
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V3eobecna ¢ast
1.3 Programovani cyklut

Hlaseni v prabéhu zpracovani cyklu

U nékterych cykll se v pribéhu jejich zpracovani
na obrazovce fidiciho systému vypisuji hlaSeni,
ktera poskytuji informace o stavu zpracovani.
Tato hlaSeni nezpusobuji pferuseni zpracovani
programu a zUstavaji na obrazovce tak dlouho,
dokud nejsou pfepsana jinym hlasenim.

Texty hlaSeni a jejich vyznam jsou popsany u
jednotlivych cykl{.

Shrnuti vSech dulezitych hlaseni naleznete
v PFiloze A v této pfirucce.

Vypisovani blokt v priibéhu zpracovavani
cyklu

Po celou dobu zpracovani cyklu se na obrazovce
vypisuje aktualni blok s volanim cyklu.
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1.3 Programovani cyklt

1.3.3 Volani cyklu a seznam parametrt

Standardni cykly pracuji s uzivatelsky definovany-
mi proménnymi. Konkrétni parametry pro cykly se
mohou pfedavat pomoci seznamu parametru pfi
volani cyklu.

E Volani cyklu si vZdy vyZaduje samostatny blok.

Zakladni pokyny pro predavani
parametrii ve standardnich cyklech
Tato pfirucka pro programovani popisuje seznam
parametrd pro kazdy cyklus nasledujicim:

e  Posloupnost

o« Typ

Posloupnost pfedavanych parametrd musi byt
bezpodminecné dodrzena.

Kazdy pfedavany parametr pro dany cyklus ma
urcity datovy typ. Pfi vyvolavani cyklu je nutno
tyto typy pro pravé pouzity parametr dodrzet.

V seznamu parametrd mohou byt pfedavany tyto
objekty:

e Proménné

e Konstanty

Pokud jsou v seznamu parametrd predavany
promeénné, je nutné, aby ve volajicim programu
byly tyto proménné pfedem definovany a aby jim
byla dosazena hodnota. Cykly pfitom mohou byt
vyvolavany:

e s neuplnym seznamem parametr(

e s vypusténim parametr(

Jestlize si pfejete vypustit posledni pfedavané
parametry, které by mély byt ve volani zapsany,
je mozné seznam parametrd predCasné uzavrit
pomoci ,)*. Pokud chcete vypustit néktery

z vnitfnich ¢lenud fady parametrq, je potfeba na

jeho misté nechat mezeru mezi ¢arkami ,,..., ,...%

© Siemens AG 2004, VSechna prava vyhrazena 1-23
SINUMERIK 840D/840Di/810D Programovani — Cykly



i

V3eobecna ¢ast 03.04
1.3 Programovani cyklut

Kontrola smysluplnosti pro hodnoty parametrd
s diskrétnimi hodnotami nebo s omezenym
rozsahem hodnot se neprovadi, leda ze by pro
dany cyklus byla specificky popsana chybova
reakce.

Pokud seznam parametru pfi volani cyklu
obsahuje vice poloZek, nez kolik je v cyklu
definovano parametrd, objevi se vSeobecny
alarm 12340 ,Pocet parametra pfili§ vysoky” a
cyklus se neuskuteéni.

Volani cyklu

Na pfikladu cyklu CYCLE100, ktery vyZaduje
nasledujici parametry, jsou vysvétleny razné
moznosti pro zapis volani cyklu.

Priklad:

FORM Definice tvaru, ktery ma byt vyroben.
Hodnoty: Ea F

MID PFisuvna hloubka (zadavéa se bez znaménka)

FFR Posuv

VARI Zpusob opracovani
Hodnoty: 0, 1 nebo 2

FAL PFidavek rozméru pro opracovani nacisto

Cyklus se vyvolava nasledujicim pfikazem:
CYCLE100 (FORM, MID, FFR, VARI, FAL)

1. Seznam parametri s konstantnimi
hodnotami

Namisto jednotlivych parametrd muzete pfimo

zadat konkrétni hodnoty, se kterymi ma cyklus

pracovat.

Priklad:

CYCLE100 (,E“, 5, 0.1, 1, 0) volani cyklu

2. Seznam predavanych parametrt

S proménnymi
Parametry mizete predavat také jako
matematické proménné, které jste definovali a
dosadili jim potfebné hodnoty pfed volanim cyklu.
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Priklad:

DEF CHAR FORM=“E“ definice parametru, pfifazeni hodnoty

DEF REAL MID=5, FFR, FAL definice parametru s a bez pfifazeni hodnoty
N10 FFR=0.1 FAL=0 pfifazeni hodnoty

N20 CYCLE100 (FORM, MID, FFR, -> volani cyklu

-> VARI, FAL)

3. Pouziti predem definovanych promén-
nych jako predavanych parametru

Pro predavani parametr cyklim muzete

pouzivat také proménné, napf. R-parametry.

Priklad:
DEF CHAR FORM=“E“ definice parametru, pfifazeni hodnoty
N10 R1=5 R2=0.1 R3=1 R4=0 pfifazeni hodnot

N20 CYCLE100 (FORM, R1, R2, R3, R4) volanicyklu

Protoze pro R-parametry je pfedem definovan typ
REAL, je tfeba davat pozor na slucitelnost
datového typu mezi cilovym parametrem, jemuz
ma byt dosazena hodnota, a timto typem REAL.

? BlizSi vysvétleni k datovym typlim a ke konverzi
datovych typa, resp. jejich slucitelnosti naleznete
v pfiru¢ce Programovani. Jestlize se vyskytne
neslucitelnost datovych typu, systém aktivuje
alarm 12330 ,Spatny typ parametru ...".

4. Neuplny seznam parametr( a vypousténi
parametru

Jestlize pfedavany parametr neni pro cyklus
zapotiebi, resp. pokud ma mit nulovou hodnotu,
je mozné jej ze seznamu parametrd vypustit. Na
jeho misté je nutno napsat pouze ¢arku ..., ,...%
aby bylo zabezpefeno spravné pfifazeni
nasledujicich parametrd. Kromé toho je mozné

seznam parametrd pred&asné ukoncit pomoci ,,)".
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Priklad:
CYCLE100 ¢(,F%, 3, 0.3, , 1) volani cyklu, 4. parametr vypustén (tzn. ma
nulovou hodnotu
CYCLE100 (,F“, 3, 0,3) volani cyklu,

poslednim dvéma parametrim je dosazena
nulova hodnota (tzn. byly vypustény)

5. Vyrazy v seznamu parametrt

V seznamu parametrl je pfipustné pouziti také
vyrazu, jejichz vysledek se pfifazuje odpovidajici-
mu parametru v cyklu.

Priklad:
DEF REAL MID=7, FFR=200 definice parametru, pfifazeni hodnoty
CYCLE100 (,E%, MID*0.5 FFR+100,1) volani cyklu,

prisuvna hloubka 3,5, posuv 300

Simulace cyklu

Programy s volanim cyklu mohou byt napfed
otestovany pomoci simulatoru.

Funkce

U konfiguraci s HMI Embedded se pfi simulaci
program v fidicim systému normalné zpracovava
a pfislusné posuvy se pfitom vykresluji na
obrazovce.

V konfiguracich s HMI Advanced probiha
simulace programu pouze na HMI. Z tohoto
ddvodu je od SW 4.4 mozné zpracovavat cykly i
bez Gdaju o nastroji, pfip. bez predeslého
aktivovani korekénich parametrd nastroje v MMC.
Potom se u cyklU, u kterych se musi korekéni
parametry nastroje zapocitat pfi vypoctu posuvu
(napf. frézovani drazek a dutin, zapichy pfi
soustruzeni), objizdi kone¢na kontura. Soucasné
se vypisuje hlaseni, ze je aktivni simulace bez
nastroje. Tato funkce se muze pouzivat napf. pro
kontrolu polohy dutiny.
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1.4 Podpora cykll v programovém editoru

1.4 Podpora cykli v programovém editoru

Programovy editor v fidicim systému nabizi
programatorovi podporu pro cykly od firmy
Siemens a i pro uzivatelské cykly.

G Funkce

Podpora cykll se sklada ze tfi komponent:

1. Volba cyklu pomoci programovych tlacitek

2. Vstupni masky pro pfedavané parametry
s pomocnymi obrazky

3. On-line napovéda pro kazdy parametr
(pouze HMI Advanced).

Z jednotlivych programovych masek je vytvaren
programovy kod, ktery je zpétné prelozitelny.

1.4.1 Menu, volba cyklu

Vysvétleni

Volba cykll se uskute€nuje pomoci programo-
vych tlagitek a je technologicky orientovana.

TEST_CYCLES MEF

LEL IR At |
1

R—

Contour Zadavani geometrie prostfednictvim
geometrického procesoru nebo
masek pro zadani kontury

- Vstupni masky pro vrtaci cykly a
vrtaci vzory

Milling Vstupni masky pro frézovaci cykly

Tuming Vstupni masky pro soustruznické
cykly

Po ukon&eni zadavani do masky pomoci tlacitka
OK se bude i nadale zobrazovat seznam pro
danou technologii. Podobné cykly jsou vytvareny
pomoci spole¢nych masek.
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VSeobecna Cast

1.4

Podpora cyklli v programovém editoru

03.04

Pfepinani mezi cykly v rdmci masky je potom
mozné provadét pomoci programoveého tlacitka,
napf. pfi vrtani zavitu nebo odlehéovacim
zapichu.

Podpora cykl( v editoru obsahuje také masky,
které do programu nevkladaji zadné volani cyklu,
nybrz nékolik Fadk{ volné definovaného DIN-
kédu, napf. masky pro programovani kontury
nebo zadani libovolnych pozic pro vrtani.

Nové funkce vstupni masky

V mnoha cyklech mize byt druh obrabéni
ovlivilovan pomoci parametru VARI. Ten
Casto obsahuje nékolik nastaveni, ktera jsou
zaklicovana do jedné hodnoty. V maskach
nové podpory cykll jsou tato jednotliva na-
staveni rozdélena do rdznych vstupnich poli,
ktera je mozné ménit pomoci pfepinaciho
tlacitka.

Vstupni masky se dynamicky méni. Zobrazu-
ji se vzdy pouze vstupni pole, ktera jsou
nezbytna pro zvoleny zpUsob obrabéni,
nepotfebna pole nejsou vidét. To se napf.
tyka parametru pro posuv pfi obrabéni
nacisto.

Parametry, které jsou na sobé zavislé, jsou
automaticky dosazovany na zakladé prede-
§lého zadani, pokud to ma smysl. Tato
situace nastava pfi obrabéni zavitd, kde jsou
podporovany tabulky metrickych zavitd. U
cyklu pro fezani zavitu CYCLE97 se napfi-
klad pfi zadani 12 do vstupniho pole pro
velikost zavitu (parametr MPIT) automaticky
dosadi stoupani zavitu (parametr PIT) hod-
nota 1.75 a hloubka zavitu (parametr TDEP)
hodnota 1.137. Tato funkce neni aktivni,
jestlize neni aktivovana tabulka metrickych
zavita.

Pokud je maska vyvolana podruhé, je do
v8ech poli pfedem dosazena naposled
zadana hodnota.

Machining: Complete/roughing/finishing
NPP Wellel
Working Complete
Select Longitudinal
Select Outside
Infeed depth MID 2.0000
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U cykld, které maji byt v tomtéz programu
vyvolany nékolikrat po sobé (napf. frézovani
dutiny obrabéni nahrubo a potom nadisto),
staCi pak zménit jen nékolik parametr(.
¢V maskach vrtacich a frézovacich cykll
existuje pro nékteré parametry moznost

zadavat je jako absolutni nebo inkrementalni Pocket depth relative to reference p

hodnotu. U takovych parametrl se za Retract plane RTF  10.0000 ﬂ

vstupnim polem objevuje zkratka ABS pro  |Ref. plane RFP 0.0000

absolutni nebo INC pro inkrerrvlenfélni ’ i::’“d;im ﬁ';:f F;-';]';]';]“ e

hodnotu. Toto nastaveni Ize pfepinat pomoci {yyaeking Roughing

programového tlacitka ,Alternative®. PFi

dal$im vyvolani dané masky zUstava toto

nastaveni zachovano.

e U HMI Advanced existuje mozZnost zobrazit

pro jednotlivé parametry cyklu pomoci on- Table Metiic

line napovédy doplrikové informace. Pokud  Select RH thread

najedete kurzorem na parametr a objevi-li se as thread size  MPIT

vpravo dole ikona napovédy uvedena nize, 2° ¥alue 2l 1.2500

Ize funkci pro vyvolani napovédy aktivovat. R IR - 000
Speed SST 75.0000
Speed retr. S5T1

Stisknutim tlacitka ,,Info“ MMC help | CHAM1 l AUTO F:g;-_?;!:"U_ES_MPF -

se otevie a zobrazi Channel rezct
Frogram aborted

vysvétleni k danému
parametru z navodu pro
programovani cyklu.

A Acrobat Reader - [PGZ_UK.PDF] - =]
|2 28 B [+ @ ] W] 4> 01| ]| O|E[r &)

B and PIT (as thread size and oz valuo) =1
Tha valwa for th throad prich can efhor bo detnosd
a5 ihve theead size Jlor metnc Breads Detrsen M3
antd b8 onlyl ores a velae (dskrce om one
ihrand buen o the nexl as & rumenical veue), The _II
paramater nol rogqured in Gach caE0 & amited fom
s call ﬂ'ﬂi:lglﬂﬂ1'l= waks Tem,

Right o ket hiece are sgecilied Ly ihe sian of the
pheh perameiar:
s posilive valus — right {as for M3

« negatve valis —3 it fas for A4

IF tha twe: Siread pitch pammetar have corficfing
vakbes dann E1000 “Treosd phoh wiorg®

15 panarstad by the cycia And opcka axscuiion (s
aboitad

=
_ll Fage =6 of 270 103 % 210 =297 mm i i |
Fage Page next Go to... Zoom + Zoom - Exit
up dowen antry help
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E Obsluha pomocnych obrazku

Page
up

Page
clown

next
enfry

Go to

Zoom +

Zoom -

Exit
helg

Listovani v dokumentaci zpatky.
Listovani v dokumentaci dopredu.

Umozhuje skok na dalSi misto

v textu, ktery je sou€éasti napovédy.
Umoznuje skok na zvolené misto

v textu.

ZveétSeni pisma v okné napovédy.

Zmenseni pisma v okné napoveédy.

Navrat do masky cyklu.

E Podpora zadavani kontury

contour

Volné programovani kontury [oan | cuan I - -
Generate E:":!':h”‘, —

Spousti volné

programovani kontury, pomoci g TEST_crcLEs.MpF

H1@ G17 GO G?A F2508 5588 H3q

néhoz Ize zadavat vzajemné H2o 17 DAY

spojené useky kontury.
(viz literatura: /BA/, kap. 6).

Programovani kontury

Contour
1 line:

Contour
2 lines

Confur
3 lines

=pof=

Tato programova

tlaCitka podporuji prabéhy

kontury, které jsou mozné.

Skladaji se z jedné nebo vice pfimek, mezi nimiz
jsou vlozeny konturové prechodové prvky (radius,
faseta). Kazdy konturovy prvek maze byt zadan
pomoci koncového bodu nebo bodem a uhlem a
doplnéno libovolnym DIN-kédem.

1-30
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VSeobecna Cast

Priklad: |pm.,...n [m.

\MPF.DIR

| AUTD (resT CroLES MPF

Z nasledujici vstupni masky pro |Ehanmel iezet
Program aborted

konturu skladajici se ze dvou

pfimek bude vytvofen

nasledujici G-kod:

Contoun 2 lines

Add fee NC code to NC block

Select plane GIT
Emnd pant 2
b 200000  ahs

Angle ANE1 87 3000
Traneit. RD 2. 5000
Free HC program inpast
F2500 $900 M3
End point 3
b1 1000 i
T -20.0000  inc
STk ANE?

Free HC poogiam ingut

X=AC(20) ANG=87.3 RND=2.5 F2000 S500 M3
X=IC(10) Y=(-20); koncovy bod inkrementalné

Podpora pro vrtani

Podpora pro vrtani obsahuje celou fadu cykl{i pro
vrtani a vrtaci vzory.

[&]

\MPF_DIF
| LAy ‘TEET_I’.TDLES_HPF

Drilling |ngmn [EHMH
centering Channel rezet
Piogiam aboited
Deep hole
drilling
Editer  TEST_CYCLES.MPF
Bore 18 €17 G@ B98 FP5S 80
H2B T D1y
- 1
Tapping =pof=

Volba vrtacich vzor(:

Hole pat-
tem pos.

Desslect
modal

S50 MiYy

Do cykli CYCLE81, CYCLE87 a CYCLES89 neni
mozné dosazovat parametry pomoci této
podpory. Funkce cyklu CYCLES81 je pokryta
cyklem CYCLEB82 (programové tlacitko ,Drilling
center®, stejné jako funkce cyklu CYCLES9.
Funkce cyklu CYCLES8?Y je pokryta funkci cyklu
CYCLESS (programova tlagitka ,Drilling center*
= ,Drilling with stop®).

© Siemens AG 2004, VSechna prava vyhrazena
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Vrtaci vzory se mohou opakovat, jestlize se napf.
po vrtani dér ma provadét vrtani zavit. Za tim
ucelem se vrtacimu vzoru pfifazuje nazev, ktery
se pozdéji zadava v masce ,Repeat position®.

#ﬁ_ Priklad programovani vytvoreny pomoci
2l podpory programovani cykl

N100 G17 GO G90 z20 F2000 S500 M3 ;hlavni blok

N110 T7 M6 ;vyména vrtaku

N120 GO G90 X50 Y50 ;vrtani na vychozi pozici

N130 MCALL CYCLES82(10,0,2,0,30,5) ;modalni volani cyklu pro vrtani

N140 Circle of holes 1: ;znacka — nazev vrtaciho vzoru

N150 HOLES2 (50,50,37,20,20,9) ;volani cyklu pro vrtani

N160 ENDLABEL:

N170 MCALL ;deaktivovani modalniho volani cyklu
N180 T8 M6 ;vyména vrtdku za zavitnik

N190 S400 M3

N200 MCALL ;modalni volani cyklu pro vrtani zavitu
cyCLe84(10,0,2,0,30,,3,5,0.8,180,300,500)

N210 REPEAT Circle of holes 1 ;opakovani vrtaciho vzoru

N220 MCALL

Kromé toho je mozné pomoci  [Froges | ciam - -
masky zadat libovolné pozice ;':';;'::u TSR RS

pro vrtani jako opakovatelny
vrtaci vzor.

Aubatrasy pozition Ath poxibon
F bt G17
Hame of label FATTERM_1
40,0000 abs
A0L0000  abs
150000 inc
HOLOOOO. abs
154.0000  jpe
BOLOOOD. abx
[Flabs
ahz
abz
abs

i Y
W

¥z

Xl |xK2

T

e
pur)

SESUESHINIE

Je mozné takto naprogramovat az 5 pozic v rovi-
né; mizete si pfitom vybrat mezi absolutnim nebo
inkrementalnim zadavanim (pfepina se pomoci
programového tlacitka ,Alternat.“). Pomoci pro-
gramového tlacitka ,Delete all* vytvofite novou
prazdnou masku.
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Podpora frézovani

Podpora frézovani obsahuje nasledujici moznosti

volby:

Face Thread Program ||‘_‘HAH‘I |.P|I.IIIZI 'gsp'll':-%l?cLEs_HPF

milling milling Channol resct -

— [ = e

Path Swiveling

milling cycles
E dstor TEST_CYCLES MPF 2
T
1

Standard =gof=

pockels

Grooves

Spigot

== o

Programova tlagitka ,Standard
pockets®, ,Grooves* a ,Spigot"
vyvolavaji dalsi menu s moz-
nostmi volby dalSich cykld pro
frézovani dutin, drazek a ¢ep(.
Pomoci této podpory neni mozné dosazovat
parametry do cykld pro frézovani dutin POCKET1
a POCKET2.

B O

Podpora soustruzeni

Podpora frézovani obsahuje nasledujici moznosti

volby:

Cut

Thread

Groove

Undercut

Cykly pro odlehCovaci zapichy
tvaru E a F (CYCLE94) a pro
zavitové zapichy tvarl A az D
(CYCLE96) jsou soustfedény do

programového tlacitka

L,undercut"”.

Frogram lEHAFﬁ | AUTD |;:E$DLI.?MS MFF
Channel resct

Program abosked MOl | DRF | FRT | FST

Editor TEST_CYCLES.MPF 2

H1@ G18 GO 698 DIAHDN GG SS08 M3q I—‘L

1

=eof=

Programové tlagitko , Thread” obsahuje dal$i
menu pro vybér mezi fezanim jednoduchych

zavitl a vyrobou fetézce zavitl.

© Siemens AG 2004, VSechna prava vyhrazena
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Zpétny preklad

Zpétny preklad programového kodu slouzi

k tomu, abyste mohli pomoci podpory programo-
vani provadét upravy cyklu vyskytujicich se v uz
existujicim programu. Najedte kurzorem na fa-
dek, ktery potfebujete zménit, a stisknéte progra-
moveé tlacitko ,Retranslation®.

Tim se vytvofi z daného Useku programu odpovi-
dajici vstupni maska, ktera se zobrazi, takze v ni
budete moci zménit uvedené hodnoty.

Pokud byste zmény uskutecnili pfimo v generova-
ném DIN-kédu, mohlo by se stat, Ze zpétny
preklad uz nebude mozny. Z tohoto diivodu byste
vzdy méli pracovat s podporou cyklt a zmény
provadét prostfednictvim zpétného prekladu.

Podpora pro konfiguraci uzivatelskych
cykli

3 Literatura: NNIAM/, P¥iruéka pro uvedeni do provozu HMI

BE1, ,Doplnéni uzivatelského rozhrani*
IM2, ,Uvadéni do provozu HMI Embedded*
IM4, ,Uvadéni do provozu HMI Advanced*

© Siemens AG 2004, VSechna prava vyhrazena
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1.5 Podpora cyklu pro uzivatelské cykly

1.5.1 Piehled potrebnych souboru

Zakladem pro podporu cykll jsou tyto soubory:

Prifazeni Soubor Pouziti Typ souboru
Volba cyklu aeditor.com standardni a uZivatelské Textovy soubor
cykly
common.com standardni a uzZivatelské Textovy soubor
(pouze HMI Embedded) cykly
Vstupni maska pro *.com standardni a uzivatelské Textovy soubor
predavani parametrd cykly
Pomocny obrazek *.bmp standardni nebo Bitova mapa
uzivatelské cykly
On-line napovéda pgz_<jazyk>.pdf a pouze standardni cykly Soubor .pdf

(jen HMI Advanced) pgz_<jazyk>.txt

ﬂ Nazvy pro konfiguraéni soubory podpory cykll
(*.com) mohou byt libovolné.

1.5.2  Vyvolani podpory cyklu

G Funkce

Jako tlagitko pro vyvolavani uzivatelskych cykl
je definovano programové tlacitko HS6 v progra-
movém editoru. Tato funkce musi byt konfiguro-
vana v souboru aeditor.com.

Za timto uc€elem je dale zapotfebi pfifadit progra-
movému tlacitku text a konfigurovat funkci v bloku
PRESS pro ovladani programovych tlacitek.

Priklad:
//S (Start)

HS5=($80270,,sel)

PRESS (HS5)

LS (,Turning", , 1)

END PRESS

HS6=(,,Usercycle®, ,sel) ; HS6 je konfigurovano s textem ,Usercycle*

PRESS(HS6)

LS(,,SK_Cyclesi“, ,,cycprojl<) ; pfi stisknuti programového tladitka se nacte
; pruh tlacitek ze souboru cycproj1.com

END_PRESS

© Siemens AG 2004, VSechna prava vyhrazena 1-35
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Presny popis konfiguracniho postupu naleznete v:
Literatura: /IAM/, P¥iruc¢ka pro uvedeni do
provozu HMI

BE1, ,Doplnéni uzivatelského
rozhrani*

V pfipadé HMI Embedded je kromé zaznamu
v souboru common.com potifeba pfi aktivovani
programovych tlacitek postupovat nasledujicim
zpusobem:

X

$ N_COMMON_COM

;$SPATH=/ N CUS DIR

[MMC_DOS]

SC315=AEDITOR.COM

SC316=AEDITOR.COM

Konfigurace podpory cyklu

Funkce

Pruhy programovych tlac¢itek a vstupni masky pro

podporu cykld mohou byt konfigurovany v libo-

volnych souborech a uloZeny jako typ *.com do

HMI Fidiciho systému.

Presny popis konfiguracniho postupu naleznete v:

Literatura: /IAM/, P¥iru¢ka pro uvedeni do
provozu HMI

BE1, ,Doplnéni uzivatelského
rozhrani*

V HMI Advanced jsou soubory *.com uloZeny ve
spraveé soubor(l v adresafrich:

. dh\cst.dir
. dh\cma.dir nebo
. dh\cus.dir

a pouZziva se obvykla sekvence vyhledavani:
cus.dir, cma.dir, cst.dir. Soubory se nenadcitaji do
NCU.
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Pro HMI Embedded mohou byt soubory *.com
nacteny do NCU (nacitani pomoci menu
~oervices® pfes V.24). Protoze vSak v NC paméti
mohou zabirat misto, je lepSi je integrovat do
HMI. Musi byt sbaleny a za¢lenény do aplikaéni-
ho softwaru dané verze HMI. Nastroj pro kompri-
maci je soucasti programového vybaveni stan-
dardnich cykld pod \hmi_emb\tools.

E Posloupnost kroku pfi sestavovani

e  Soubor arj.exe zkopirujte z adresafe
\hmi_emb\tools na PC do volného adresare.

e Do tohoto adreséare dale zkopirujte vlastni
konfiguracni soubory *.com.

e  Kazdy soubor samostatné sbalte pomoci
pfikazu:
arj a <cilovy soubor> <zdrojovy soubor>
Cilové soubory musi mit pfiponu co_.
Priklad: konfiguracni soubor cycproj1.com
sbalte pomoci pfikazu:
arj a cycproj1.co_ cycproj1.com

e  Soubory *.co_ zkopirujte do pfislusného
souboru aplikaéniho softwaru HMI a vytvorte
verzi.

3 Literatura:

/BEM/, HMI Embedded, Navod k obsluze
/IAM/, HMI, Uvedeni do provozu
IM2, Uvedeni do provozu HMI Embedded

1.5.4  Velikost bitové mapy a rozliSeni obrazovky

S verzi SW 6.2 existuji u HMI tfi rdzna rozliSeni
obrazovky. Pro kazdé z téchto rozliSeni existuje
maximalni velikost bitové mapy pro masku cyklu
(viz nasledujici tabulka), kterou je potfeba pfi
vytvareni vlastnich bitovych map dodrzet.

RozliSeni obrazovky Velikost bitové mapy

640 * 480 224 * 224 pixell
800 * 600 280 * 280 pixell
1024 * 768 352 * 352 pixelu
Bitové mapy je tfeba vytvaret a ukladat jako
16-barevné.
© Siemens AG 2004, VSechna prava vyhrazena 1-37
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1.5.5 Ukladani bitovych map do systému pro spravu dat v HMI
Advanced

Pro rGizna rozliSeni bitovych map byly v systému
pro spravu dat (od verze HMI 6.2) pfipraveny
nové adresare, takze je mozné soubézné ukladat
bitové mapy riznych velikosti.

Standardni cykly:

e dh\cst.din\hlp.din\640.dir
o dh\cst.din\hlp.dir\800.dir
e  dh\cst.dir\hlp.dir\1024.dir

Cykly vyrobce:

e dh\cma.dir\hlp.dir\640.dir
¢ dh\cma.dinhlp.din800.dir
o dh\cma.din\hlp.dir\1024.dir

UZivatelské cykly:

e dh\cus.dinhlp.din640.dir
o dh\cus.din\hlp.dir\800.dir
e dh\cus.dinhlp.din1024.dir

V souladu s aktualnim rozliSenim se vyhledavani
uskute€nuje v odpovidajicim adresafi (tedy napf.
pfi rozliSeni 640 * 480 v dh\...\hlp.din640.dir),
potom v dh\...\hlp.dir. Jinak plati posloupnost
vyhledavani cus.dir, cma.dir, cst.dir.

1.5.6 Zachazeni s bitovymi mapami pro HMI Embedded

G Funkce

V HMI Embedded jsou bitové mapy vélenény do
programového vybaveni HMI. Jsou slouceny do
jednoho baliku cst.arj, stejné jako u MMC100.2.
Bitové mapy tam mohou byt integrovany v zasa-
dé ve formatu *.bmp. LepSi je vSak pouziti binar-
niho formatu *.bin, ktery Setfi misto a je rychlejsi.
Pro vytvareni téchto souborl jsou zapotiebi na-
stroje dodavané spolu s programovym vybavenim
standardnich cykll v adresafi \nmi_emb\tools:

e  arj.exe, bmp2bin.exe

e sys_conv.col

e arj_idx.exe (od SW 6.3)
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VSeobecna Cast

A soubory skriptu:

e mcst 640.bat

e mcst_800.bat nebo
e mcst1024.bat.

Soubor cst.arj obsahuje bitové mapy vSech
standardnich a uzivatelskych cykld. Své vlastni
bitové mapy musite tedy spojit dohromady

s bitovymi mapami standardnich cyklu.

Posloupnost krokt pfi sestavovani

e  V3echny soubory z adresafe \hmi_emb\tools
na PC zkopirujte do prazdného adresare.

e V ném vytvoite podadresaf \bmp_file.

e  Vlastni bitové mapy zkopirujte do tohoto
podadresare \bmp _file.

eV zavislosti na rozliSeni, pro které ma byt
soubor cst.arj vytvofen, spustte skript
mcst_640.bat / mcst_800.bat nebo
mcst1024.bat.

e Nové vytvoreny soubor cst.arj potom ulozte
do stejného adresare, v jakém jsou nastroje
pro generovani téchto souboru.

e Od SW 6.3 existuje jesté dalSi soubor
cst.idx, ktery je rovnéz ulozen v tomto
adresafi. Také tento soubor je potfeba
vélenit do programového vybaveni HMI spolu
se souborem cst.arj.

Zabudovani souboru cst.arj do programového
vybaveni HMI se provadi zplsobem popsanym
v kapitole 1.4.6.

Literatura:

/BEM/, HMI Embedded, Navod k obsluze
/IAM/, HMI, Uvedeni do provozu

IM2, Uvedeni do provozu HMI Embedded

© Siemens AG 2004, VSechna prava vyhrazena
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1.6 Uvedeni cykll do provozu
1.6.1 Strojni parametry
Pro pouziti cyklu jezapotfebi vénovat pozornost
nasledujicim strojnim parametriim. Musite zadat

alespon hodnoty uvedené v tabulce.

Strojni parametry, jimz je potireba vénovat

pozornost:
C. MD N&zev MD Minimalni hodnota
18118 MM NUM GUD MODULES 7
18130 MM NUM GUD NAMES CHAN 20
18150 MM GUD VALUES MEM 2 x pocet kanald
18170 MM NUM MAX FUNC NAMES 40
18180 MM NUM MAX FUNC PARAM 500
28020 MM NUM LUD NAMES TOTAL 200
28040 MM NUM LUD VALUES MEM 25
& Tyto udaje plati pouze pro standardni cykly
Siemens. Pro uzivatelské cykly musi byt
pri¢teny odpovidajici hodnoty. Pri pouZziti
systému ShopMill nebo ShopTurn je zapotfebi
vénovat pozornost odpovidajicim udajum pro tyto
produkty.
Dale jsou zapotiebi nasledujici nastaveni
strojnich parametru:
C. MD Nézev MD Hodnota
20240 CUTCOM MAXNUM CHECK BLOCK 4

Od vyrobce stroje jsou dodavany soubory stroj-
nich parametrd s témito nastavenimi.
Nezapomente, Ze pokud tyto strojni parametry
zménite, je zapotiebi systém vypnout a znovu
zapnout.

& Pro cyklus CYCLES8O (vrtani zavitu s vyrovnavaci
hlavi¢kou) je nutno vénovat pozornost jesté
osovému strojnimu parametru MD30200:
NUM_ENCS.

© Siemens AG 2004, VSechna prava vyhrazena
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Definiéni soubory pro cykly GUD7.DEF a SMAC.DEF

Standardni cykly potfebuji definice globalnich
uzivatelskych dat (GUD) a definice maker. Tyto
definice jsou ulozeny v defini¢nich souborech
GUD7.DEF a SMAC.DEF, jeZ jsou dodavany
spolu se standardnimi cykly.

Aby se technikdm, ktefi provadéji pocatecni
konfiguraci systému, usnadnilo sestavovani
soubor GUD a maker do modulu bez nutnosti
editovat ptvodni soubory od firmy Siemens, jsou
od verze programového vybaveni 6.3 soubory

e GUD7.DEF

e MAC.DEF

dodavany spolu se ,standardnimi cykly“. Tyto dva
soubory neobsahuji zadné definice a jsou pouhy-
mi volanimi pfedem definovanych, pro produkt
specifickych definiénich soubor(l. Mechanismy
volani nyni za¢lenéné v téchto cyklech umoznuji
automatické volani a kompilaci véech pro produkt
specifickych definic GUD a maker.

Kazda sada soubort bude nyni mit pouze své
vlastni definice. Budou zavedeny nové soubory
cykld GUD7_xxx.DEF a SMAC_xxx.DEF, které se
budou nachazet ve spravé souboru v definiénim
adresafi DEF.DIR.

Pro standardni cykly se jedna o nové soubory:
e GUD7_SC.DEF a
e SMAC_SC.DEF

Pro ostatni sady souboru cykld byly v sou¢asnosti
firmou Siemens pfifazeny nasledujici kédy soubo-
rd (xxx znamena bud ,GUD7* nebo ,SMAC"):

o xxx_JC cykly JobShop vSeobecné
xxx_MC  méfici cykly

e xxx_MJ méfenivrezimu JOG

e xxx_MT ManualTurn

e xxx_SM  ShopMill

e xxx_ST  ShopTurn

e xxx_ISO kompatibilni s ISO

o xxx_C950 rozsifeny cyklus oddélovani tfisky
e xxx_C73 dutina s ostravky

V pozdéjsich verzich mohou byt systémem vyuzi-
vany dalSi zde neuvadéné kody!
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1.6 Uvedeni cyklda do provozu

Upozornéni

Podle ,definice uzivatelskych dat” (viz PFiruc¢ka
programovani pro pokrocilé, kapitola 3.4 ,Definice
uzivatelskych dat“) nejsou moduly GUD7 a
SMAC.DEF k dispozici vyrobci stroje/uzivateli.
Pro uzivatelské aplikace by mély byt pouzivany
radéji bloky MGUD, UGUD, GUD4, 8, 9 a MMAC,
UMAC.

Aby vsak uzivateli bylo umoznéno integrovat
existujici definice do téchto moduld v ramci jeho
systému, byly ponechany volné nasledujici kédy:
o xxx_CMA vyrobce

e xxx_CUS uZivatel

Uvedeni do chodu, upgrade standard-
nich cyklud

o Jestlize je soubor GUD7.DEF v fidicim sys-
tému uz aktivni, pomoci funkci ,Services®,
.Data out®, ,NC active data“ vyberte
uzivatelska data GUD7 a aktualni hodnoty
zélohujte v archivu nebo na disketu;

e  Soubory GUD7_SC.DEF a SMAC_SC.DEF
nactéte z diskety a ulozte je do NCU;

o Nactéte a aktivujte GUD7.DEF a SMAC.DEF

e  Zapnéte NCU;

e Nactéte zpét z archivu uloZzené hodnoty

Nacitani dopliikovych sad cyklu

o  Deaktivujte GUD7.DEF a SMAC.DEF (pfi-
sludné hodnoty si v pfipadé potfeby uloZte);

e Cykly GUD7_xxx.DEF a SMAC_xxx.DEF
sady nactéte a ulozte do NCU;

e  Znovu aktivujte soubory GUD7.DEF a
SMAC.DEF.

Upozornéni

Pf¥i nacitani nebo ukladani jednotlivych defini¢nich
souborl musi byt jiz nacteny soubor deaktivovan
a znovu nacten. Jinak v NC zuUstane zachovana
predesla konfigurace GUD/maker.

Manipulace v simulaci HMI Advanced

Po instalaci nové verze cykld v NCU je nutné
uskutecnit nastaveni strojnich parametr(i a
provést reset NC simulace, aby se aktualizovaly
modifikované defini¢ni soubory.
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1.6.3  Novy zpusob dodavky cykli v HMI Advanced

E Od HMI Advanced verze 6.3 se méni zplisob
dodavky standardnich cykld. Soubory cyklu jiz
nebudou uloZeny pfimo v odpovidajicich
adresarich ve spravé soubor, ale budou
k dispozici jako archivni soubory v:
— Archives/Cycle archives.

Diky tomu je mozné pfi upgradu HMI zachovat
nezménénou dfive existujici verzi cyklu.

Pfi upgradu se musi tyto archivni soubory nacist
prostfednictvim pFikazu ,Data in“. Pokud jsou tyto
archivni soubory nacteny, po upgradu jiz nebudou
existovat odliSné verze cykld v NCU a na pevném
disku. Naétené cykly jsou v NCU pfepsany, ne
ulozeny se na pevny disk. Nové soubory cyklu
jsou vzdy uloZzeny na pevném disku.

Literatura: Pokud budete potfebovat dalSi

informace, viz:

e  Soubor ,siemens.txt z dodavaného
programového vybaveni (standardni cykly)

e  Pro HMI Advanced:
F:\dh\cst.dinHLP.dir\siemensd.txt.

1.6.4 Upgrade cykla od verze SW 6.4 v HMI Advanced od SW 6.3

ﬂ V HMI Advanced SW 6.3 a vy33i jsou cykly uloze-
ny jako archivy v ,Archives®, ,Cycle archives®.
Upgrade se provadi importem archivu obsazené-
ho v dodaném softwaru z adresare HMI_Adv.
Archivy cyklu se tim rozbali a pfepisi existujici
archivy predeslé verze cykl.
Archivy z archivu cykld HMI musi byt nyni impor-
tovany pro pozadovanou technologii (soustruzeni,
frézovani,...) a jazyk pomoci pfikazu ,Data in“.

Literatura: Pokud budete potifebovat dalSi

informace, viz:

e  Soubor ,siemens.txt z dodavaného
programového vybaveni (standardni cykly)

e  Pro HMI Advanced:
F:\dh\cst.dinHLP.dir\siemensd.txt.
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1.7 Doplnkové funkce pro cykly

Doplnkové funkce pro cykly

Funkce

Abyste méli pfehled o stavu cyklt a mohli prova-
dét jejich diagnostiku, od verze SW 6.3 je mozné
zobrazit a vyuzivat obrazovky s vypisem verze.
Tyto obrazovky se nachéazeji v HMI pod
,Diagnosis®“ => ,Service displays” => ,Version“ =>
,Cycles® nebo ,Definitions®. V ASCII formatu je
mozné vytvofit zaznamovy soubor (LOG-file) a
nacist jej pomoci pfikazu ,Services* =>
,Diagnosis® => ,LOG Files".

Tuto funkci Ize spustit pouze u verze softwaru
HMI 6.3 a vyssi.

Vypis verze cykld umoziiuje razné prehledy:

e  Prehled vSech pouzitelnych cykld

e Prehled jednotlivych adresarl ve sprave
soubort pro uzivatelské cykly (CUS.DIR),
cykly vyrobce (CMA.DIR) a cyklu firmy
Siemens (CST.DIR)

o  Prehled vSech sad cykll vyskytujicich se
v Fidicim systému

e  Podrobné informace o jednotlivych sadach a
souborech cyklU

Literatura:

IBAD/, Navod k obsluze HMI Advanced
IBEM/, Navod k obsluze HMI Embedded
Kapitola ,,Obrazovka sluzeb®

Ve vypisu verze jsou obsaZeny vSechny soubory
cykld *.SPF a vSechny soubory podpory cykld
*.COM.

Pro vypis verze pomoci adresaf nebo pro vypis
vSech cykll nejsou zapotfebi zadné dalsi
soubory.

Abyste vSak mohli zobrazit pfehledy sad
jednotlivych cykl(, musi kazda sada cykli
obsahovat seznam vSech souvisejicich soubor(.

Seznamy sady

Zavadi se novy datovy typ pro seznam sady
*.cyp (pro sadu cykld)
coz je textovy soubor obsahujici seznam
sady cykll
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Uzivatel tedy mlze vytvaret seznamy pro

jednotlivé sady cykld. Tyto soubory musi vypadat

nasledujicim zplsobem:

Struktura seznamu sady:

1. fadek: Udaj verze (za kliovym slovem
;VERSION: ) a
nazev sady (za kliCovym slovem
;PACKAGE: )

od 2. fadku: Seznam souboru nalezejicich do
dané sady cyklu spolu s jejich
nazvem a typem

posledni fadek: M30

Priklad:

% N _CYC USER1 CYP

;SPATH=/ N CUS DIR

;VERSION: 01.02.03 31.10.2002 ;PACKAGE: $85200
ZYKL1.SPF

ZYKL2.SPF

ZYKL3.COM

M30

Zaznam v textovém souboru uc.com:
85200 O 0 ,cycle package 1“
V pfehledu sady se bude zobrazovat:

Diagnosis  CHAN1 | AUTO |

[# Channel RESET

Version data Cycles

Mame | Version |

Measuring cycles OG.02.08 Mar 21, 2002
Cyche package 01.02.03 31.10.2002

Cycle
wersion
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V podrobném vypisu se bude zobrazovat:

Disgnosis CHAMT AUTD ||.| -

Channel RESET Frogram aborted

5BL1

Yergion data ShopMill cycles

Narme Tyme I Luad: Length  Directory | Yersion
YKL SPF 1234 CUS.DIR 01.02.03 31.10.2002
ZYKL2 SPF 778 CUS.DIR 01.02.03 31.10.2002
ZYKL3 COoM 521 CUS.DIR 01.02.03 31.10.2002

Dalsi upozornéni

Nazev sady cykli za klicovym slovem PACKAGE
muZze byt zapsan také jako fetéze znakd mezi , “,
potom vsSak zavisi na jazyce.

Zaznam verze v cyklech

Pfesné stejné jako u seznamu sady se bude
vyhodnocovat jako oznaleni verze zaznam za
klicovym slovem ,;VERSION:“. Zaznam verze se
smi vyskytovat na nékterém z prvnich 10 radku
cyklu, dale se uz nevyhledava.

Priklad:

$ N _ZYKL1 SPF

o\

; SPATH=/ N _CUS_DIR

;VERSION: 01.02.03 31.10.2002

; Kommentar

PROC ZYKL1 (REAL PAR1)
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21 Cykly pro vrtani

Cykly pro vrtani

Na nasledujicich stranach bude popsano
programovani:

e  Cykld pro vrtani

e  Cykld pro vrtaci vzory

Tyto kapitoly by Vam mély slouzit jako voditko pfi
vybirani cyklll a pfi dosazovani odpovidajicich
parametrd. Vedle podrobného popisu funkci jed-
notlivych cykld a k nim pfisluSejicich parametr(
naleznete na konci kaZzdé kapitoly pfiklad progra-
movani, ktery by Vam mél zachazeni s cyklem
usnadnit.

Kapitoly jsou sestaveny podle nasledujiciho
schématu:

e  Programovani

e  Parametry

e Funkce

e Postup

e  Vysvétleni parametr(i

e  Dal$i upozornéni

e  P¥iklad programovani

Body Programovani a Parametry postacuji
zkusenégjsim uzivatelim pro zachazeni s cyklem,
zatimco zacatec¢nici zde naleznou v bodech
Funkce, Postup, Vysvétleni parametrd, DalSi
upozornéni a Pfiklad programovani veSkeré
nezbytné informace o programovani cykld.
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Cykly pro vrtani jsou pohybové sekvence pro
vrtani, vystruzovani a vrtani zavitt definované
podle normy DIN 66025.

Jsou volany jako podprogramy s pevné
definovanym nazvem a seznamem parametra.

Pro vrtani mate k dispozici celkem pét cyklu.
Odli8uji se technologickym postupem a tim
padem i dosazovanymi parametry:

Cyklus pro vrtani

Zvlastnosti dosazovani parametrd

Vyvrtavani 1 CYCLES8S5 odliSny posuv pro vrtani a zpétny pohyb

Vyvrtavani 2 CYCLES86 orientovatelné zastaveni vietena, zadani
zpétné drahy, navrat rychlym posuvem,
zadani sméru otaceni vietena

Vyvrtavani 3 CYCLES87 zastaveni vietena M5 a zastaveni programu
MO na vrtané hloubce, dalsi zpracovavani
po stisknuti tlaitka NC Start, navrat rychlym
posuvem, zadani sméru otadeni vietena

Vyvrtavani 4 CYCLE88 stejné jako CYCLEB87 plus doba prodlevy na
vrtané hloubce

Vyvrtavani 5 CYCLE89 vrtani a zpétny pohyb se stejnym posuvem

Cykly pro vrtani mohou mit modalni platnost, tzn.
budou se provadét na konci kazdého bloku, ktery
obsahuje pfikazy pohybu. Jako modalni mohou
byt volany i jiné uzivatelem sestavené cykly (viz
kapitola 2.2).

Existuji dva druhy parametru:

e  Geometrické parametry

e  Technologické parametry

Geometrické parametry jsou identické u vSech
cykll pro vrtani, pro vrtaci vzory a frézovacich
cykll. Definuji referenéni a navratovou rovinu,
bezpecénostni vzdalenost a absolutni, pfip.
relativni vrtanou hloubku. Geometrické parametry
budou popsany jen jednou, a to u vrtaciho cyklu
CYCLES!1.

Geometrické parametry

navratova rovina

!

|

J bezpecénostni vzdalenost
|

referencni rovina
_{.r‘} ":V
A

i
K
1,
E

konecna vrtana

Technologické parametry maji u jednotlivych hloubka
cyklu rlizny vyznam a chovani. Proto jsou u
kazdého cyklu popsany samostatné.
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21 Cykly pro vrtani

Predpoklady

Volani a navratové podminky

Vrtaci cykly jsou naprogramovany nezvisle na
konkrétnich nazvech os. Na pozici vrtané diry je
nutno najet v nadfazeném programu pfed vola-
nim cyklu.

Odpovidajici hodnoty pro posuv, otacky vietena a
smér otaceni vietena naprogramujete ve vyrob-
nim programu, leda ze by ve vrtacim cyklu existo-
valy odpovidajici dosazované parametry.
G-funkce, které jsou aktivni pfed volanim cyklu, a
aktualni frame zGstanou po dokonceni cyklu
zachovany.

Definice rovin

U vrtacich cyklu se vSeobecné predpoklada, ze
aktualni soufadny systém obrobku, v némz se ma
obrabéni uskutecfovat, je definovan volbou pra-
covni roviny G17, G18 a G19 a aktivovanim
programovatelného framu. Osa, v niz se ma
vrtani provadeét, je vzdy aplikatou tohoto sourad-
ného systému.

Pfed vrtanim musi byt zvolena korekce délky,
ktera je vZdy kolma na zvolenou rovinu a ktera
zustava aktivni i po skonéeni cyklu (viz také
PFiru¢ka programovani).

Prace s vietenem

Cykly pro vrtani jsou sestaveny tak, aby se pfika-
zy vietena, které jsou v nich obsaZeny, vztahova-
ly vZdy na fidici vieteno fidiciho systému. Pokud
si prejete spustit vrtaci cyklus na stroji s vice
vieteny, musite vieteno, s nimz se ma obrabéni
uskutecriovat, pfedem definovat jako vieteno
fidici (viz také PFiru¢ka programovani).

Programovani doby prodlevy

Parametr pro dobu prodlevy je ve vrtacich
cyklech vzdy pfifazovan F-slovu, v dusledku
¢ehoz je nutno dosazovat hodnoty v sekundach.
Pfipadné odchylky jsou vyslovné& popsany.

—-—p

aplikata
korekce délky
nastroje

oo
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2.1.2 Vrtani, navrtavani stredicich dulki — CYCLES81

Programovani
CYCLE81 (RTP, RFP, SDIS, DP, DPR)

RTP real Navratova rovina (absolutné)

RFP real Referencni rovina (absolutné)

SDIS real Bezpecnostni vzdalenost (zadava se bez znaménka)

DP real Konecna vrtana hloubka (absolutné)

DPR real Konecna vrtana hloubka vztazena k referencni roviné (zadava se

bez znaménka)

G Funkce Az -

Nastroj vrta s naprogramovanymi ota&kami
vietena a rychlosti posuvu az do zadané kone¢né
vrtané hloubky.

5 Postup

Dosazena pozice pred zahajenim cyklu:
Mistem, na némz bude vrtana dira, je pozice
v obou osach zvolené roviny.

Cyklus uskuteéiuje nasledujici pohybové

operace:

e Najizdéni rychlym posuvem (G0) na
referencni rovinu posunutou o bezpecénostni
vzdalenost.

e Najizdéni na kone€nou vrtanou hloubku
S posuvem naprogramovanym ve volajicim
programu.

e  Zpétny pohyb na navratovou rovinu s GO.
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Vysvétleni parametrt

RFP a RTP (referen¢ni rovina a navratova
rovina)

Referenéni (RFP) a navratova (RTP) rovina se od
sebe obvykle lisi. V cyklu se vychazi z toho, Ze
navratova rovina se nachazi pfed rovinou refe-
ren¢ni. Vzdalenost navratové roviny a kone¢né
vrtané hloubky je tedy vétsi nez vzdalenost mezi
referencni rovinou a kone¢nou vrtanou hloubkou.

SDIS (bezpeénostni vzdalenost)
Bezpecnostni vzdalenost (SDIS) je vztazena

k referenéni roviné. Bezpecénostni vzdalenost
udava posunuti této roviny smérem k obrobku.
Smér, ve kterém se bezpecnostni vzdalenost
pficita, je automaticky uréovan cyklem.

DP a DPR (konec¢na vrtana hloubka)

Konec¢na vrtana hloubka muze byt zadana podle
potfeby bud absolutné (DP) nebo relativné (DPR)
vzhledem k referencni roviné.

V pfipadé relativniho zadani vypocitava cyklus
vyslednou hloubku samostatné na zakladé polohy
referenni a navratové roviny.

DalSi upozornéni

Jestlize je zadana hodnota jak pro DP, tak i pro
DPR, bude konec¢na vrtana hloubka odvozena od
DPR. Jestlize se tato hodnota li§i od absolutni
vrtané hloubky naprogramované pomoci DP,
vypiSe se na dialogovém fadku hlaseni ,Depth:
Corresponds to value for relative depth®.

Jestlize jsou hodnoty pro referen¢ni a navratovou
rovinu identické, je relativni zadani vrtané hloub-
ky nepfipustné. VypiSe se chybové hlaSeni 61101
.Referenéni rovina nespravné definovana“ a
cyklus se neuskuteéni. Toto chybové hlaseni se
vypiSe také tehdy, jestlize navratova rovina lezi
za referencni rovinou, takze jeji vzdalenost ke
konecné vrtané hloubce je mensi.

Az
»Ci
I Y e
s
(]
[N
. 0
d
/A
RTP
wf e
RFP+SDIS
__RFP
| DP=RFP-DFR
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21 Cykly pro vrtani
ﬁ' Priklad programovani
Vrtani, navrtavani stiedicich dulki Ay
Pomoci tohoto programu muiZete vyrobit tfi vyvrty
pomoci vrtaciho cyklu CYCLES81, pfic¢emz tyto A
cykly jsou vyvolavany s riznymi parametry. Osa 120 s
vrtané diry je vzdy osou Z. WL
T T
0 (NN,
on-(y
A
40 80 100 108

N10 GO G90O F200 S300 M3

;stanoveni technologickych hodnot

N20 D1 T3 Z110

;najizdéni na navratovou rovinu

N21 M6

N30 X40 Y120

;najizdéni na pozici prvni diry

N40 CYCLES1 (110, 100, 2, 35)

;volani cyklu s absolutni vrtanou hloubkou,
;bezpelnostni vzdalenosti a nedplnym

;seznamem parametru

N50 Y30

;najizdéni na pozici dal8i diry

N60 CYCLE8B1 (110, 102, , 35)

;volani cyklu bez bezpeénostni vzdalenosti

N70 GO G90 F180 S300 MO3

;stanoveni technologickych hodnot

N80 X90

;najizdéni na pozici dalsi diry

N9O CYCLE81 (110, 100, 2, , 65)

;volani cyklu s relativni kone¢nou vrtanou
;hloubkou a bezpec&nostni vzdalenosti

N100 M30

;konec programu
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2.1.3  Vrtani, €elni zahlubovani — CYCLE82

==4 Programovani

= ° CYCLE82 (RTP, RFP, SDIS, DP, DPR, DTB)

Parametry

RTP real Navratova rovina (absolutné)

RFP real Referenéni rovina (absolutné)

SDIS real Bezpelnostni vzdalenost (zadava se bez znaménka)

DP real Konec&na vrtana hloubka (absolutné)

DPR real Konec&na vrtana hloubka vztazena k referencni roviné (zadava se
bez znaménka)

DTB real Doba prodlevy na konecné vrtané hloubce (ulomeni tfisky)

G Funkce

Nastroj vrta s naprogramovanymi otackami
vietena a s rychlosti posuvu az na zadanou
kone€nou vrtanou hloubku. Jakmile je kone¢né
vrtané hloubky dosazeno, mize se uplatnit doba

prodlevy.

E Postup iz
Dosazena pozice pred zahajenim cyklu:
Mistem, na némz bude vrtana dira, je pozice
v obou osach zvolené roviny.
Cyklus uskuteénuje nasledujici pohybové .;_Q]
operace: WAL
e Najizdéni rychlym posuvem (GO) na i 7 .

referencni rovinu posunutou o bezpecnostni

vzdalenost.

e Najizdéni na kone€nou vrtanou hloubku
S posuvem naprogramovanym ve volajicim
programu (G1).

e  Uskute€néni doby prodlevy na kone¢né
vrtané hloubce.

e  Zpétny pohyb na navratovou rovinu s GO.
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Vysvétleni parametru

Parametry RTP, RFP, SDIS, DP a DPR jsou
popsany v kapitole 2.1.2 (Vrtani, navrtavani
stfedicich dulkt — CYCLES81).

DTB (doba prodlevy)

Do parametru DTB programujete dobu, po kterou
ma nastroj setrvat na konecné vrtané hloubce
(ulomeni tfisky) (v sekundach).

Priklad programovani

Vrtani, ¢elni zahlubovani

Program uskutecnuje pomoci cyklu CYCLES82 na
pozici X24 Y15 v roviné XY jednu diru s hloubkou
27 mm.

Doba prodlevy je 2 sekundy, bezpe€nostni vzda-
lenost v ose vrtané diry je 4 mm.

|

0 G0
[ Tef

¥
g

1COaCooon

RTP
RFP+50IS
RFP

s

o
el 1)

N7

N

| _DP=RFP-DPH

15
_r-:,
iy
t
m

& |

24

N10 GO G90 F200 S300 M3

;zadani technologickych hodnot

N20 D1 T3 Z110

;najizdéni na navratovou rovinu

N21 M6

N30 X24 Y15

;najizdéni na pozici vrtané diry

N40 CYCLE82 (110, 102, 4, 75, , 2)

;volani cyklu s absolutni kone¢nou vrtanou
;hloubkou a bezpe&nostni vzdalenosti

N50 M30

;konec programu
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2.1.4  Vrtani hlubokych dér - CYCLES83

Programovani

CYCLES3 (RTP, RFP, SDIS, DP, DPR, FDEP, FDPR, DAM, DTB, DTS, FRF,
VARI, _AXN, _MDEP, _VRT, _DTD, _DIS1)

Parametry
RTP real Navratova rovina (absolutné)
RFP real Referenéni rovina (absolutné)
SDIS real Bezpel€nostni vzdalenost (zadava se bez znaménka)
DP real Konec&na vrtana hloubka (absolutné)
DPR real Konecna vrtana hloubka vztazena k ref. roviné (bez znaménka)
FDEP real Prvni vrtana hloubka (absolutné)
FDPR real Prvni vrtana hloubka vzhledem k ref. roviné (bez znaménka)
DAM real Degrese (zadava se bez znaménka)
Hodnoty: >0 degrese jako hodnota
<0 degresni faktor
=0 Zadné degrese
DTB real Doba prodlevy na vrtané hloubce (ulomeni tfisky)
Hodnoty: >0 v sekundach
<0 v otackach
DTS real Doba prodlevy v pocateénim bodé a kvali odstranéni tfisek
Hodnoty: >0 v sekundach
<0 v otackach
FRF real Faktor posuvu pro prvni vrtanou hloubku (zadava se bez
znaménka). Rozsah hodnot: 0.001 ... 1
VARI int Zpusob obrabéni
Hodnoty: 0 ulamovani tfisky
1 odstrafiovani tfisek
_AXN int Osa nastroje:
Hodnoty: 1 = 1. geometricka osa
2 = 2. geometrickd osa
jinak 3. geometricka osa
_MDEP real Minimalni vrtana hloubka
_VRT real Proménna velikost zpétného pohybu pfi ulamovani tfisky (VARI=0)
Hodnoty: >0 je velikost zpétného pohybu
0 dosazuje se 1 mm
_DTD real Doba prodlevy na konec¢né vrtané hloubce
Hodnoty: >0 v sekundach
<0 v otackach
=0 stejna hodnota jako u DTB
_DIS1 real Programovatelna vzdalenost pozastaveni pfi opétovném najizdéni
do vyvrtané diry (pfi odstrariovani tfisek VARI = 1)
Hodnota: >0 plati programovatelna hodnota
=0 automaticky vypocet
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G Funkce

Nastroj vrta s naprogramovanymi otackami viete-
na a s rychlosti posuvu az do zadané konec¢né
vrtané hloubky.

Vrtani hlubokych dér se pfitom uskutecriuje
opakovanym pfFisuvem do hloubky v krocich,
jejichz maximalni velikost mlze byt zadana, az
do konec¢né vrtané hloubky.

Jestlize si prejete, mlze se vrtak po kazdém
pfisuvu do hloubky stahovat zpét na referen¢ni
rovinu + bezpecénostni vzdalenost kvili odstrano-
vani tfisek nebo kvuli ulomeni tfisky vzdy o
naprogramovanou drahu zpétného pohybu.

E Postup

Dosazena pozice pred zahajenim cyklu:
Mistem, na némz bude vrtana dira, je pozice
v obou osach zvolené roviny.

Cyklus uskuteéiuje tyto pohybové operace:

Vrtani hlubokych dér s odstrafiovanim trisek
(VARI = 1):

Najizdéni rychlym posuvem (G0) na
referenéni rovinu posunutou o bezpecénostni
vzdalenost.

Najizdéni na prvni vrtanou hloubku s G1,
pfi¢emz posuv vyplyva z hodnoty posuvu
naprogramované pfi volani cyklu, ktera se
prepocitava pomoci parametru FRF (faktor
posuvu).

Doba prodlevy na konecné vrtané hloubce
(parametr DTB).

Navrat na referenéni rovinu posunutou o
bezpecnostni vzdalenost s GO kvli
odstranéni tfisek.

Doba prodlevy v po¢atecnim bodé (parametr
DTS).

Najizdéni na posledni dosazenou vyvrtanou
hloubku s GO zmensenou o vzdalenost
vypocitanou uvnitf cyklu nebo o naprogra-
movanou vzdalenost pozastaveni.
Najizdéni na nasledujici vrtanou hloubku

s G1 (tyto pohybové operace budou opako-
vany tak dlouho, dokud nebude dosazeno
koneéné vrtané hloubky).

Zpétny pohyb na navratovou rovinu s GO.

,F
.

4

L Jef
o G
PG4

RTP

—Iosonm

EEE+SDIS

FDEP

FDEP

DP = RFP-DPR
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Vrtani hlubokych dér s ulamovanim tfisky
(VARI = 0): [

e Najizdéni s GO na referenéni rovinu posunu- .
tou o bezpecnostni vzdalenost. @ =
'

e Najizdéni na prvni vrtanou hloubku s G1, 222
pfi¢emz posuv vyplyva z posuvu naprogra-
movaného pfi volani cyklu, ktery se pfepodi- s
tava pomoci parametru FRF (faktor posuvu). 4 > prpespis

«  Doba prodlevy na kone&né vrtané hloubce [l 7 = RFP
prodievy Y
7
g

(parametr DTB).
R e FDEP
e  Proménny zpétny pohyb (parametr _VRT) {f

z aktualni vrtané hloubky s G1 a s posuvem ?f; /f = OP = RFP-DPR
naprogramovanym ve volajicim programu 44
(kvuli ulomeni trisky).

e Najizdéni na nasledujici vrtanou hloubku
s G1 a s naprogramovanym posuvem (tyto
pohybové operace budou opakovany tak
dlouho, dokud nebude dosazZeno koneéné
vrtané hloubky).

e  Zpétny pohyb na navratovou rovinu s GO.

COOO00omi

Vysvétleni parametru

Parametry RTP, RFP, SDIS, DP a DPR jsou
popsany v kapitole 2.1.2 (Vrtani, navrtavani
stfedicich dulkd — CYCLE81).

W'

FDEP a FDPR (prvni vrtana hloubka
absolutné, pfip. relativné)

Pomoci jednoho z téchto parametrll mazete
naprogramovat prvni vrtanou hloubku. Parametr
FDPR se v cyklu chova stejné jako parametr
DPR. Pokud jsou hodnoty pro referencni a
navratovou rovinu identické, je relativni zadani
prvni vrtané hloubky mozné.

DAM (degrese)

U hlubokych dér, které se vrtaji ve vice krocich,
byva vyhodné pracovat se zmen3ujicimi se
délkami jednotlivych vrtanych Useku (degrese).
Diky tomu se mohou tfisky dostavat pry¢ a
nedojde ke zlomeni nastroje.

Za tim uCelem maze byt do parametru naprogra-
movana bud inkrementalni hodnota degrese, o
kterou se ma vrtana hloubka v kazdém kroku
zmenaSit, nebo procentualni hodnota chovajici se
jako degresni faktor.

2-58 © Siemens AG 2004, VSechna prava vyhrazena
SINUMERIK 840D/840Di/810D Programovani - Cykly



03.04 Cykly pro vrtani a vrtaci vzory
21 Cykly pro vrtani
DAM=0 Zzadna degrese
DAM>0 hodnota degrese

Aktualni hloubka bude v cyklu zjisténa takto:

V prvnim kroku se bude vrtat do prvni vrtané
hloubky dané parametrem FDEP, pfip.
FDRP, pokud vSak tato hodnota neni vétsi
nez celkova vrtana hloubka.

Od druhé vrtané hloubky se rovna vrtana
hloubka pfedchazejici vrtané hloubce minus
hodnota degrese, pokud je vSak vrtana
hloubka vétsi nez tato hodnota degrese.
Nasledujici vrtané hloubky odpovidaji hod-
noté degrese, dokud zbyvajici vrtana hloub-
ka nebude vétsi nez dvojnasobek degrese.
Posledni dvé vrtané hloubky budou stejno-
mérné rozdéleny, takze budou vzdy vétsi
nez je polovina hodnoty degrese.

Pokud je hodnota prvni vrtané hloubky v roz-
poru s celkovou hloubkou, vypiSe se chybo-
vé hlaseni 61107 ,Prvni vrtana hloubka defi-

novana nespravné“ a cyklus se neuskutecni.

Priklad:
Naprogramovani hodnot REP=0, SDIS=0, DP= -40, FDEP=-12 a DAM=3
vede k nasledujicim vrtanym Usekim:

-12 odpovida prvni vrtané hloubce
-21 inkrementalni rozdil 9 vyplyva z prvni vrtané hloubky
12 zmenSené o hodnotu degrese 3
-27 predesla vrtana hloubka zmensena o hodnotu degrese 3
-30, -33, -36 hodnoty degrese
-38, 40 zbytkova hloubka rozdélena na dva kroky

DAM<O0 (-0.001 az —1) Degresni faktor
Aktualni hloubka bude v cyklu zjiStovana takto:

V prvnim kroku se bude vrtat do prvni vrtané
hloubky dané parametrem FDEP, pfip.
FDRP, pokud vS§ak tato hodnota neni vétsi
nez celkova vrtana hloubka.

Nasledujici vrtané hloubky se vypocitaji

z posledni vrtané hloubky vynasobené
degresnim faktorem, dokud je vSak tato
hloubka vétsi nez minimalni vrtana hloubka.
Posledni dvé vrtané hloubky jsou rozdéleny
a obrobeny tak, aby byly stejné a vzdy vétsi,
nez je polovina minimalni vrtané hloubky.
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e Pokud je hodnota prvni vrtané hloubky v roz-
poru s celkovou hloubkou, vypiSe se chybo-
vé hlaseni 61107 ,Prvni vrtana hloubka defi-
novana nespravné“ a cyklus se neuskutecni.

Pfiklad:

Naprogramovani hodnot REP=0, SDIS=0, DP= -40, FDEP=-10 a DAM=-0.8

a MDEP=5 vede k nasledujicim vrtanym usekdm:

-10 odpovida prvni vrtané hloubce

-18 inkrementalni rozdil 8 se rovna 0.8 * prvni vrtana hloubka
-24.4,-29.52 vzdy pfedesla vrtana hloubka * degresni faktor

-34.52 plati minimalni vrtana hloubka MDEP

-37.26, -40 zbytkova hloubka rozdélena na dva kroky

DTB (doba prodlevy)
Do parametru DTB programujete dobu prodlevy
na konecné vrtané hloubce (ulomeni tfisky)
v sekundach nebo v ota¢kach hlavniho vietena.
Hodnota: > 0 v sekundach

< 0 v otackach

DTS (doba prodlevy)
Doba prodlevy v po¢ateénim bodé se provadi jen
tehdy, kdyz je nastaveno VARI = 1 (odstrafiovani
tfisek)
Hodnota > 0 v sekundach

< 0 v otackach

FRF (faktor posuvu)

Pomoci tohoto faktoru muzete zadat redukéni
faktor pro aktivni posuv, ktery bude uplatfiovan
jen pfi najizdéni na prvni vrtanou hloubku cyklem.
Pokud je pro parametr FRF naprogramovana
pfilis velka hodnota, aktivuje se alarm. V ramci
cyklu je jeho hodnota omezena na 1.

VARI (zpasob obrabéni)

Pokud je do parametru dosazena hodnota
VARI=0, po dosazeni kazdé vrtané hloubky se
vrtak bude stahovat zpét o naprogramovanou
drahu, aby se ulomila tfiska. Pokud je nastaveno
VARI=1 (odstraniovani tfisek), bude vrtak vyjizdét
ven az na referenéni rovinu posunutou o
bezpelnostni vzdalenost.
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_AXN (osa nastroje)
Naprogramovanim osy vrtané diry pomoci _AXN
muze pfi pouziti cyklu pro vrtani hlubokych dér na

soustruzich odpadnout pfepinani roviny z G18 na X Lt

G17. o

P:’;(()Sjnamena. ’ - // /

_ = prvni osa aktualni roviny /// /f

_AXN=2 druhd osa aktualni roviny -E=FX = — -
_AXN=3 treti osa aktualni roviny i / {?/ z
Pro naprogramovani napf. navrtani stfediciho /

dilku (v ose Z) v roviné G18 zadejte:
G18
_AXN=1

_MDEP (minimalni vrtana hloubka)

Pfi vypoctech vrtané hloubky pomoci degresniho
faktoru maze byt definovana minimalni vrtana
hloubka. Pokud je vypoc€itana vrtana hloubka
mensi nez je hodnota v tomto parametru, bude
zbyvajici vrtana hloubka obrobena v krocich
rovnajici se této minimalni vrtané hloubce.

_VRT (proménna velikost zpétného pohybu
pfi ulamovani tfisek s VARI=0)

PFi ulamovani tfisek je mozné naprogramovat
drahu zpétného pohybu v sekundach nebo

v otackach.

hodnota>0  hodnota zpétného pohybu
hodnota=0  zpétny pohyb 0 1 mm

_DTD (doba prodlevy v koneéné vrtané

hloubce)

Doba prodlevy v koncové vrtané hloubce muaze

byt zadana bud v sekundach nebo v otackach.

hodnota>0 v sekundach

hodnota <0 v otackach

hodnota=0  stejna doba prodlevy, jaka byla
naprogramovana v DTB

_DIS1 (programovatelna vzdalenost pozasta-

veni pfi opétovném najizdéni do vyvrtané diry

pfi VARI=1)

Je mozné naprogramovat vzdalenost pozastaveni

pfi opakovaném najizdéni do vyvrtaneé diry.

hodnota > 0 polohovani s naprogramovanou
hodnotou

hodnota=0  automaticky vypocet
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Vzdalenost pozastaveni se v ramci cyklu vypoci-

tava nasledujicim zpusobem:

e Az do vrtané hloubky 30 mm se pouziva
hodnota 0,6 mm.

e  Pfi vétSich vrtanych hloubkach se rovna
vzdalenost pozastaveni (RFP + SDIS —
aktualni hloubka)/50. Pokud je tato hodnota
> 7, bude se pouzivat 7 mm.

Priklad programovani

Vrtani hlubokych dér

Tento program provadi cyklus CYCLE83 na
pozicich X80 Y120 a X80 Y60 v roviné XY. Prvni
dira se bude vyrabét s nulovou dobou prodlevy a
s technologii obrabéni s ulamovanim tfisky.
Konecna a prvni vrtana hloubka jsou zadany
absolutné. Pfi druhém volani je naprogramovana
doba prodlevy 1 s. Byl zvolen druh obrabéni

s odstrafiovanim tfisek, kone€na vrtana hloubka
je zadana relativné vzhledem k referencni roviné.
Osou vrtani je v obou pfipadech osa Z.

Dil&i vrtané drahy se vypocitavaji pomoci degres-
niho faktoru a nesmi byt pfekroCena minimalni
vrtana hloubka 8 mm.

Y ¥ A-B
[=— A4,
ST
i VL
)
8l g SE
=] =8
©
L r@——-— -
Rt . E?ﬁ._s z
150

DEF REAL RTP=155, RFP=150, SDIS=1,
DP=5, DRP=145, FDEP=100, FDPR=50,
DAM=20, DTB=1, FRF=1, VARI=O0,
_VRT=0.8, _MDEP=10, DIS1=0.4

;definice parametr(

N10 GO G17 G90 F50 S500 M4

;stanoveni technologickych hodnot

N20 D1 T42 Z155

;najizdéni na navratovou rovinu

N30 X80 Y120

;najizdéni na pozici prvni vrtané diry

N40 CYCLE83 (RTP, RFP, SDIS, DP, ,->
-> FDEP, ,DAM, , ,FRF,VARI, , ,_VRT)

;volani cyklu, parametry hloubky maji
;dosazovany absolutni hodnoty

N50 X80 Y60

;najizdéni na pozici dalsi diry

N55 DAM=-0.6 FRF=0.5 VARI=1

;pfifazeni hodnot

N60 CYCLE83 (RTP, RFP, SDIS, ,DPR,->

->, FDPR, DAM, DTB, , FRF, VARI, ,->

v;olani cyklu s relativnim zadanim kone¢né
;vrtané hloubky a 1. vrtané hloubky, bezpec-

-> MDEP, , ,DIS1) ;nostni vzdalenost je 1 mm, faktor posuvu je
;0,5
N70 M30 konec programu

-> musi byt naprogramovano v jednom bloku
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2.1.5 Vrtani zavita bez vyrovnavaci hlavicky —- CYCLE84

Programovani

CYCLE84 (RTP, RFP, SDIS, DP, DPR, DTB, SDAC, MPIT, PIT, POSS, SST,
SST1, _AXN, _PTAB, _TECHNO, _VARI, _DAM, _VRT)

Parametry

RTP real Navratova rovina (absolutné)

RFP real Referenéni rovina (absolutné)

SDIS real Bezpeclnostni vzdalenost (zadava se bez znaménka)

DP real Konec&na vrtana hloubka (absolutné)

DPR real Konec&na vrtana hloubka vztazena k referenéni roviné (zadava se
bez znaménka)

DTB real Doba prodlevy na kone¢né hloubce (ulomeni tfisek)

SDAC int Smér otaceni po skonéeni cyklu
Hodnoty, 3, 4 nebo 5

MPIT real Stoupani zavitu jako velikost zavitu (se znaménkem)

Rozsah hodnot: 3 (pro M3) ... 48 (pro M48), znaménko urcuje smér
otaceni v zavitu)
PIT real Stoupani zavitu jako hodnota (se znaménkem)
Rozsah hodnot: 0.001 ... 2000.000 mm, znaménko uréuje smeér
otaCeni v zavitu,
od SW 6.2:
pokud je PTAB=0 nebo 1: v mm (jako dosud)
pokud je _PTAB=2 v poé¢tech chodl zavitu na palec

POSS real Poloha vietena pro orientované zastaveni vietena v cyklu (stupné)
SST real Otacky pfi vrtani zavitu
SST1 real Otacky pro zpétny pohyb
_AXN int Osa nastroje (od SW 6.2)
Hodnoty: 1 = 1. geometricka osa

2 = 2. geometricka osa
jinak 3. geometricka osa
_PTAB int Vyhodnocovani stoupani zavitu PIT (od SW 6.2)
Hodnoty:
0.. v souladu s naprogramovanym meéficim systémem palce/mm
1.. stoupani v mm
2.. stoupani v chodech zavitu na palec
3.. stoupani v palcich/otacku
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_TECHNO int Technologicka nastaveni
MiSTO JEDNOTEK: piesné najeti
Hodnoty: 0 .. jak bylo naprogramovano pred volanim cyklu

1..(G601)
2 .. (G602)
3 .. (G603)

MISTO DESITEK: Dopfedna regulace

Hodnoty: 0 .. jak bylo naprogramovano pfed volanim cyklu
1 .. s dopfednou regulaci (FFWON)
2 .. bez dopredné regulace (FFWOF)

MiSTO STOVEK: Zrychleni

Hodnoty: 0 .. jak bylo naprogramovano pred volanim cyklu
1 .. zrychleni os bez trhavych pohybd (SOFT)
2 .. skokové zrychleni os (BRISK)
3 .. redukované zrychleni os (DRIVE)

MISTO TISIiCU:

Hodnoty 0 .. znovu aktivovan reZzim vietena (u MCALL)
1 .. zUstat v rezimu polohové regulace (u MCALL)

_VARI int Druh obrabéni:

Hodnoty:

0 .. vrtani celého zavitu najednou

1 .. vrtani zavitu v hlubokych dirach s ulamovanim tfisky

2 .. vrtani zavitu v hlubokych dirach s odstrafiovanim tfisek

_DAM real Inkrementalni vrtana hloubka
Rozsah hodnot: 0 <= maximalni hodnota
_VRT real Proménna velikost zpétného pohybu pfi ulamovani tfisek.

Rozsah hodnot: 0 <= maximalni hodnota

G Funkce

Nastroj vrta s naprogramovanymi otd¢kami viete-
na a rychlosti posuvu az do zadané hloubky
zavitu.

Pomoci cyklu CYCLE84 mUzete provadét vrtani
z4vitu bez vyrovnavaci hlavicky.

Cyklus je schopen vyrabét zavity i ve vice krocich
(vrtani hlubokych dér).

& Cyklus CYCLE84 se mize pouzivat tehdy,
jestlize vieteno, které se pro vrtani pouZiva, je
technicky schopno pfejit do reZimu regulace
polohy.

? Pro vrtani zavita s vyrovnavaci hlavi¢kou existuje
samostatny cyklus CYCLEB840 (viz kap. 8.1.6).
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Postup

Dosazena pozice pred zahajenim cyklu:
Mistem, na némz bude vrtana dira, je pozice
v obou oséach zvolené roviny.

Cyklus uskuteéiuje nasledujici pohybové

operace:

e Najizdéni rychlym posuvem (G0) na
referencni rovinu posunutou o bezpecnostni
vzdalenost.

e Orientované zastaveni vietena pfikazem
SPOS (hodnota v parametru POSS) a
pfepnuti vietena do osového rezimu.

e Vrtani zavitu az do konecné vrtané hloubky
pomoci pfikazu G331 a s otackami SST.

e Doba prodlevy na kone¢né hloubce zavitu
(parametr DTB).

e Navrat na referenéni rovinu posunutou o
bezpecnostni vzdalenost s G331, s otackami
SST1 a pfepnutim sméru otaceni.

e  Zpétny pohyb na navratovou rovinu s GO,
opétovnym zapsanim otacek vietena
naposled naprogramovanych pfed volanim
cyklu a sméru otaceni zadanym pomoci
parametru SDAC bude opét obnoven rezim
vietena.

Vysvétleni parametrua

Parametry RTP, RFP, SDIS, DP a DPR jsou
popsany v kapitole 2.1.2 (Vrtani, navrtavani
stfedicich dulkd — CYCLES81).

DTB (doba prodievy)

Doba prodlevy se programuje v sekundach. Pfi
vrtani slepych dér doporu¢ujeme dobu prodlevy
vypustit.

SDAC (smér otaceni po ukonceni cyklu)

Do parametru SDAC programujete smér otaceni
po ukon&eni cyklu.

Pfepnuti sméru otaceni uvnitf cyklu se pfi vrtani
zavitl uskutecriuje automaticky.

o> GO
P G331
P G132

PG4

RTF

|

REP+SDIS

RFFP

DP=RFP-DPR
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MPIT a PIT (jako velikost zavitu a jako
hodnota)

Muzete si vybrat, jestli chcete zadat stoupani
zavitu jako velikost zavitu (jen pro metrické zavity
mezi M3 a M48) nebo jako hodnotu (vzdalenost
mezi jednotlivymi chody zavitu jako Ciselny udaj).
Parametr, ktery neni zapotiebi, se ve volani cyklu
vypusti nebo se mu dosadi nulova hodnota.

To, zda zavit bude pravy nebo levy, je definovano
znameénkem u parametru stoupani:

e kladna hodnota — pravy (jako M3)

e  zaporna hodnota — levy (jako M4)

Jestlize jsou obéma parametrim stoupani dosa-
zeny vzajemné si odporujici hodnoty, aktivuje se
v cyklu alarm ,61001 ,Nespravné stoupani zavitu
a zpracovavani cyklu se prerusi.

“

POSS (poloha vietena)

V cyklu se pfed zahajenim vrtani zavitu uskutecni
orientované zastaveni vietena pomoci SPOS a
vieteno se pfepne do rezimu polohové regulace.
Do parametru POSS programujete polohu pro
toto zastaveni vietena.

SST (otacky)
Parametr SST obsahuje hodnotu ota&ek vietena
pro blok vrtani zavitu s pfikazem G331.

SST1 (otacky pro zpétny pohyb)

Do parametru SST1 programujete otacky pro
zpétny pohyb z vyvrtaného zavitu, které se pouZiji
v pfikazu G332. Pokud je tento parametr nulovy,
pouziji se otaCky naprogramované v parametru
SST.

_AXN (osa nastroje)

Naprogramovanim osy vrtané diry pomoci _AXN
muze pfi pouziti cyklu pro vrtani hlubokych dér na X >‘
soustruzich odpadnout pfepinani roviny z G18 na m .
G17.

Pfitom znamena: /,/ e ‘

_AXN=1 prvni osa aktualni roviny > .2
_AXN=2 druha osa aktualni roviny 4’/
_AXN=3 tfeti osa aktualni roviny

Pro naprogramovani napf. navrtani stfediciho
dalku (v ose Z) v roviné G18 zadejte:

G18

_AXN=1

2-66 © Siemens AG 2004, VSechna prava vyhrazena
SINUMERIK 840D/840Di/810D Programovani - Cykly



03.04 Cykly pro vrtani a vrtaci vzory
21 Cykly pro vrtani

_PTAB (vyhodnocovani stoupani zavitu PIT)

Parametr _PTAB uréuje méfici jednotky pro stoupani zavitu:

e 0= podle naprogramovaného systému méficich jednotek palce/mm
e 1 =stoupani zavitu v mm

e 2 = stoupani zavitu v chodech zavitu na palec

e 3 = stoupani v palcich/otacku

Tento parametr je zapotfebi v souvislosti s mozZnostmi volby rliznych
tabulek zavitll v podpofe programovani cyklu.

_TECHNO (technologicka nastaveni)
Pomoci parametru _ TECHNO mohou byt definovana
nastaveni technologie pfi vrtani zavitu.

MozZné hodnoty jsou nasleduijici:
MiSTO JEDNOTEK: pfesné najeti
e 0 = jak bylo naprogramovano pfed volanim cyklu

e 1=(G601)
e 2=(G602)
e 3=(G603)

MiSTO DESITEK: Dopfedna regulace

e 0 = jak bylo naprogramovano pfed volanim cyklu
e 1 =sdopfednou regulaci (FFWON)

e 2 =Dbez dopfedné regulace (FFWOF)

MiSTO STOVEK: Zrychleni

e 0 = jak bylo naprogramovano pfed volanim cyklu
e 1 =zrychleni os bez trhavych pohybl (SOFT)

e 2 =skokoveé zrychleni os (BRISK)

e 3 =redukované zrychleni os (DRIVE)

MiSTO TISICU:

e 0 =2znovu aktivovan rezim vietena (MCALL)

e 1 =zlstat v rezimu polohové regulace (MCALL)

ﬂ Pomoci vstupniho pole ,Technology“ ,Yes* mo-
hou jak vyrobce stroje, tak i uzivatel/programator
provadét pfizplsobeni technologie vrtani zavitu.

Prizpuisobeni provadéna vyrobcem stroje (od

SW 6.4)

e  Podminky: Je zadano heslo vyrobce stroje,
vstupni pole ,Technology® = ,Yes".

e  KdyZ je oteviena vstupni maska cyklu
CYCLES4, jsou jednotlivym parametriim
pfifazeny hodnoty pfeddefinované pomoci
proménné SCMASK]J0] z GUD7. Pokud jsou
tyto parametry zménény, zapisuji se pfimo
do této proménné GUD?7.
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e Vyrobce stroje ma takto moznost pfizplsobit
zakladni nastaveni vlastnostem stroje.

Prizplsobeni uzivatele/programatora
(od SW 6.4)

e Podminky: Heslo vyrobce stroje je deaktivo-
vano, vstupni pole ,Technology“ = ,Yes".

e Zménéna data se pouziji pro generovani
cyklu CYCLEBS84. Pfi novém vyvolani cyklu
pro vrtani zavitu budou opét v platnosti
nastaveni od vyrobce stroje.

Vstupni pole ,Technology“ a nasledujici vstupni

pole se zobrazuji, pokud je pfepinac na kli¢

v poloze 0 nebo 1.

Vrtani hlubokych zavita _VARI, _DAM,
_VRT

Pomoci parametru _VARI mUzete volit mezi
jednoduchym vrtanim zavitu ( VARI =0) a
vrtanim zavitu v hlubokych dirach (_VARI = 0).

V pfipadé vrtani hlubokych zavith si mGzete
vybrat mezi ulamovanim tfisky (navrat o
proménnou vzdalenost z aktualni vrtané hloubky,
parametr _VRT, VARI = 1) a odstrafiovanim
tfisek (zpétny pohyb az na referenéni rovinu,
VARI =2). Tato funkce se chova analogicky

k cyklu pro vrtani hlubokych dér CYCLES3).

Pomoci parametru _ DAM se zadava
inkrementalni vrtana hloubka pro jeden krok.
Cyklus interné nasledujicim zplisobem
vypocitava dalSi hloubky:

e Naprogramovana inkrementalni vrtana
hloubka se bude v kazdém kroku provadét
tak dlouho, dokud zbytek ke koneéné vrtané
hloubce nebude mensi nez dvojnasobek
_DAM.

e  Zbyvajici vrtana hloubka bude rozdélena na
poloviny a obrobena ve dvou krocich; mini-
malni vrtana hloubka nebude potom mensi
nez DAM/2.

Dalsi upozornéni

Smeér otaceni se v cyklu pfi vrtani zavita prevraci
vzdy automaticky.
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ﬁ: Priklad programovani
=" Zavit bez vyrovnavaci hlaviéky Y by ALz
Na pozici X30 Y35 v roviné XY bude vyvrtan zavit
bez vyrovnavaci hlavi¢ky. Osou vyvrtané diry je V
osa Z. Neni naprogramovana zadnéa doba prodle-
vy, udaj hloubky je zadan relativné. Parametram _-—,ﬁ. A
pro smér otaceni a stoupani musi byt dosazena Ykl
hodnota. Bude vrtan metricky zavit M5. WL 7
L |2
2.
0 : ﬁ* 36 E
N10 GO G90 T4 D1 ;stanoveni technologickych hodnot
N20 G17 X30 Y35 Z40 ;najizdéni na pozici vyvrtané diry
N30 CYCLE84 (40, 36, 2, , 30, , 3,-> ;volanicyklu, parametr PIT byl vypustén,
-> 5, , 90, 200, 500) ;2adné udani absolutni hloubky, Zadna doba

;prodlevy, zastaveni vietena na 90°, otacky
;pFi vrtani zavitu jsou 200, otacky pro zpétny
;pohyb jsou 500

N40 M30 ;konec programu

-> musi byt naprogramovano v jednom bloku
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2.1.6  Vrtani zavitu s vyrovnavaci hlavickou — CYCLE 840

Programovani

CYCLE840 (RTP, RFP, SDIS, DP, DPR, DTB, SDR, SDAC, ENC, MPIT, PIT,
_AXN, _PTAB, _TECHNO)

Parametry
RTP real Navratova rovina (absolutné)
RFP real Referenéni rovina (absolutné)
SDIS real Bezpel€nostni vzdalenost (zadava se bez znaménka)
DP real Konec&na vrtana hloubka (absolutné)
DPR real Konec&na vrtana hloubka vztazena k referencni roviné (zadava se
bez znaménka)
DTB real Doba prodlevy na kone¢né hloubce zavitu. Bude se provadét vzdy,
kdyZ je zadana hodnota > 0. Rozsah hodnot: 0 <= DTB
SDR int Smér ota€eni pro zpétny pohyb
Hodnoty: 0 .. automatické pfevraceni sméru otaceni
3 nebo 4 (pro M3 nebo M4)
SDAC int Smeér otaceni po skonceni cyklu
Hodnoty, 3, 4 nebo 5 (pro M3, M4 nebo M5)
ENC int Vrtani zavitu se snimacem/bez snimace.
Hodnoty: 0 = se snimacem, bez doby prodlevy
1 = bez snimace, posuv naprogramovat pfed cyklem
11=bez snimace, posuv vypocten v cyklu
20= se snimaem, s dobou prodlevy
MPIT real Stoupani zavitu jako velikost zavitu (se znaménkem)
Rozsah hodnot: 3 (pro M3) ... 48 (pro M48)
PIT real Stoupani zavitu jako hodnota (se znaménkem)
Rozsah hodnot: 0.001 ... 2000.000 mm
pokud je PTAB=0 nebo 1: v mm
pokud je _PTAB=2 v poctech chodu zavitu na palec
_AXN int Osa nastroje
Hodnoty: 1 = 1. geometricka osa
2 = 2. geometricka osa
jinak 3. geometricka osa
_PTAB int Vyhodnocovani stoupani zavitu PIT
Hodnoty:
0.. v souladu s naprogramovanym méficim systémem palce/mm
1.. stoupani v mm
2.. stoupani v chodech zavitu na palec
3.. stoupani v palcich/otacku
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_TECHNO int Technologicka nastaveni
MiSTO JEDNOTEK: pfesné najeti
Hodnoty: 0 .. jak bylo naprogramovano pfed volanim cyklu
1..(G601)
2 ..(G602)
3 .. (G603)
MiSTO DESITEK: Dopfedna regulace
Hodnoty: 0 .. jak bylo naprogramovéano pfed volanim cyklu
1 .. s dopfednou regulaci (FFWON)
2 .. bez dopredné regulace (FFWOF)
MiSTO STOVEK: Bod zahajeni brzdéni
Hodnoty: 0 .. bez vypoctu
1 .. s vypoctem
Funkce

Nastroj vrta s naprogramovanymi ota&kami
vietena a rychlosti posuvu az do zadané hloubky
zavitu.

Pomoci tohoto cyklu je mozné vyrabét zavity
vrtanim s vyrovnavaci hlavic¢kou:

bez snimace
se snimacem

Postup

Vrtani zavit s vyrovnavaci hlavickou bez
snimace (ENC =1)

Dosazena pozice pred zahajenim cyklu:
Mistem, na némz bude vrtana dira, je pozice
v obou osach zvolené roviny.

Cyklus provadi nasledujici pohybové operace:

Najizdéni na referencni rovinu posunutou o
bezpe&nostni vzdalenost s GO.

Vrtani zavitu az do konecné vrtané hloubky
pomoci prikazu G63.

Navrat na referenéni rovinu posunutou o
bezpelnostni vzdalenost pomoci G63.
Zpétny pohyb na navratovou rovinu s GO.

Korekce vietena (override) musi byt
nastavena na 100%.
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Vrtani zavitt s vyrovnavaci hlavickou a se
snimaéem (ENC = 0)

Dosazena pozice pred zahajenim cyklu:
Mistem, na némz bude vrtana dira, je pozice
v obou osach zvolené roviny.

Cyklus provadi nasledujici pohybové operace:

e Najizdéni na referencni rovinu posunutou o
bezpecnostni vzdalenost s GO.

e Vrtani zavitu az do konecné vrtané hloubky
pomoci pfikazu G33.

e Doba prodlevy na kone¢né hloubce zavitu
(parametr DTB).

e Navrat na referen¢ni rovinu posunutou o
bezpecnostni vzdalenost pomoci G33.

e  Zpétny pohyb na navratovou rovinu s GO.

Vysvétleni parametrt

Parametry RTP, RFP, SDIS, DP a DPR jsou
popsany v kapitole 2.1.2 (Vrtani, navrtavani
stfedicich dulkt — CYCLES81).

DTB (doba prodlevy)

Doba prodlevy se programuje v sekundach.
Uplathuje se v zavislosti na volbé technologické
varianty v parametru ENC.

SDR (smér otaceni pro zpétny pohyb)

V parametru SDR se programuje smér otaceni pfi
zpétném pohybu pfi vrtani zavitu. Pro vrtani
zavitl se snimacem se prepinani sméru otaceni
vietena maze provadét automaticky; pak je nutno
dosadit SDR = 0.

SDAC (smér otaceni)

ProtoZe se miiZze stat, Ze cyklus bude volan i
modalné (viz kapitola 2.2), potfebuje pro vrtani
dalSich zavita smér otaceni. Ten se programuje
do parametru SDAC a odpovida sméru otaceni,
ktery bude zapsan v nadfazeném programu pfed
prvnim volanim tohoto cyklu. Pokud je SDR=0,
nema hodnota pfifazena SDAC v cyklu zadny
vyznam a pfi dosazovani parametrli maze byt
vypusténa.

0G0
L Yokt
G4

RTP

RFP+SDIS
RFP

DF=RFF-IFR
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)
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ENC (vrtani zavitu)

Jestlize ma byt zavit vrtan bez pouziti snimace, i

kdyz je tento snimac k dispozici, je nutno do

parametru ENC dosadit hodnotu 1.

Pokud na druhé strané snimac neexistuje a parametr

ma hodnotu 0, v cyklu se na n&j nebude brat zfetel.

e  Vrtani zavitu bez snimace se zadanim stoupani:
PFi vrtani zavitu bez snimace (zavity s G63) je
mozné nechavat uvnitf cyklu vypocitavat
zavislost mezi otackami a posuvem pomoci
naprogramovaného stoupani zavitu. Otacky
musi byt naprogramovany pred volanim cyklu.
Chcete-li, stoupani maze byt zadano jako u
vrtani zavitu bez snimacée pomoci MPIT
(metricky zavit) nebo pomoci PIT (stoupani
z4vitu jako hodnota).

Posuv potom muze byt vypocten uvnitf cyklu na
zakladé stoupani a otalek. Po skon&eni cyklu
bude znovu v platnosti naposled naprogramova-
ny posuv. Programovani:

ENC=11, stoupani naprogramujte pomoci PIT
nebo MPIT.

e Vrtani zavitu se snimaéem s dobou prodlevy:
Pfi vrtani zavitu se snimacem (zavity s G33) je
mozné je mozné v parametru DTB naprogramo-
vat libovolnou dobu prodlevy. Ta se uplatriuje po
vyvrtani zavitu a pfed navratem na navratovou
rovinu a je zapotrebi u stroju s nedobrou
dynamikou vfetena. Programovani:

ENC=20, do parametru DTB zadejte dobu
prodlevy.

MPIT a PIT (jako velikost zavitu a jako hodnota)
Parametr pro stoupani ma vyznam jen ve spojeni

s vrtanim zavitd se snimacem. Z otacek vietena a ze
stoupani cyklus vypocitava hodnotu posuvu.

Muzete si vybrat, jestli chcete zadat stoupani zavitu
jako velikost zavitu (jen pro metrické zavity mezi M3
a M48) nebo jako hodnotu (vzdalenost mezi
jednotlivymi chody zavitu jako €iselny udaj).
Parametr, ktery neni zapotiebi, se ve volani cyklu
vypusti nebo se mu dosadi nulova hodnota.

Jestlize jsou obéma parametram stoupani dosazeny
vzajemné si odporujici hodnoty, aktivuje se v cyklu
alarm ,61001 ,Nespravné stoupani zavitu“ a
zpracovavani cyklu se prerusi.
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_AXN (osa nastroje)

Naprogramovanim osy vrtané diry pomoci _AXN

muze pfi pouziti cyklu pro vrtani hlubokych dér na ¥ »‘
soustruzich odpadnout pfepinani roviny z G18 na — .

G17. Pfitom znamena: - ‘
_AXN=1 prvni osa aktualni roviny // s
_AXN=2 druha osa aktualni roviny /, = .Z
_AXN=3 tfeti osa aktualni roviny ///

Pro naprogramovani napf. navrtani stfediciho dalku

(v ose Z) v roviné G18 zadejte:

G18

_AXN=1

_PTAB (vyhodnocovani stoupani zavitu PIT)

Parametr PTAB uréuje méfici jednotky pro

stoupani zavitu:

e 0= podle naprogramovaného systému méficich
jednotek palce/mm

e 1 =stoupani zavitu v mm

e 2 =stoupani zavitu v chodech zavitu na palec

e 3 = stoupani v palcich/otacku

Tento parametr je zapotfebi v souvislosti s moZnost

mi volby rdznych tabulek zavitu v podpofe programo

vani cykld.

_TECHNO (technologicka nastaveni)
Pomoci parametru _ TECHNO mohou byt definovana
nastaveni technologie pfi vrtani zavita.

Mozné hodnoty jsou nasledujici:

MISTO JEDNOTEK: piesné najeti

e 0 = jak bylo naprogramovano pfed volanim cyklu
e 1=(G601)

e 2=(G602)

e 3=(G603)

MiSTO DESITEK: Dopfedna regulace

e 0 =jak bylo naprogramovano pfed volanim cyklu
e 1 =s dopfednou regulaci (FFWON)

e 2 =Dbez dopfedné regulace (FFWOF)

MISTO STOVEK: Okamzik zahajeni brzdéni

e 0 =bezvypocltu

e 1=svypocttem

2-74 © Siemens AG 2004, VSechna prava vyhrazena
SINUMERIK 840D/840Di/810D Programovani - Cykly



03.04 Cykly pro vrtani a vrtaci vzory
21 Cykly pro vrtani

Od SW 6.4:

Pomoci vstupniho pole ,Technology“ ,Yes" mo-
hou jak vyrobce stroje, tak i uzivatel/programator
provadét pfizpusobeni technologie vrtani zavitu.

Prizplisobeni provadéna vyrobcem stroje (od

SW 6.4)

e  Podminky: Je zadano heslo vyrobce stroje,
vstupni pole ,Technology” = ,Yes".

e Kdyz je oteviena vstupni maska cyklu
CYCLES840, jsou jednotlivym parametrim
pfifazeny hodnoty pfeddefinované pomoci
proménné SCMASK[1] z GUD7. Pokud jsou
tyto parametry zménény, zapisuji se pfimo
do této proménné GUD?7.

¢ Vyrobce stroje ma takto moznost pfizpUsobit
zakladni nastaveni vlastnostem stroje.

Pfizplsobeni uzivatele/programatora

(od SW 6.4)

e  Podminky: Heslo vyrobce stroje je deaktivo-
vano, vstupni pole ,Technology“ = ,Yes".

e Zménéna data se pouziji pro generovani
cyklu CYCLEB840. Pfi novém vyvolani cyklu
pro vrtani zavitu budou opét v platnosti
nastaveni od vyrobce stroje.

Vstupni pole , Technology“ a nasledujici vstupni

pole se zobrazuji, pokud je pfepinac na kli¢

v poloze 0 nebo 1.

3 Dal$i upozornéni

Cyklus v zavislosti na nastaveni strojniho para-
metru NUM_ENCS vybira, jestli zavit bude vrtan
se snimacem nebo bez né;.

Pfed volanim cyklu je nutno pomoci pfikazt M3,
pfip. M4 naprogramovat smér ota€eni pro
vieteno.

V dobé zpracovavani zavitovych blokl s pfikazy
G63 musi byt spinace pro nastaveni korekce
posuvu a otacek nastaveny na nulu.

Vrtani zavitu bez snimace zpravidla vyZaduje
delSi vyrovnavaci hlavi¢ku.
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Priklad programovani

Zavit bez snimace

) L. Ay LY A-B
Pomoci tohoto programu bude bez snimace

vyvrtan zavit na pozici X35 Y35 v roviné XY, osa 7/

vrtané diry je osa Z. Parametry pro smér otaceni /

SDR a SDAC musi byt pfedem zadany, paramet- - /%

ru ENC bude dosazena 1, hloubka je zadavana ,:f"“"*x“;:

absolutné. Parametr pro stoupéani PIT je mozné et 77

vypustit. Pro obrabéni se bude pouzivat vyrovna- [= =5 W

vaci hlaviéka. | 1 d

T z

36

N10 G90 GO D2 T2 S500 M3 ;stanoveni technologickych hodnot

N20 G17 X35 Y35 Z60 ;najizdéni na pozici vyvrtané diry

N30 G1 F200 ;stanoveni posuvu po draze

N40 CYCLE8B40 (59,56, ,15, ,1,4,3,1) ;volanicyklu, doba prodlevy 1 s, SDR=4,
;SDAC=3, Zzadna bezpecnostni vzdalenost,
;parametry MPIT a PIT nejsou naprogramo-
;vany, tzn. stoupani vyplyva ze vztahu mezi
;naprogramovanymi hodnotami F a S

N50 M30 ;konec programu
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A Zavit se snimacem
ﬁl Pomoci tohoto programu bude se snimacem
vyroben zavit na pozici X35 Y35 v roviné XY, osa LY Y A-B
vrtané diry je osa Z. Parametry pro stoupani musi

7

byt zadany, je naprogramovano automatické pre- %

vraceni smeéru otaceni. Pro obrabéni se bude %

pouzivat vyrovnavaci hlavi¢ka. Z

7/
7

T

AL/

i)

35

)
35 X '@15

¥

56
DEF INT SDR=0 ;definice parametrll s pfifazenim hodnot
DEF REAL PIT=3.5
N10 G90 GO D2 T2 S500 M4) ;stanoveni technologickych hodnot
N20 G17 X35 Y35 Z60 ;najizdéni na pozici vyvrtané diry
M30 CYCLE840 (59,56, ,15, , , , ,-> ;volanicyklu, bez bezpe¢nostni vzdalenosti,
-> , ,PIT) ;s absolutnim udanim hloubky, SDAC, ENC,
;MPIT jsou vypustény (tzn. jejich hodnota je
;nulova)
N40 M30 ;konec programu
-> musi byt naprogramovano v jednom bloku
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==8 Programovani

Cykly pro vrtani a vrtaci vzory

21

03.04
Cykly pro vrtani

Vyvrtavani 1 — CYCLES85

CYCLE85 (RTP, RFP, SDIS, DP, DPR, DTB, FFR, RFF)

Parametry

RTP real Navratova rovina (absolutné)

RFP real Referenéni rovina (absolutné)

SDIS real Bezpel€nostni vzdalenost (zadava se bez znaménka)

DP real Konec&na vrtana hloubka (absolutné)

DPR real Konec&na vrtana hloubka vztazena k referencni roviné (zadava se
bez znaménka)

DTB real Doba prodlevy na konecné vrtané hloubce (ulomeni tfisek)

FFR real Posuv

RFF real Posuv pfi zpétném pohybu

Funkce

Nastroj vrta s pfedem zadanymi otackami vietena
a rychlosti posuvu az do pozadované vrtané

hloubky.

Pohyb dovniti a ven se uskutec€nuje s posuvem,
ktery je potfeba naprogramovat do odpovidajicich

parametrd FFR a RFF.

Tento cyklus je mozné pouZzivat k vystruZzovani
vyvrtanych dér.

Postup

Dosazena pozice pred zahajenim cyklu:
Mistem vyvrtané diry je pozice v obou osach

zvolené roviny.

[
'-\:?—I_IV'I'_SDIS
RFE - yy T
. 0 7
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Cykly pro vrtani E

21
Cyklus provadi nasledujici pohybové operace:
e Najizdéni na referenc¢ni rovinu posunutou o
bezpecnostni vzdalenost s GO.
e Najizdéni na kone¢nou vrtanou hloubku
s G1 a s posuvem naprogramovanym do
parametru FFR.
e Doba prodlevy na kone¢né vrtané hloubce.
e Navrat na referenéni rovinu posunutou o
bezpecénostni vzdalenost s G1 a s posuvem
pro zpétny pohyb naprogramovanym do
parametru RFF.
e  Zpétny pohyb na navratovou rovinu s GO.
Vysvétleni parametrua
Parametry RTP, RFP, SDIS, DP a DPR jsou iz
popsany v kapitole 2.1.2 (Vrtani, navrtavani LG
stfedicich dulkt — CYCLES81). PG

DTB (doba prodievy)

Do parametru DTB programujete dobu prodlevy
na konecné vrtané hloubce (kvili ulomeni tfisky)
v sekundach).

FFR (posuv)
Parametr FFR obsahuje zadavanou hodnotu
posuvu pfi vrtani.

RFF (posuv pfi zpétném pohybu)
Hodnota naprogramovana do parametru RFF se
uplatfiuje pfi zpétném pohybu na rovinu.

:

W\

NN\

o |
‘ HCH/FEDDDDM
I,
k¥

P=RFP-DPR

P G4

RTFP

RFP+SDIS
RFP
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Cykly pro vrtani a vrtaci vzory

21 Cykly pro vrtani

Priklad programovani

Prvni vyvrtavani

Na pozici Z70 X50 v roviné ZX bude vyvolavan
cyklus CYCLEBS8S. Osou vrtané diry bude osa Y.
Konecna vrtana hloubka je ve volani cyklu

zadavana relativné, neni naprogramovana zadna

doba prodlevy. Horni hrana obrobku leZi na
Y102.

A x X A_B
-—
)
I /
B
Bl — Y
"1 & .
[«_T0 z 7 ¥
102

DEF REAL FFR, RFF, RFP=102, DPR=25,
SDI1S=2

;definice parametrll a pfifazeni hodnot

N10 GO FFR=300 RFF=1.5*FFR S500 M4

;stanoveni technologickych hodnot

N20 G18 T1 D1 Z70 X50 Y105

;najizdéni na pozici vrtané diry

N21 M6

N30 CYCLE85 (RFP+3, RFP, SDIS, , ->
-> DPR, , FFR, RFF)

;volani cyklu, neni naprogramovana zadna
;doba prodlevy

N40 M30

;konec programu

-> musi byt naprogramovano v jednom bloku
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21.8 Vyvrtavani 2 - CYCLES86

== Programovani
L™

= ® CYCLE86 (RTP, RFP, SDIS, DP, DPR, DTB, SDIR, RPA, RPO, RPAP, POSS)

Parametry

RTP real Navratova rovina (absolutné)

RFP real Referenéni rovina (absolutné)

SDIS real Bezpecnostni vzdalenost (zadava se bez znaménka)

DP real Konec&na vrtana hloubka (absolutné)

DPR real Konec&na vrtana hloubka vztazena k referenéni roviné (zadava se
bez znaménka)

DTB real Doba prodlevy na konecné vrtané hloubce (ulomeni tfisky)

SDIR int Smér otaceni
Hodnoty: 3 (pro M3)

4 (pro M4)

RPA real Draha zpétného pohybu v abscise aktualni roviny
(inkrementalné, zadava se bez znaménka)

RPO real Draha zpétného pohybu v ordinaté aktudlni roviny
(inkrementalné, zadava se bez znaménka)

RPAP real Draha zpétného pohybu v aplikaté aktualni roviny
(inkrementalné, zadava se bez znaménka)

POSS real Poloha pro orientované zastaveni vietena v cyklu (ve stupnich)

G Funkce

Nastroj vrta s naprogramovanymi otd&kami viete-
na a rychlosti posuvu az na zadanou konecnou
vrtanou hloubku.

U cyklu Vyvrtavani 2 se po dosazeni kone¢né
vrtané hloubky provadi orientované zastaveni
vietena pomoci pfikazu SPOS. Potom se najizdi
rychlym posuvem na naprogramovanou navrato-
vou pozici a odtud na navratovou rovinu.
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Postup

Dosazena pozice pred zahajenim cyklu:
Mistem vrtané diry je pozice v obou osach
zvolené roviny.

Cyklus provadi nasledujici pohybové operace:

e Najizdéni na referenéni rovinu posunutou o
bezpecnostni vzdalenost s GO.

e  Posuv na kone€nou vrtanou hloubku s G1 a
S posuvem naprogramovanym pfed volanim
cyklu.

e Doba prodlevy na kone¢né vrtané hloubce.

e  Orientované zastaveni vietena na pozici
naprogramované v parametru POSS.

e Zpétny pohyb rychlym posuvem v az 3
oséach.

e Navrat na referen¢ni rovinu posunutou o
bezpecnostni vzdalenost s GO.

e  Zpétny pohyb na navratovou rovinu s GO
(poc&ateéni poloha vrtané diry v obou osach
roviny).

Vysvétleni parametru

Parametry RTP, RFP, SDIS, DP a DPR jsou
popsany v kapitole 2.1.2 (Vrtani, navrtavani
stfedicich dalkd — CYCLES81).

DTB (doba prodlevy)

Do parametru DTB programujete dobu prodlevy
na konec¢né vrtané hloubce (kvili ulomeni tfisky)
v sekundach.

SDIR (smér otaceni)

Pomoci tohoto parametru uréujete smér otaceni
v cyklu, se kterym ma byt vrtana dira vyrobena.
V pfipadé jiné hodnoty nez 3 nebo 4 (M3/M4) se
aktivuje alarm 61102 ,Nenaprogramovan smér
otaceni) a cyklus se neuskutecni.

|Z:,- =0
»Gi
g G4
gspos

RTFP

::::::":-.._ RFP+Sd
ZX RFP

NN

RFP-DPR
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Cykly pro vrtani a vrtaci vzory

Cykly pro vrtani

RPA (draha zpétného pohybu, v abscise)
Pomoci tohoto parametru definujete zpétny
pohyb v abscise, ktery se uskute¢ni po dosazeni
konecné vrtané hloubky a orientovaném
zastaveni vietena.

RPO (draha zpétného pohybu, v ordinaté)
Pomoci tohoto parametru definujete zpétny
pohyb v ordinaté, ktery se uskuteéni po dosazeni
konec€né vrtané hloubky a orientovaném
zastaveni vietena.

RPAP (draha zpétného pohybu, v aplikaté)
Pomoci tohoto parametru definujete zpétny
pohyb v aplikaté, ktery se uskuteéni po dosazeni
koneé&né vrtané hloubky a orientovaném
zastaveni vietena.

POSS (poloha vietena)

Parametr POSS definuje polohu pro orientované
zastaveni vietena ve stupnich, které se uskutecni
po dosazeni koneéné vrtané hloubky.

Dalsi upozornéni

Pomoci pfikazu SPOS je mozné orientované
zastaveni fidiciho vietena. Programovani
odpovidajici uhlové hodnoty se uskutec¢nuje
pomoci pfedavaného parametru.

Cyklus CYCLEB86 se muze pouzivat tehdy, pokud
je vieteno urcené pro vrtani technicky mozné
pfepnout do reZzimu polohové regulace.

Obrabéci stroje bez osy Y

Cyklus CYCLESS6 je nyni mozné pouzivat i na
obrabécich strojich bez osy Y. Zpétny pohyb na
vrtané hloubce se pak provadi jen ve dvou osach.
Pokud je naprogramovana draha zpétného pohy-
bu i pro 3. osu, bude pfikaz ignorovan.

P¥i volani cyklu bez osy Y v roviné G18 se vypiSe
alarm 61005 ,3. geometricka osa neni k dispozi-
ci“, protoZe potom by osa Y byla osou vrtané diry.
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21

Cykly pro vrtani

ﬁﬁ' Priklad programovani

Druhé vyvrtavani

V roviné XY je na pozici X70 Y50 volan cyklus
CYCLES86. Osou vrtané diry je osa Z. Kone&na
vrtana hloubka je naprogramovana absolutné,
bezpecnostni vzdalenost neni udana. Doba
prodlevy na kone¢né vrtané hloubce je 2 s. Horni

hrana obrobku se nachazi v poloze Z110. V cyklu

se ma vieteno otacet smérem M3 a ma se
zastavit na 45°.

by LY A-B

=
w

Ilr'\..z .r.
%

=
o |
3
~Y

DER REAL DP, DTB, POSS ;definice parametr(

N10 DP=77 DTB=2 P0SS=45 ;pfifazeni hodnot

N20 GO G17 G90 F200 S300 ;stanoveni technologickych hodnot

N30 D1 T3 Z112 ;najizdéni na navratovou rovinu

N40 X70 Y50 ;najizdéni na pozici vrtané diry

N50 CYyCLES6 (112, 110, , DP, , -> ;volani cyklu s absolutni vrtanou hloubkou
-> DTB, 3, -1, -1, +1, POSS)

N60 M30 ;konec programu

-> musi byt naprogramovano v jednom bloku
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Cykly pro vrtani a vrtaci vzory
Cykly pro vrtani

219  Vyvrtavani 3 - CYCLES87

== Programovani
L™

= * CYCLE87 (RTP, RFP, SDIS, DP, DPR, SDIR)

Parametry

RTP real Navratova rovina (absolutné)

RFP real Referenéni rovina (absolutné)

SDIS real Bezpecnostni vzdalenost (zadava se bez znaménka)

DP real Konec&na vrtana hloubka (absolutné)

DPR real Konec&na vrtana hloubka vztazena k referenéni roviné (zadava se
bez znaménka)

SDIR int Smér otaceni
Hodnoty: 3 (pro M3)

4 (pro M4)

G Funkce

Nastroj vrta s naprogramovanymi otackami
vietena a rychlosti posuvu az do zadané vrtané
hloubky.

U cyklu Vyvrtavani 3 se po dosazeni kone¢né
vrtané hloubky provadi neorientované zastaveni
vietena M5 a potom programovatelné zastaveni
MO. Stisknutim tlac¢itka NC Start bude cyklus
pokracovat vyjizdénim rychlym posuvem az na
navratovou rovinu.

5 Postup
L 7

Dosazena pozice pred zahajenim cyklu:
Mistem vrtané diry je pozice v obou osach
zvolené roviny.

Cyklus provadi nasledujici pohybové operace:
e Najizdéni na referenéni rovinu posunutou o
bezpe&nostni vzdalenost s GO. e

———— -
e Posuv s G1 na kone¢nou vrtanou hloubku a X
S posuvem naprogramovanym pred volanim
cyklu.
e  Zastaveni vietena pfikazem M5.
e  Stisknéte tlacitko NC Start.
e  Zpétny pohyb na navratovou rovinu s GO.
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21 Cykly pro vrtani

Vysvétleni parametrt

Parametry RTP, RFP, SDIS, DP a DPR jsou
popsany v kapitole 2.1.2 (Vrtani, navrtavani
stfedicich dulkt — CYCLES81).

SDIR (smér otaceni)

Tento parametr ur€uje smér otaceni, se kterym
se bude v cyklu vrtana dira opracovavat.

V pfipadé jiné hodnoty nez 3 nebo 4 (M3/M4) se
aktivuje alarm 61102 ,Nenaprogramovan smér
otaceni) a cyklus se prerusi.

Priklad programovani

Treti vyvrtavani

Na pozici X70 Y50 v roviné XY je vyvolavan
cyklus CYCLES87. Vrtani se uskutecriuje v ose Z.
Konec¢na vrtana hloubka je zadana absolutné.
Bezpecnostni vzdalenost ¢ini 2 mm.

A7

or G0
P ci

B Mo

o o

RTP

RFP+SDIS
RFP

!

DP=RFP-DOPR

ol

A\

%% by -8B

I=

oY

3]

50

'] |

70

DEF REAL DP, SDIS

;definice parametr(

N10 DP=77 SDI1S=2

;pfifazeni hodnot

N20 GO G17 GO0 F200 S300

;stanoveni technologickych hodnot

N30 D1 T3 Z113

;najizdéni na navratovou rovinu

N40 X70 Y50

;najizdéni na pozici vrtané diry

N50 CYCLE87 (113, 110, SDIS, DP, ,3)

;volani cyklu s naprogramovanym smérem
;otaceni M3

N60 M30

;konec programu
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2.1.10 Vyvrtavani 4 - CYCLES8

== Programovani
L™

= ® CYCLE88 (RTP, RFP, SDIS, DP, DPR, DTB, SDIR)

Parametry

RTP real Navratova rovina (absolutné)

RFP real Referenéni rovina (absolutné)

SDIS real Bezpecnostni vzdalenost (zadava se bez znaménka)

DP real Konec&na vrtana hloubka (absolutné)

DPR real Konec&na vrtana hloubka vztazena k referenéni roviné (zadava se
bez znaménka)

DTB real Doba prodlevy na kone¢né vrtané hloubce

SDIR int Smér otaCeni Hodnoty: 3 (pro M3) 4 (pro M4)

G Funkce

Nastroj vrta s naprogramovanymi otackami
vietena a rychlosti posuvu az do zadané konecné
vrtané hloubky. U cyklu Vyvrtavani 4 se po
dosazeni konecné vrtané hloubky uskutec¢riuje
doba prodlevy a neorientované zastaveni vietena
M5 nasledované programovatelnym zastavenim
MO. Stisknutim tlacitka NC Start bude zpracovani
cyklu pokra€ovat vyjizdénim aZ na navratovou
rovinu.

5 Postup
Dosazena pozice pred zahajenim cyklu: 2
Mistem vrtané diry je pozice v obou osach
zvolené roviny.
Cyklus provadi nasledujici pohybové operace: ﬂ
e Najizdéni na referenéni rovinu posunutou o (ﬁ
bezpec€nostni vzdalenost s GO. e B
e Najizdéni na kone€nou vrtanou hloubku X
s G1 a s posuvem naprogramovanym pied
volanim cyklu.
e Doba prodlevy na koneéné vrtané hloubce.
e  Zastaveni vietena pfikazem M5 (_ZSDI[5]=1)
e nebo zastaveni vietena a programu pfikazy
M5 MO (_ZSDI[5]=0). Po zastaveni programu
stisknéte tlacitko NC-Start.
e  Zpétny pohyb na navratovou rovinu s GO.
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21 Cykly pro vrtani

Vysvétleni parametrt

Parametry RTP, RFP, SDIS, DP a DPR jsou
popsany v kapitole 2.1.2 (Vrtani, navrtavani
stfedicich dulkt — CYCLES81).

DTB (doba prodlevy)

Do parametru DTB programujete dobu prodlevy
na konec¢né vrtané hloubce (kvili ulomeni tfisky)
v sekundach.

SDIR (smér otaceni)

Pomoci tohoto parametru urujete smér otaceni
v cyklu, se kterym ma byt vrtana dira vyrobena.
V pfipadé jiné hodnoty nez 3 nebo 4 (M3/M4) se
aktivuje alarm 61102 ,Neni naprogramovan smeér

> GO
L Xl
P G4
g msmao

O irinone

RTP

/. ~; qp RFE+SDIS
- RFP

77T %

!

otaceni“ a cyklus se prerusi.

Priklad programovani

Ctvrté vyvrtavani

Cyklus CYCLESS je volan na pozici X80 Y90

v roviné XY. Vrtani se uskuteCriuje v ose Z. Je
naprogramovana bezpecnostni vzdalenost 3 mm,
kone€na hloubka vrtané diry je zadana relativhé
vzhledem k referencni roviné.

V cyklu je v platnosti M4.

Ay LY  A-B

= A 7 A A

90

)
e

%

%

L-L- —--SD--—f z

i
TA RN

DEF REAL RFP, RTP, DPR, DTB, SDIS

;definice parametr(

N10 RFP=102 RTP=105 DPR=72 DTB=3 SDIS=3 ;pfifazovani hodnot

N20 G17 GO0 T1 D1 F100 S450

;stanoveni technologickych hodnot

N21 M6

N30 GO X80 Y90 Z105

;najizdéni na pozici vrtané diry

N40 CYCLE88 (RTP,RFP,SDIS, ,DPR,DTB,4)

;volani cyklu s naprogramovanym
;smérem otaceni vietena M4

N50 M30

;konec programu
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Cykly pro vrtani a vrtaci vzory

Cykly pro vrtani

2.1.11  Vyvrtavani 5 - CYCLES89

== Programovani
L™

= ® CYCLE8B9 (RTP, RFP, SDIS, DP, DPR, DTB)

Parametry

RTP real Navratova rovina (absolutné)

RFP real Referenéni rovina (absolutné)

SDIS real Bezpecnostni vzdalenost (zadava se bez znaménka)

DP real Konec&na vrtana hloubka (absolutné)

DPR real Konec&na vrtana hloubka vztazena k referenéni roviné (zadava se

bez znaménka)

DTB real Doba prodlevy na konecné vrtané hloubce (ulomeni tfisky)

G Funkce

Nastroj vrta s naprogramovanymi otackami
vietena a rychlosti posuvu az do zadané konecné
vrtané hloubky. Kdyz je koneéné vrtana hloubka
dosazena, mlze byt naprogramovana doba pro-
dlevy.

5 Postup u

Dosazena pozice pred zahajenim cyklu:
Mistem vrtané diry je pozice v obou osach
zvolené roviny.

Cyklus provadi nasledujici pohybové operace:
e Najizdéni na referenc¢ni rovinu posunutou o
bezpecénostni vzdalenost s GO. o)

—— -
e Najizdéni na kone¢nou vrtanou hloubku X
s G1 a s posuvem naprogramovanym pied
volanim cyklu.
e  Uskutecni se doba prodlevy na konecné
vrtané hloubce.
e Navrat na referenéni rovinu posunutou o
bezpec€nostni vzdalenost s G1 a se stejnou
hodnotou posuvu.
e  Zpétny pohyb na navratovou rovinu s GO.
© Siemens AG 2004, VSechna prava vyhrazena 1-89

SINUMERIK 840D/840Di/810D Programovani — Cykly



Cykly pro vrtani a vrtaci vzory

21 Cykly pro vrtani

E Vysvétleni parametru

iy

Parametry RTP, RFP, SDIS, DP a DPR jsou
popsany v kapitole 2.1.2 (Vrtani, navrtavani
stfedicich dulkt — CYCLES81).

DTB (doba prodlevy)

Do parametru DTB programujete dobu prodlevy
na konecné vrtané hloubce (ulomeni tfisky)

v sekundach.

Priklad programovani

Paté vyvrtavani

Na pozici X80 Y90 v roviné XY je vyvolavan
cyklus pro vrtani CYCLE89 s bezpecnostni
vzdalenosti 5 mm a se zadanim konec¢né vrtané
hloubky pomoci absolutni hodnoty. Vrtani se
provadi v ose Z.

52 GO
L Xed|
B G4

RTP

RFP+SD0IS
RFP

J

s 80011

-

\
NN

DP=RFP-DPR

N\
N Y

Fll IS

H

1]

P
MY

DEF REAL RFP, RTP, DP, DTB

;definice parametr(

RFP=102 RTP=107 DP=72 DTB=3

;pfifazeni hodnot

N10 G90 G17 F100 S450 M4

;stanoveni technologickych hodnot

N20 GO T1 D1 X80 Y90 Z107

;najizdéni na pozici vrtané diry

N21 M6

N30 CYCLE89 (RTP, RFP, 5, DP, , DTB)

;volani cyklu

N40 M30

;konec programu
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03.04 Cykly pro vrtani a vrtaci vzory
2.2 Modalni volani cykli pro vrtani

2.2

Modalni volani cykll pro vrtani

NC programovani umoZznuje vyvolavat kterykoli
libovolny podprogram modalné, tzn. na kazdé
pozici.

Tato funkce nachazi uplatnéni zejména u cykli
pro vrtani.

Programovani

Modalni volani podprogramu:
MCALL

S cyklem pro vrtani (napfiklad):

MCALL CYCLE81 (RTP, RFP, SDIS, DP, DPR)

Funkce

NC programovani umoznuje vyvolavat podpro-
gramy a cykly i modalné, tzn. na kazdé pozici.
Modalni volani podprogramu zadavate kliGovym
slovem MCALL (modalni volani podprogramu)
pfed nazvem tohoto podprogramu. Kdyz je tato
funkce aktivni, po kazdém bloku s pfikazy pohybu
po draze se dany podprogram automaticky
vyvolava a zpracovava.

Funkce se deaktivuje naprogramovanim piikazu
MCALL bez uvedeni nasledného nazvu podpro-
gramu nebo novym modalnim volanim jiného
podprogramu.

Vnofeni modalniho volani je nepfipustné, tzn.
podprogramy, které jsou samy modalné volany,
nesmi uvnitf obsahovat Zadné dalSi modalni
volani podprogramu.

Pocet vrtacich cykld, které mohou byt modainé
volany, mize byt libovolné velky a neni omezen
na urcity poCet G-funkci vyhrazenych pro tento
ucel.

MCALL

MCALL MCALL
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Cykly pro vrtani a vrtaci vzory

2.2

Modalni volani cykla pro vrtani

A Priklad programovani

*! Rada 5 dér
Pomoci tohoto programu m(iZete obrobit fadu 5
dér se zavitem, které jsou rovnobézné s osou
Z v roviné ZX. Vyvrtané diry jsou od sebe vzdale-
ny 20 mm. Vychozi bod fady dér leZi na pozici
Z20 X30, prvni dira je vzdalena 20 mm od tohoto
bodu. Geometrie fady dér je v tomto pfipadé po-
psana bez pouziti cyklu. Napfed se provadi vrtani
pomoci cyklu CYCLE81, potom se pomoci cyklu
CYCLES84 vrta zavit (bez vyrovnavaci hlavicky).
Vrtané diry jsou hluboké 80 mm. Tento rozmér
odpovida vzdalenosti mezi referenéni rovinou a
koneénou vrtanou hloubkou.

£

2 [ Wi

-— 4 A-B

I AAILISIII )
g || T 77777
8 1 7777777
g} || 1 A IIIIIITY,
SN %
| vz
Ca x® v

DEF REAL RFP=102, DP=22, RTP=105,->
-> PIT=4.2, SDIS

;definice parametrd s pfifazenim hodnot

DEF INT ZAEHL=1

N10 SDIS=3 ;hodnota pro bezpeénostni vzdalenost

N20 G90 F300 S500 M3 D1 T1 ;stanoveni technologickych hodnot

N30 G18 GO Y105 Z20 X30 ;najizdéni na pocatecni pozici

N40 MCALL CYCLE81 (RTP,RFP,SDIS,DP) ;modalni volani cyklu pro vrtani

N50 MAl: G91 Z20 ;najizdéni na dalSi pozici (rovina ZX), bude
;proveden cyklus

N60 ZAEHL=ZAEHL+1 ;smycka pro pozice vrtanych dér v fadé

N70 IF ZAEHL<6 GOTOB MA1l

N80 MCALL ;deaktivovani modalniho volani

NO9O G90 Y105 Z20

;opétovné najizdéni na pocatecni pozici

N100 ZAEHL=1

;vynulovani pocitadla

N110 ... ;vyména nastroje

N120 MCALL CYCLE84 (RTP,RFP,SDIS, -> :modalni volani cyklu pro vrtani zavitu
-> DP, , ,3, ,PIT, ,400)

N130 MA2: G91 Z20 ;nasledujici vyvrtana dira

N140 ZAEHL=ZAEHL+1 ;smycka pro pozice vyvrtanych dér v fadé
N150 IF ZAEHL<6 GOTOB MA2

N160 MCALL ;deaktivovani modalniho volani

N170 G90 X30 Y105 Zz20 ;opétovné najizdéni na vychozi pozici
N180 M30 ;konec programu

-> Musi byt naprogramovano v jednom bloku
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03.04 Cykly pro vrtani a vrtaci vzory
2.2 Modalni volani cykli pro vrtani

DalSi upozornéni

Vysvétleni k tomuto prikladu

Deaktivovani modalniho volani podprogramu

v bloku N80 je zapotiebi, protoZe se potom
najizdi na urcitou pozici, na které se nema
provadét zadné vrtani.

Nejlepsi je uloZit pozice vrtanych dér tohoto typu
obrabéni v podprogramu, ktery je pak vyvolavan
v blocich MA1 nebo MA2.

? V popisu cyklu pro vrtaci vzory na nasledujicich
stranach v kapitole 2.3 byl tento program
pfepracovan pro tyto cykly a tak byl zjednoduSen.
CyKly pro vrtaci vzory jsou zaloZzeny na principu
volani.
MCALL CYKLUS PRO VRTANI (...)
VRTACI VZOR (...)
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Cykly pro vrtani a vrtaci vzory

23 Cykly pro vrtaci vzory

Cykly pro vrtaci vzory

Cykly pro vrtaci vzory popisuji pouze geometrii
uspofadani vrtanych dér v roviné. Vztah s cyklem
pro vrtani se vytvafi pomoci modalniho volani (viz
kapitola 2.2) tohoto cyklu pro vrtani pfed napro-
gramovanim cyklu pro vrtaci vzor.

Predpoklady

Cykly pro vrtaci vzory bez volani cyklu pro
vrtani

Cykly pro vrtaci vzory je mozné pouzivat i pro jiné
Ucely i bez pfedchoziho modalniho volani cyklu
pro vrtani, protoZze parametry dosazované cyklu
pro vrtaci vzor neobsahuji zadné udaje tykajici se
pouZivaného vrtaciho cyklu.

Pokud v3ak pied volanim cyklu pro vrtaci vzor
neni naprogramovano zadné modalni volani pod-
programu, objevi se chybové hladeni 62100
"Zadny vrtaci cyklus neni aktivni“. Toto chybové
hlaseni mizete potvrdit tlaGitkem pro vymazani
chyby a pak pokracovat ve zpracovavani progra-
mu stisknutim tlagitka NC-Start. Cyklus pro vrtaci
vzor pak postupné najizdi na pozice vypocitané
na zakladé zadanych parametrd, aniz by se na
téchto pozicich volal néjaky podprogram.

Chovani pfi nulovém poétu vrtanych dér
Parametr udavajici pocet vrtanych dér ve vrtacim
vzoru musi byt vzdy zadan. Pokud je v§ak hodno-
ta tohoto parametru pfi volani cyklu nulova (pfip.
pokud byl tento parametr v seznamu parametr(i
vypustén), aktivuje se alarm

61103 ,Pocet vrtanych dér je nulovy*

a cyklus se prerusi.

Kontrola vstupnich parametrua v pripadé
omezenych rozsahti hodnot

V cyklech pro vrtaci vzory se obecné neprovadi
zadna kontrola smysluplnosti vstupnich para-
metrl, leda ze by to bylo u néjakého parametru
vyslovné uvedeno spolu s popisem pfislusné
reakce.
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03.04

2.3

Cykly pro vrtani a vrtaci vzory

Cykly pro vrtaci vzory

Rada dér - HOLES1

Programovani

HOLES1 (SPCA, SPCO, STAl1l, FDIS, DBH, NUM)

Parametry

SPCA real Abscisa vztazného bodu pfimky (absolutné)

SPCO real Ordinata tohoto bodu (absolutné)

STA1 real Uhel k abscise
Rozsah hodnot: -180 < STA1 < 180 stupnil

FDIS real Vzdalenost prvni diry od vztazného bodu (zadavé se bez
znaménka)

DBH real Vzdalenost mezi dirami (zadava se bez znaménka)

NUM int Pocet dér

Funkce

Pomoci tohoto cyklu mizete vyrobit fadu dér, tzn.
urcity poc€et vyvrtu lezicich na jedné pfimce, pfip.
v mfiZce. Druh vrtani je stanoven pfedtim
modalné zvolenym vrtacim cyklem.

Postup

Aby se zabranilo zbyte¢nym pohyblm naprazd-
no, na zakladé stavajici polohy os v roviné a
geometrie fady dér se uvnitf cyklu rozhodne, zda
bude fada dér opracovavana pocinaje prvni nebo
posledni dirou. Potom se postupné najizdi
rychlym posuvem na pozice jednotlivych vrtanych
dér.
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Cykly pro vrtani a vrtaci vzory

23 Cykly pro vrtaci vzory

Vysvétleni parametrt

SPCA a SPCO (vztazny bod abscisy a
ordinaty)

Je nezbytné zadat bod na pfimce, na které ma
fada dér leZet, ktery bude slouZit jako vztazny pro
uréovani vzdalenosti mezi jednotlivymi vrtanymi
dirami. Od tohoto bodu se pomoci parametru
FDIS udava vzdalenost k prvni vrtané dife.

STA1 (ahel)

PFfimka se miiZze nachazet v libovolné poloze

v roviné. Tato pfimka je definovana jednak
bodem uréenym parametry SPCA a SPCO,
jednak uhlem, ktery tato pfimka svira s abscisou
soufadného systému obrobku platného

v okamziku volani cyklu. Tento uhel ve stupnich
se zadava do parametru STA1.

FDIS a DBH (vzdalenost)

Do parametru FDIS se zadavéa vzdalenost prvni
diry od vztazného bodu definovaného parametry
SPCA a SPCO. Parametr DBH obsahuje
vzdalenost mezi sousednimi dirami.

NUM (pocet)
Pomoci parametru NUM urcujete poc€et vrtanych
dér.

SPCA
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Cykly pro vrtani a vrtaci vzory

Cykly pro vrtaci vzory

A Priklad programovani

Rada dér

Pomoci tohoto programu miiZete obrobit fadu 5
dér se zavitem, které jsou rovnobé&zné s osou

Z v roviné ZX a které jsou od sebe vzdaleny

20 mm. Vychozi bod fady dér lezi na pozici Z20
X30, prvni dira je vzdalena 10 mm od tohoto
bodu. Geometrie fady dér je popsana pomoci
cyklu HOLES1. Napfed se provadi vrtani pomoci
cyklu CYCLES81, potom se pomaoci cyklu
CYCLES4 vrta zavit (bez vyrovnavaci hlavicky).
Vrtané diry jsou hluboké 80 mm (vzdalenost mezi
referencni rovinou a kone€nou vrtanou hloubkou).
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DEF REAL RFP=102, DP=22, RTP=105

DEF REAL SDIS, FDIS

DEF REAL SPCA=30, SPC0=20, STA1=0,->
-> DBH=20

DEF INT NUM=5

;definice parametrl s pfifazenim hodnot

N10 SDIS=3 FDIS=10

;hodnota pro bezpeénostni vzdalenost a
;vzdalenost prvni vrtané diry od vztazného
;bodu

N20 G90 F30 S500 M3 D1 T1

;stanoveni technologickych hodnot pro usek
;obrabéni

N30 G18 GO Z20 Y105 X30

;najizdéni na pocateéni pozici

N40 MCALL CYCLE81 (RTP,RFP,SDIS,DP)

;modalni volani cyklu pro vrtani

N50 HOLES1 (SPCA,SPCO,STAL,FDIS,->
-> DBH,NUM)

;volani cyklu pro fadu dér, za¢ina se od
;prvni diry, v cyklu se bude najizdét jen na
;pozice vrtanych dér

N60 MCALL

:deaktivovani modalniho volani

;vyména nastroje

N70 G90 GO Z30 Y75 X105

;najizdéni na pozici vedle 5. diry

N80 MCALL CYCLE84 (RTP,RFP,SDIS, ->

;modalni volani cyklu pro vrtani zavitu

-> DP, ,3, ,4.2, , ,400)

N90 HOLES1 (SPCA,SPCO,STAL1,FDIS,->  ;volani cyklu pro fadu dér, zacina se od paté
-> DBH,NUM) ;diry v fadé

N100 MCALL ;deaktivovani modalniho volani

N110 M30 ;konec programu

-> Musi byt naprogramovano v jednom bloku
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Cykly pro vrtani a vrtaci vzory 03.04
23 Cykly pro vrtaci vzory

ﬁﬁ' Priklad programovani

Diry uspoiradané v mrizce Ay
Pomoci tohoto programu muzete vyrobit diry
uspofadaneé v mrizce, ktera se sklada z péti fad e N S N S
L " W
po péti dirach, které lezi v roviné XY a jsou od P e
K I I I R )
sebe vzdaleny 10 mm. Vychozi bod pro mfizku N
v . . LW LN A ) N
lezi na pozici X30 Y20. A \ﬁ _‘:,,I A
=4 L L P P I )
™ il I T Rl Y
L L (S EARN FAAN AN FIa
=
|
LF -
49 (4 b
30

DEF REAL RFP=102, DP=75 RTP=105, -> ;definice parametr( s pfifazenim hodnot
-> SDIS=3

DEF REAL SPCA=30, SPC0=20, STA1l=0,->

-> DBH=10, FDIS=10

DEF INT NUM=5, ZEILNUM=5, ZAEL=0

DEF REAL ZEILABST

N10 ZEILABST=DBH :vzdalenost radkl = vzdalenost dér
N20 G90 F300 S500 M3 D1 T1 ;stanoveni technologickych hodnot
N30 G17 GO X=SPCA-10 Y=SPCO Z105 ;najizdéni na pocatecéni pozici

N40 MCALL CYCLE81 (RTP,RFP,SDIS,DP) ;modalni volani vrtaciho cyklu
N50 MARKE1: HOLES1 (SPCA,SPCO, -> ;volani cyklu pro fadu dér
-> STA1,FDIS,DBH,NUM)

N60 SPCO=SPCO+ZEILABST ;ordinata vztazného bodu pro dalsi fadek
N70 ZAEL=ZAEL+1 ;skok zpét na MARKE1, pokud je podminka
N80 IF ZAEL<ZEILNUM GOTOB MARKE1 ;splnéna

N90 MCALL :deaktivovani modalniho volani

N100 G90 GO X=SPCA-10 Y=SPCO Z105 ;najizdéni na vychozi pozici

N110 M30 ;konec programu

-> musi byt naprogramovano v jednom bloku
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Cykly pro vrtani a vrtaci vzory

03.04
2.3 Cykly pro vrtaci vzory

2.3.3 Diry na kruhovém oblouku — HOLES2

== Programovani
L™

= ® HOLES2 (CPA, CPO, RAD, STA1l, INDA, NUM)

Parametry

CPA real Stied oblouku dér, abscisa (absolutné)
CPO real Stfed oblouku dér, ordinata (absolutné)
RAD real Radius oblouku dér (zadava se bez znaménka)
STAl real Pocatecni uhel

Rozsah hodnot: -180 < STA1 < 180 stupnil
INDA real Uhlovy krok
NUM int Pocet dér

G Funkce

Pomoci tohoto cyklu je mozné vyrabét diry
rozmisténé na kruhovém oblouku. Pfed volanim l
cyklu je nutno definovat pracovni rovinu. ‘r
Druh vrtanych dér je uréen predtim modainé |
aktivovanym vrtacim cyklem.

© Siemens AG 2004, VSechna prava vyhrazena
SINUMERIK 840D/840Di/810D Programovani — Cykly

1-99



Cykly pro vrtani a vrtaci vzory

23 Cykly pro vrtaci vzory

Postup

V cyklu se postupné rychlym posuvem najizdi na
pozice vrtanych dér rozmisténé na kruhovém
oblouku v roviné.

Vysvétleni parametru

CPA, CPO a RAD (stfed a radius v abscise a
ordinaté)

Poloha kruhového oblouku, na némz jsou diry
rozmistény, je v pracovni roviné definovana
stfedem (parametry CPA a CPO) a radiusem
(parametr RAD). Pro radius jsou pfipustné pouze
kladné hodnoty.

STA1 a INDA (pocateéni uhel a uhlovy krok)
Prostfednictvim téchto parametr{l je ur€eno uspo-
fadani dér na kruhovém oblouku.

Parametr STA1 udava uhel mezi kladnym smé-
rem abscisy soufadného systému obrobku plat-
ného tésné pred volanim cyklu a prvni vrtanou
dirou. Parametr INDA obsahuje uhel mezi
sousednimi dirami.

Pokud ma parametr INDA nulovou hodnotu, bude
uvnitf cyklu vypoéten uhlovy krok na zakladé
poctu dér tak, aby byly tyto diry rozloZeny na
kruznici rovhomérné.

NUM (pocet)
Parametr NUM udava pocet vrtanych dér.

vi CPA
= IND&
R
o —
N
W/ { \STA1
0 )
v &, |
\, - ] )
s o
X
5 -
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03.04 Cykly pro vrtani a vrtaci vzory
2.3 Cykly pro vrtaci vzory

rﬂ_ Priklad programovani

Diry na kruhovém oblouku
Pomoci tohoto programu budou vyrobeny s po- hY
uzitim cyklu CYCLES82 4 diry o hloubce 30 mm.
Konec¢na vrtana hloubka je udana relativné vugi
referencni roviné. Kruh je ur€en svym stfedem na

=

- Y
pozici X70 Y60 v roviné XY a radiusem 42 mm. {:4«' l-E'{ c ]
= L 457 A
Pocatecni Uhel je 45 stupnid. Bezpecnostni vzda- i L,ﬁ__e Y é?%?
lenost ve sméru osy vrtané diry je 2 mm. ) ‘
y ry) - 'E':"\ :l_)_
-5 L
- [l
&I 70 X 3|:|““Ti z

DEF REAL CPA=70,CP0=60,RAD=42,STA1=45 ;definice parametrl s pfifazenim hodnot

DEF INT NUM=4

N10 G90 F140 S710 M3 D1 T40 ;stanoveni technologickych hodnot

N20 G17 GO X50 z45 72 ;najizdéni na vychozi pozici

N30 MCALL CYCLE82 (2, 0, 2, , 30) ;modalni volani vrtaciho cyklu, bez doby
;prodlevy, DP neni naprogramovano

N40 HOLES2 (CPA,CPO,RAD,STA1, ,NUM) ;volani cyklu pro diry na kruhovém oblouku,
;uhlovy krok je vypog€itavan uvnitf cyklu,
;protoze parametr INDA byl vypustén

N50 MCALL ;deaktivovani modalniho volani

N60 M30 ;konec programu
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23 Cykly pro vrtaci vzory

2.3.4 Body usporadané v mfizce — CYCLE801 (od SW 5.3)

==4 Programovani
L™

= =' CYCLESO1 (_SPCA, _SPCO, _STA, _DIS1, _DIS2, _NUML1, _NUM2)

Parametry

_SPCA real Vztazny bod mfizky v 1. ose, abscisa (absolutné)
_SPCO real Vztazny bod mfizky ve 2. ose, ordinata (absolutné)
_STA real Uhel vzhledem k abscise

_DIs1 real Vzdalenost jednotlivych sloupct (bez znaménka)
_DIS2 real Vzdalenost jednotlivych fad (bez znaménka)
_Num1 int Pocet sloupcu

_NUM2 int Pocet fad

G Funkce

Pomoci cyklu CYCLE801 je mozné obrabét vrtaci
vzor ,Body uspofadané v mrizce®. Druh vrtani je
uren predtim modalné aktivovanym cyklem pro
vrtani.

5 Postup

Cyklus si samostatné uvniti uruje posloupnost
vrtanych dér tak, aby pohyby naprazdno mezi
nimi byly co mozno nejkrat3i. Vychozi pozice pro
obrabéni se stanovuje na zakladé posledni
pozice v roviné dosaZené pfed volanim.
VztaZznym bodem je vZdy jedna ze &tyf moznych
pozic v rohu mfizky.
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2.3 Cykly pro vrtaci vzory

E Vysvétleni parametri

_SPCA a _SPCO (vztazny bod na abscise a
ordinaté)

Oba tyto parametry uréuji prvni bod mfizky dér.
Od tohoto bodu se udavaji vzdalenost fadku a
vzdalenost sloupcu. ) _

_STA (thel)
MFizka dér se miize nachazet sklonéna pod libo- _
volnym thlem v roviné. Tento Uhel se programuje | |_DI=2 | SI.M
do parametru _STA ve stupnich a je vztazen na ;
abscisu soufadného systému obrobku platného ,
v okamziku volani. e X

SPCO

_DIS1 a _DIS2 (vzdalenost mezi sloupci a
radky)

Tyto vzdalenosti se zadavaji bez znaménka. Aby
se zabranilo zbyteénym pohybim naprazdno, na
zakladé porovnani téchto dvou hodnot se pfi
obrabéni bodl ne mfiZzce postupuje bud po
sloupcich nebo po Fadcich.

_NUM1 a _NUM2 (pocet)
Pomoci tohoto parametru urcujete pocet sloupct,
ptip. fadka.

ﬁﬁ' Priklad programovani Ly
*" Pomoci cyklu CYCLE801 se bude obrabét mfizka

skladajici se z 15 bodu ve 3 fadcich a 5 sloup-
cich. Pfisludny program pro vrtani je modalné
volan pfed timto cyklem.

i
%,
T
Fa
%,
i

i
]
#

Ty
L
I's
.,
I

il

N g
T
7
Y
Fj
il
7

.
il
L

N10 G90 G17 F900 S4000 M3 T2 D1 ;stanoveni technologickych hodnot
N15 MCALL CYCLE82(10,0,1,-22,0,0) ;modalni volani vrtaciho cyklu
N20 CYCLE801(30,20,0,10,15,5,3) ;volani mrizky bod

N25 M30 ;konec programu
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Pro poznamky:
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03.04 Cykly pro frézovani

Cykly pro frézovani

3.1 AVAST=To] oT=Tot g =T 0T 0 o Y] 4 = o 1 S 3-106
3.2 PFedpOKIQaY ..o 3-107
3.3 Frézovani zavitd CYCLEODD ........cooiiiiiieiiiie et 3-109
3.4 Podlouhlé diry na kruhovém oblouku — LONGHOLE .............cccceeeviiieeenneee. 3-116
3.5 Drazky na kruhovém oblouku — SLOT .....coiviiiiiiiiiiieeeee e 3-121
3.6 Kruhova drazka — SLOTZ2 ..ot 3-129
3.7 Frézovani pravouhlé dutiny — POCKET1......cccovieiiiiiiee e 3-135
3.8 Frézovani kruhové dutiny — POCKET2........ccccocieiiiieee e 3-139
3.9 Frézovani pravouhlé dutiny — POCKETS3........ceuviiiiiie e 3-143
3.10  Frézovani kruhové dutiny — POCKETA4........cccoiiiiiiiiiieieee e 3-152
3.11  Rovinné frézovani — CYCLET T ....ccco it 3-157
3.12  Frézovani podraze — CYCLET72.........co i, 3-163
3.13  Frézovani pravouhlého ¢epu — CYCLET6 ..........cooociiiieieieeiieciiieeee e 3-173
3.14  Frézovani kruhového €epu — CYCLETT ....ouveviii i 3-178
3.15  Frézovani dutiny s ostravky — CYCLE73, CYCLE74, CYCLE75.................. 3-182
3.15.1 Pfedavani kontury okraje dutiny — CYCLE74 ... 3-183
3.15.2 Predavani kontury ostrivku — CYCLET75 ..........cccciviiieiie e 3-185
3.15.3 Programovani KONtUIY ..........c.coeiiiiiiiiiiiiie e 3-186
3.15.4 Frézovani dutiny s ostrivky — CYCLET73 .......c.cooiiiiiiiiie e 3-188
3.16  OtaCeni — CYCLEBDOD .......uuiiiiiiiiie ettt e e s sntaee e s sntaeeaean 3-210
3.16.1 Obsluha, pfedavani parametr(l, vstupni maska.............ccccccceeeeeenn. 3-213
3.16.2 Upozornéni pro obsluhu................cccooiii, 3-217
3.16.3 Parametry......cccuiiiiiie e 3-218
3.16.4 Uvedeni do provozu CYCLESQO.........ccoeveeiiiiiiiiiieeee e 3-222
3.16.5 Uzivatelsky cyklus TOOLCARR.SPf......cccoiiiiiiiiiie e 3-239
3.16.6 Chybova hlASeni .........ccueeiiiiiiiec e 3-245
3.17  Parametry pro vysokorychlostni obrabéni — CYCLE832 (od SW 6.3).......... 3-246
3.17.1 Volani CYCLE832 ve struktufe menu HMI ..., 3-249
3.17.2 Parametry......eeoi i 3-252
3.17.3 Prizplsobeni technologie...........cocouiiiiiiiiiiiiiiiee e 3-253
3.17.4 Prizpasobeni programu dalSich parametrd CYC_832T................... 3-255
I I A T (o 7.4 o - o | PSRRI 3-257
3.17.6 Chybova hlASeni ........cocuiiiiiiiiie e 3-258
3.18  Cyklus pro gravirovani CYCLEGO (0d SW 6.4) .....ccevveiveeeeeiiiiieeeee e 3-259
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3 Cykly pro frézovani 03.04 3
31 VSeobecna upozornéni

3.1 VSeobecna upozornéni

V nésledujicich kapitolach bude popsano
programovani cykl pro frézovani.

Tato kapitola by Vam méla poslouzit pro lepSi
orientaci pfi volbé cykll a pfi dosazovani hodnot
vstupnim parametriim. Vedle podrobného popisu
funkce jednotlivych cyklt a k nim patficich
parametr(i naleznete na konci kazdé kapitoly
pfiklad programovani, ktery by Vam mél poslouZit
pfi zachazeni s cyklem.

Kapitoly maji nasledujici strukturu:
e  Programovani

e Parametry

e  Funkce

e Postup

e  Vysvétleni parametru

e DalSi upozornéni

e Priklad programovani

Body Programovani a Parametry postacu;ji
zku$enéjsim uzivatelim pro zachazeni s cyklem,
zatimco zacatec¢nici naleznou v bodech Funkce,
Postup, Vysvétleni parametra, Dal$i upozornéni a
Pfiklad programovani veskeré nezbytné informa-
ce o programovani cykld.
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03.04 3.9

3.2

Cykly pro frézovani
Predpoklady 3

Predpoklady

Potiebné programy v fidicim systému
Frézovaci cykly interné jako podprogramy volaji
nasledujici programy:

e MESSAGE.SPF

e PITCH.SPF

Kromé toho potfebujete datovy modul GUD7.DEF
a definiéni soubor maker SMAC.DEF.

Pred spousténim frézovacich cykli nactéte tyto
soubory do paméti vyrobnich program Fidiciho
systému.

Podminky pro volani a navratové podminky
Frézovaci cykly programujete nezavisle na kon-
krétnich nazvech os. Pfed volanim cyklu musite
aktivovat korekce nastroje.

Odpovidajici hodnoty pro posuv, otacky vietena a
smér otaceni vietena je nutno naprogramovat ve
vyrobnim programu, pokud pro né nejsou ve fré-
zovacim cyklu nabizeny zadné parametry.
Souradnice stfedu pro frézovaci vzor, pfip. pro
dutinu, ktera se ma obrabét, programujete v pra-
votoCivém soufadném systému.

G-funkce, které byly aktivni pfed volanim cyklu, a
aktualni programovatelny frame zUstavaji zacho-
vany i po skon&eni cyklu.

Definice rovin ‘ 5
Ve frézovacim cyklu se prfedpoklada, ze volbou
roviny G17, G18 nebo G19 a aktivovanim progra-
movatelného framu (pokud je zapotfebi) je dosa-
zeno aktualniho soufadného systému obrobku.
PFisuvnou osou je vzdy tfeti osa tohoto soufad-
ného systému.

Literatura:

/PG/, Prirucka programovani — Zaklady

/PGA/, Prtirucka programovani — Pro pokrocilé

aplikata

abscisa

ordinata
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03.04
3.2 Predpoklady 3

Prace s vietenem
Pfikazy vietena se v cyklech vzdy vztahuji na
aktivni Fidici vieteno fidiciho systému. Pokud si
prejete spustit cyklus na stroji s vice vieteny,
musite vieteno, s nimz se ma obrabéni uskute¢-
fovat, predem definovat jako vieteno fidici pomo-
ci pfikazu SETMS.

Literatura:

/PG/, Pfiru¢ka programovani — Zaklady
/PGA/, Prtirucka programovani — Pro pokrocilé

Hlaseni tykajici se stavu zpracovani

V pribéhu zpracovani frézovacich cyklld se na
obrazovce fidiciho systému vypisuji hladSeni, jez
obsahuji informace o stavu zpracovani cyklu.
Mohou se objevit nasledujici hlaseni:

e ,Elongated hole <No.>(prvni objekt) is being

machined*

e ,Slot <No.>(dalSi objekt) is being machined*
e ,Circumferential slot <No.>(posledni objekt)

is being machined*

Tato hlaSeni nezpusobuji pferuseni zpracovani
programu a zustavaji na obrazovce tak dlouho,
dokud se neobjevi dalSi hldSeni nebo dokud

cyklus neni ukonéen.

Nastavované parametry cyklu

Nékteré parametry frézovacich cykll a jejich
chovani se mGze prostfednictvim nastavovanych
parametrd cykld ménit. Tato nastavovana data
cykll jsou definovana v datovém modulu

GUD7.DEF.
Zavadéji se nasledujici nové nastavované parametry cyklu:
_ZSDI[x] Hodnota Vyznam Tyka se cykll
_ZSD[1] 0 Vypocet hloubky se v novych cyklech provadi POCKET1 az
mezi referencni rovinou + bezpecnostni vzda- POCKET4,
lenosti a hloubkou (_RFP + _SDIS - _DP) LONGHOLE,
1 Vypocet hloubky se provadi bez zapoditani CYCLET71, SLOTH1,
bezpelnostni vzdalenosti CYCLE72, SLOT2
_ZSD[2] 0 Koétovani pravouhlé dutiny nebo pravouhlého POCKETS,
Cepu se provadi od stfedu CYCLET76
1 Kétovani pravouhlé dutiny nebo pravouhlého
¢epu se provadi od rohu
_ZSDI5] 0 Na koneé&né hloubce vrtani provést M5 MO CYCLESS8

Na konec¢né hloubce vrtani provést M5
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3 3.3 Frézovani zavitid — CYCLE90 3

3.3 Frézovani zaviti — CYCLE90

=8 Programovani

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

Parametry

RTP real Navratova rovina (absolutné)
REFP real Referenéni rovina (absolutné)
SDIS real Bezpednostni vzdalenost (zadava se bez znaménka)
DP real Konecna vrtana hloubka (absolutné)
DPR real Konecna vrtana hloubka vztazena k referencni roviné (zadava se
bez znaménka)
DIATH real Jmenovity prdmér, vnéjsi prdmér zavitu
KDIAM real Pramér jadra, vnitini primér zavitu
PIT real Stoupani zavitu; rozsah hodnot: 0.001 az 2000.000 mm
FFR real Posuv pfi frézovani zavitu (zadava se bez znaménka)
CDIR int Smér otaceni pfi frézovani zavitu
Hodnoty: 2 (pro frézovani zavitu s G2)
3 (pro frézovani zavitu s G3)
TYPTH int Typ zavitu: Hodnoty: 0 = vnitfni zavit
1 = vnéjSi zavit
CPA real Stied kruhu, abscisa (absolutné)
CPO real Stfed kruhu, ordinata (absolutné)

G Funkce

Pomoci cyklu CYCLE90 muzete vyrabét vnitini a
vnéjSi zavity. Draha pfi frézovani zavitu sleduje
spiralni interpolaci (Sroubovice). Na tomto pohybu
se podileji vSechny tfi geometrické osy aktualni
roviny, které jsou ur€eny pfed volanim cyklu.

Naprogramovany posuv F se chové v souladu
s pfikazem FGROUP skupiny os definované pfed
volanim cyklu.

? Literatura:
[PG/, Prtiru¢ka programovani — Zaklady
[PGA/, Prtirucka programovani — Pro pokrodilé
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Cykly pro frézovani

3.3 Frézovani zavita — CYCLE90

Postup

Vnéjsi zavity

Dosazena pozice pred zahajenim cyklu:
Vychozim mistem je libovolna pozice, ze které Ize
bez kolize najet na pocatecni bod na vnéjSim pru-
méru zavitu ve vysSce navratove roviny.

Tento pocatecni bod lezi v pfipadé frézovani za-
vitl pomoci G2 mezi kladnym smérem abscisy a
kladnym smérem ordinaty v aktualni roviné (tedy
v 1. kvadrantu soufadného systému). Pokud se
jedna o frézovani zavitu pomoci G3, lezi pocatec-
ni bod mezi kladnym smérem abscisy a zapor-
nym smérem ordinaty (tedy ve 4. kvadrantu sou-
fadného systému).

Vzdalenost od priméru zavitu zalezi na velikosti
zavitu a radiusu pouzitého nastroje.

Cyklus uskutecnuje nasledujici pohybové
operace:

Najizdéni rychlym posuvem (G0) na poca-
tecni bod ve vySce navratové roviny v aplika-
té aktualni roviny.

Pfisuv rychlym posuvem (GO) na referencni
rovinu posunutou o bezpecnostni vzdale-
nost.

Najizdéci pohyb na prdmér zavitu po kruho-
vé draze proti sméru G2/G3 naprogramova-
nému do parametru CDIR.

Frézovani zavitu po Sroubovicové draze

s G2/G3 a s hodnotou posuvu FFR.
Odjizdéci pohyb po kruhové draze proti
sméru G2/G3 a se shiZzenou hodnotou
posuvu FFR.

Zpétny pohyb ve sméru aplikaty na navrato-
vou rovinu s GO.

A:

Poloha pocatec-
niho bodu pfi
frézovani zavitu
s G2

-
Poloha pocate¢niho
bodu pfi frézovani
zavitu s G3
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3 3.3 Frézovani zavitid — CYCLE90 3

Vnitrni zavity

Dosazena pozice pred zahajenim cyklu:
Vychozim mistem je libovolna pozice, ze které Ize
bez kolize najet na stfed zavitu ve vySce navrato-
vé roviny.

Cyklus uskuteéiuje nasledujici pohybové

operace:

e Najizdéni rychlym posuvem (GO0) na stfed
zavitu ve vysSce navratoveé roviny v aplikaté
aktualni roviny.

e  PFisuv rychlym posuvem (GO) na referenéni
rovinu posunutou o bezpe&nostni vzdale-
nost.

e Najizdéni po uvnitf cyklu vypoditané kruhové
najizdéci draze s G1 a s niz§im posuvem
FFR.

e Najizdéci pohyb na primér zavitu po kruho-
vé draze ve sméru G2/G3 naprogramované-
mu do parametru CDIR.

e  Frézovani zavitu po Sroubovicové draze
s G2/G3 a s hodnotou posuvu FFR.

e  (Odjizdéci pohyb po kruhové draze ve
stejném sméru otaceni a s niZz8i hodnotou
posuvu naprogramovanou v FFR.

e Navrat na stied zavitu s GO.

e  Zpétny pohyb ve sméru aplikaty na navrato-
vou rovinu s GO.

Zavity zdola nahoru

Z technologickych divodl se mize ukazat jako
uziteCné opracovavat zavit také zdola nahoru.
Navratova rovina RTP potom lezi za hloubkou
zavitu DP.

Tento zplsob obrabéni je mozny, ale udaje
hloubky pfitom musi byt naprogramovany jako
absolutni hodnoty a pfed volanim cyklu je nutno
najet na navratovou rovinu nebo na pozici za
navratovou rovinou.
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3 3.3 Frézovani zavitia — CYCLE90 3

ﬁﬁ' Priklad programovani

®" (obrabéni zavitu zdola nahoru)
Ma byt vyfrézovan zavit od pozice —20 do 0 se
stoupanim 3 mm. Navratova rovina leZi na hodnoté
8.

N10 G17 X100 Y100 s300 M3 T1 D1 F1000

N20 Z8

N30 CYCLESO (8, -20, O, O, O, 46, 40, 3, 800, 3, 0, 50, 50)
N40 M2

Vyvrtana dira musi mit hloubku minimalné —-21,5
(o polovinu stoupani vice).

Prebéh v délkovém sméru zavitu

Najizdéci a vyjiZzdéci pohyb se pfi frézovani
zavitd uskutecriuje ve vSech tfech podilejicich se
osach, tzn. na nabé&hu zavitu vznika urcita draha
navic ve sméru kolmé osy, ktera pfesahuje
naprogramovanou hloubku zavitu.

Pfebéh se vypocita podle vztahu:

AZ _ P,2*WR+RDIFF
4 DIATH

AV interné vypodteny piebéh

p stoupani zavitu

WR radius nastroje

DIATH vnéjSi primér zavitu

RDIFF diference radiusu pro najizdéci kruznici

U vnitfnich zavitd je RDIFF = DIATH/2 - WR
U vnéjsich zavitl plati RDIFF = DIATH/2 + WR

Rozsifeni funkce od SW 6.3

Posuv se prepocitava na bfit nastroje. V pfipadé
vnitfniho zavitu se nyni najizdéci a vyjizdéci
pohyb uskute€nuje po pulkruhové draze, ktera je
z technologického hlediska vyhodnéjsi a jejiz
radius je vypocitavan uvnitf cyklu v zavislosti na
parametrech nastroje. Vysledek se uvnitf cyklu
prenasi do vypoctu drahy najizdéni a vyjizdéni,
které vyuZzivaji nasledujiciho vzorce:
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3.3

Cykly pro frézovani

Frézovani zavitua — CYCLE90

e  Pokud je primér nastroje < 2/3 jmenovitého

prdméru;
A7 ZE*WR+ DIATH /2
2 DIATH
e Pokud je primér nastroje > 2/3 jmenovitého
prdméru:
AZ = P/2*KDIAM
DIATH
A draha vybéhu, interni
p stoupani zavitu
WR radius nastroje

DIATH vnéjsi primér zavitu
KDIAM primeér jadra zavitu

Vysvétleni parametru

Parametry RTP, RFP, SDIS, DP a DPR jsou
popsany v kapitole 2.1.2 (Vrtani, navrtavani [
stfedicich dalka — CYCLES81).

DIATH, KDIAM a PIT (jmenovity primér a

o

pramér jadra zavitu a stoupani zavitu)
Pomoci téchto parametrli uréujete parametry

DFR

l 2 —
é RTP
RFP+SDIS
%
Z

RFP

o
a

RTP
RFP+SDIS
RFP

OF
!

zavitu, jako jsou jeho jmenovity primér, primér

jeho jadra a stoupani. Parametr DIATH je vnéjsi, [ [

KDIAM vnitfni pramér zavitu. Za zakladé téchto

-

parametrd se budou uvnitf cyklu vypocitavat
najizdéci a odjizdéci pohyby.

Hyel

FFR (posuv)

H'Ir

Hodnota parametru FFR se u frézovani zavitu
zadava jako hodnota aktualniho posuvu. Béhem
frézovani zavitu se uplatfiuje na Sroubovicové
draze. Pro najiZdéci a odjizdéci pohyby se tato
hodnota uvnitf cyklu sniZuje. Zpétny pohyb mimo
Sroubovicovou drahu se uskutecriuje s GO.

CDIR (smér otaceni)

Do tohoto parametru zadavate hodnotu pro smér
obrabéni zavitu.

Pokud je do parametru dosazena nepfipustna
hodnota, objevi se hlaseni

,Nespravny smér frézovani, pouzije se G3"
Cyklus bude v tomto pfipadé pokracovat a auto-
maticky se pouzijte G3.
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SINUMERIK 840D/840Di/810D Programovani — Cykly

1-113



Cykly pro frézovani

3.3 Frézovani zavita — CYCLE90

03.04

TYPTH (typ zavitu)
Pomoci parametru TYPTH uréujete, zda se ma
obrabét vnéjsi nebo vnitini zavit.

CPA a CPO (stred)

Do tohoto parametru dosazujete soufadnice
stfedu diry nebo Cepu, ve které nebo na kterém
se ma zavit vyrobit.

DalSi upozornéni

Uvnitf cyklu se pfi vypoctech pouziva radius fré-
zy. Pfed volanim cyklu je proto nutné naprogra-
movat korekce nastroje, jinak se objevi hlaseni:
61000 ,Neni aktivni Zadna korekce nastroje*

a cyklus se prerusi.

Pokud je radius nastroje =0 nebo je zaporny,
cyklus se rovnéz prerusi s timto alarmem.

V pfipadé vnitfnich zavitd je radius nastroje kon-
trolovan a v pfipadé rozporu se vypiSe alarm
61105 ,Radius frézy pfili§ velky”. Cyklus se pak
prerusi.

3-114

© Siemens AG 2004, VSechna prava vyhrazena
SINUMERIK 840D/840Di/810D Programovani - Cykly



03.04 Cykly pro frézovani
3 3.3 Frézovani zavitid — CYCLE90 3

ﬁﬁ' Priklad programovani

Vnitrni zavit Yi A Y
Pomoci tohoto programu mizete vyfrézovat A-B
vnitfni zavit v bodé X60 Y50 v roviné G17.

54
K

s /]
| -
B0 X a0 |z

DEF REAL RTP=48, RFP=40, SDIS=5, -> ;definice proménnych s pfifazenim hodnot
-> DPR=40, DIATH=60, KDIAM=50

DEF REAL PIT=2,FFR=500,CPA=60,CPO=50

DEF INT CDIR=2, TYPTH=0

N10 G90 GO G17 X0 YO z80 S200 M3 ;najizdéni na pocatecni pozic

N20 T5 D1 ;stanoveni technologickych hodnot
N30 CYCLE90 (RTP,RFP,SDIS,DPR, -> ;volani cyklu

-> DIATH,KDIAM, PIT,FFR,CDIR, TYPTH, —>

-> CPA,CPO)

N40 GO G90 27100 ;najizdéni na pozici po skonceni cyklu
N50 MO2 ;konec programu

-> musi byt naprogramovano v jednom bloku
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03.04 Cykly pro frézovani
3 3.4 Podlouhlé diry na kruhovém oblouku - LONGHOLE 3

3.4 Podlouhlé diry na kruhovém oblouku — LONGHOLE

=8 Programovani

LONGHOLE (RTP, RFP, SDIS, DP, DPR, NUM, LENG, CPA, CPO, RAD, STAl,
INDA, FFD, FFP1, MID)

Parametry

RTP real Navratova rovina (absolutné)

RFP real Referenéni rovina (absolutné)

SDIS real Bezpec€nostni vzdalenost (zadava se bez znaménka)

DP real Hloubka podlouhlé diry (absolutné)

DPR real Hloubka podlouhlé diry vztazena k referenéni roviné (zadava se
bez znaménka)

NUM int Pocet podlouhlych dér

LENG real Délka podlouhlé diry (zadava se bez znaménka)

CPA real Stfed kruhu, abscisa (absolutné)

CPO real Stfed kruhu, ordinata (absolutné)

RAD real Radius kruhu (zadava se bez znaménka)

STAl real Pocatecni uhel

INDA real Uhlovy krok

FFD real Posuv pro pfisuv do hloubky

FFP1 real Posuv pro obrabéni v plose

MID real Maximalni hloubka pro jeden pfisuv (zadava se bez znaménka

E Cyklus vyZaduje frézu s celnim zubem, ktera rfeze
pres stred (DIN 844).

G Funkce

Pomoci tohoto cyklu mizete obrabét podlouhlé
diry, které jsou rozmistény na kruhovém oblouku.
Podélné osy podlouhlych dér maji radialni smér.
Oproti drazce je Sifka podlouhlé diry dana priimé-
rem nastroje. Uvnitf cyklu se provadi vypocet
optimalni drahy nastroje, aby se vyloudily zbyted-
né pohyby naprazdno. Pokud je pro obrobeni
podlouhlé diry zapotfebi vice pfisuv( do hloubky,
budou se tyto pfisuvy provadét stfidavé v konco-
vych bodech. Draha v roviné, kterou je potfeba
pfi obrabéni urazit ve sméru podélné osy diry,
méni po kazdém pfisuvu do hloubky svuij smér.
PFi pfechodu na dalSi podlouhlou diru cyklus
samostatné vyhledava nejkratsi drahu.
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Cykly pro frézovani

Podlouhlé diry na kruhovém oblouku - LONGHOLE

Postup

Dosazena pozice pred zahajenim cyklu:
Vychozim mistem je libovolna pozice, ze které je
mozné na kteroukoli podlouhlou diru bez kolize
najet.

Cyklus uskuteéiuje nasledujici pohybové
operace:

Na vychozi pozici pro cyklus se najizdi s GO.
Potom se v obou osach aktualni roviny
najizdi na nejbliz8i koncovy bod prvni
podlouhlé diry, kterd se méa obrobit, ve vysce
navratové roviny v aplikaté této roviny a pak
se sjizdi ve sméru aplikaty této roviny na
referencni rovinu posunutou o bezpecénostni
vzdalenost.

Kazda podlouhla diry bude vyfrézovana
pohyby tam a zpét. Obrabéni v roviné se
provadi s G1 a s hodnotou posuvu naprogra-
movanou v parametru FFP1. V kazdém

z koncovych bodi tohoto pohybu se usku-
te€huje pfisuv na nasledujici uvnitf cyklu
vypocitanou pracovni hloubku s G1 a s po-
suvem FFD, dokud neni dosazeno kone¢né
hloubky.

Nasleduje zpétny pohyb na navratovou
rovinu s GO a najizdéni na dalSi podlouhlou
diru po nejkratSi draze.

Po ukonc&eni obrabéni posledni podlouhlé
diry nastroj vyjizdi na posledni dosazené
pozici v roviné obrabé&ni na navratovou
rovinu s GO a pak se cyklus ukon¢i.
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Cykly pro frézovani 03.04
3 34 Podlouhlé diry na kruhovém oblouku - LONGHOLE 3

E Vysvétleni parametru

? Parametry RTP, RFP, SDIS, DP a DPR jsou po-
psany v kapitole 2.1.2 (Vrtani, navrtavani stredi- CPA
cich dilkd — CYCLEB81). Nastavovany parametr

cyklu _ZSD[1] viz kapitola 3.2.

= INDA
DP a DPR (hloubka podlouhlé diry) ( /\
Hloubka podlouhlé diry miZe byt zadana bud %ﬁ*‘ /| _/'Sm

absolutné (DP) nebo relativné (DPR) vzhledem
k referencni roviné. V pfipadeé relativniho zadani . ;
cyklus samostatné vypocitava vyslednou hloubku . 1 r’?(,
na zakladé polohy referenéni a navratové roviny. // o
.

CPO

NUM (pocet) #
Pomoci parametru NUM zadavate pocet
podlouhlych dér.

LENG (délka podiouhlé diry)

Do parametru LENG programujete délku
podlouhlé diry. Pokud je v cyklu zjisténo, Zze délka
je mensi nez priimér frézy, cyklus se prerusi

s alarmem 61105 ,Radius frézy pfili§ velky“.

MID (pfisuvna hloubka)

Pomoci tohoto parametru uréujete maximalni
pfisuvnou hloubku.

V cyklu se celkova hloubka rozdéli na stejné
velké pfisuvné kroky.

Na zakladé parametru MID a celkové hloubky
cyklus samostatné vypocita tyto pfisuvy, jejichZz
velikost je mezi polovinou maximalni pfisuvné
hloubky a maximalni pfisuvnou hloubkou. Tento
postup ma za nasledek minimalni mozny pocet
pfisuvnych krok. MID=0 znamena, ze se bude
obrabét v jednom kroku az na celkovou hloubku
diry. Pfisuv do hloubky za&ina na referenéni rovi-
né posunuté o bezpec&nostni vzdalenost (v zavis-
losti na parametru _ZSD[1]).

FFD a FFP1 (posuv v roviné a do hloubky)
Posuv FFP1 se uplatfuje pfi v8ech pohybech

v roviné provadénych s pracovnim posuvem. FFD
se pouzije u pfisuvl v kolmém sméru na tuto
rovinu.
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3 34 Podlouhlé diry na kruhovém oblouku - LONGHOLE 3

CPA, CPO a RAD (stfed a radius)

Polohu kruhu v pracovni roviné definujete pomoci
stfedu (CPA, CPO) a radiusu (RAD). Pro radius
jsou pfipustné pouze kladné hodnoty.

STA1 a INDA (pocatecni uhel a uhlovy krok)
Prostfednictvim tohoto parametru uréujete uspo-
fadani podlouhlych dér na kruhovém oblouku.
Pokud je parametr INDA = 0, vypo ita se uhlovy
krok na zakladé poctu podlouhlych dér tak, aby
byly na kruhu rovhomérné rozdéleny.

3 Dal$i upozornéni

Pfed volanim cyklu je nutno aktivovat korekéni
parametry nastroje, jinak se cyklus pferusi

s alarmem

61000 ,Neni aktivni Zadna korekce nastroje”.

Pokud v disledku nespravné hodnoty néjakého
parametru, ktery urCuje usporadani a velikost
podlouhlych dér, vyplyne vzajemné naruseni
kontur podlouhlych dér, zpracovani cyklu se
nezahaji. Cyklus se pferusi poté, co se objevi
alarmové hlaseni

61104 ,NaruSeni kontury drazky/podlouhlé diry*“.

V ramci cyklu dochazi k posouvani a otaceni
soufadného systému obrobku. Vypisy skute¢nych
hodnot v soufadném systému obrobku vypadaji
vzdy tak, jako by podélna osa pravé obrabéné
podlouhlé diry leZela na 1. ose aktualni pracovni
roviny.

Po skonéeni cyklu se bude soufadny systém
obrobku nachazet ve stejné poloze jako pfed
volanim cyklu.
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Cykly pro frézovani

3.4

Podlouhlé diry na kruhovém oblouku - LONGHOLE

03.04

Priklad programovani

Obrabéni podlouhlych dér
Pomoci tohoto programu m(iZzete vyrobit 4 po-

dlouhlé diry délky 30 mm a s relativni hloubkou

23 mm (rozdil mezi referenéni rovinou a dnem

podlouhlé diry), které lezi v roviné YZ na kruhu se

stfedem na pozici Z45 Y40 a s polomérem 20

mm. Pocatec¢ni uhel je 45 stupnd, uhlovy krok je
90 stupnili. Maximalni pfisuvna hloubka je 6 mm,

bezpecnostni vzdalenost 1 mm.

N

X

N10 G19 G90 S600 M3

;stanoveni technologickych hodnot

T10 D1

M6

N20 GO Z50 Z25 X5

;najizdéni na referen¢ni bod

N30 LONGHOLE (5,0,1, ,23,4,30,
-> 40,45,20,45,90,100,320,6)

->

;volani cyklu

N40 M30

;konec programu

-> musi byt naprogramovéano v jednom bloku
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03.04 Cykly pro frézovani
3 3.5 Drazky na kruhovém oblouku — SLOT1 3

3.5

Drazky a kruhovém oblouku — SLOT1

Programovani

SLOT1 (RTP, RFP, SDIS, DP, DPR, NUM, LENG, WID, CPA, CPO, RAD, STAl,
INDA, FFD, FFP1, MID, CDIR, FAL, VARI, MIDF, FFP2, SSF, FALD, STA2)

Parametry
RTP real Navratova rovina (absolutné)
RFP real Referenéni rovina (absolutné)
SDIS real Bezpec€nostni vzdalenost (zadava se bez znaménka)
DP real Hloubka drazky (absolutné)
DPR real Hloubka drazky vztazena k referen¢ni roviné (zadava se bez
znaménka)
NUM int Pocet drazek
LENG real Délka drazky (zadava se bez znaménka)
WID real Sitka drazky (zadava se bez znaménka)
CPA real Stfed kruhu, abscisa (absolutné)
CPO real Stfed kruhu, ordinata (absolutné)
RAD real Radius kruhu (zadava se bez znaménka)
STAl real Pocatecni uhel
INDA real Uhlovy krok
FFD real Posuv pfi pfisuvu do hloubky
FFP1 real Posuv pro obrabéni v plose
MID real Maximalni pfisuv do hloubky (zadava se bez znaménka)
CDIR int Smér frézovani pfi obrabéni drazky:
Hodnoty: 0 ..sousledné frézovani (odpovida sméru otaceni viet.)
1.. nesousledné frézovani
2.. s G2 (nezavisle na sméru ota€eni vietena)
3..sG3
FAL real PFidavek rozméru pro opracovani nacisto na sténach drazky
(zadava se bez znaménka)
VARI int Zpusob obrabéni (zadava se bez znaménka)
MiSTO JEDNOTEK:
Hodnoty: 0.. kompletni pracovani
1.. obrabéni nahrubo
2.. obrabéni nacisto
MiSTO DESITEK:
Hodnoty: 0.. kolmo s GO
1.. kolmo s G1
3.. pohyb tam a zpét s G1
MIDF real Maximalni pfisuvna hloubka pro obrabéni nacisto
FFP2 real Posuv pro obrabéni nadisto
SSF real Otacky pfi obrabéni nacisto
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Cykly pro frézovani

03.04
3.5 Drazky na kruhovém oblouku — SLOT1 3

_FALD real Pfidavek rozméru pro opracovani dna nacisto

_STA2 real Maximalni uhel pfi zajizdéni pohybem tam a zpét

Cyklus vyZaduje frézu s ¢elnim zubem, ktery feZe

pres stied (DIN 844).

Funkce

Cyklus SLOT1 je kombinovanym cyklem, ktery
umozriuje obrabéni nahrubo i nadisto.

Pomoci tohoto cyklu muzete obrabét drazky,
které jsou rozmistény na kruhovém oblouku.
Podélné osy drazek maji radialni smér. Oproti
cyklu pro podlouhlé drazky se zadava Sitka
drazky.

Postup

Dosazena pozice pred zahajenim cyklu:
Vychozim mistem je libovolna pozice, ze které je
mozné bez kolize najet na kteroukoli drazku.
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W'

3.5

Cykly pro frézovani

Drazky na kruhovém oblouku — SLOT1

Cyklus uskuteénuje tyto pohybové operace:

e Najizdéni rychlym posuvem (G0) na pozici
uvedenou na obrazku vedle pro zahajeni
cyklu.

e  Obrabéni drazky v pfipadé kompletniho
opracovani probiha v nasledujicich krocich:
- Najizdéni rychlym posuvem (G0) na re-

ferenéni rovinu posunutou o bezpeénost-
ni vzdalenost.

- Prfisuv na nasledujici obrabénou hloubku
s posuvem FFD, jak bylo naprogramova-
no pomoci parametru VARI.

- Frézovani dréaZky az na pfidavek rozméru
pro obrabéni nadisto na dné a sténach
drazky s hodnotou posuvu FFP1.
Nasledné obrabéni nadisto s posuvem
FFP2 a s otackami vietena SSF podél
kontury a v souladu se smérem obrabéni
naprogramovanym do parametru CDIR.

- Kolmy pfisuv do hloubky se uskute¢huje
s GO0/G1 vzdy na stejné pozici v pracovni
roving, dokud neni dosazeno konecéné
hloubky drazky.

-V pfipadé obrabéni kyvnym pohybem se
pocatecni bod voli tak, aby koncového
bodu bylo dosaZeno vzdy na stejné pozici
Vv pracovni roviné.

e Nastroj se stahuje az na navratovou rovinu.
Pak se s GO pfechazi na dal$i drazku.

e  Po ukonc&eni obrabéni posledni drazky
nastroj vyjizdi s GO na navratovou rovinu a
pak se cyklus ukongi.

Vysvétleni parametru

Parametry RTP, RFP a SDIS jsou popsany

v kapitole 2.1.2 (Vrtani, navrtavani stfedicich
dilkd — CYCLES81). Nastavovany parametr cyklu
_ZSDI[1] viz kapitola 3.2.

DP a DPR (hloubka drazky)

Hloubka drazky muze byt zadana bud’ absolutné
(DP) nebo relativné (DPR) vici referenéni roviné.
V pfipadé relativniho udani vypocitava cyklus
samostatné vyslednou hloubku na zakladé polohy
referencni a navratové roviny.

F

CPA

PO

=Y
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Cykly pro frézovani 03.04
3 3.5 Drazky na kruhovém oblouku — SLOT1 3

NUM (pocet)
Prostfednictvim parametru NUM zadavate pocet drazek.

LENG a WID (délka a Sirka drazky)

Pomoci parametri LENG a WID uréujete tvar drazky

v roviné. Primér frézy musi byt mensi nez je Sitka
drazky, jinak se aktivuje alarm 61105 ,Radius frézy pfilis
velky“ a cyklus se pferusi.

Pramér frézy nesmi byt mensi nez je polovina Sifky
drazky. Tato podminka se nekontroluje.

CPA, CPO a RAD (stred a radius)

Poloha kruznice v pracovni roviné, na které jsou drazky
rozmistény, je definovana jejim stfredem (CPA, CPO) a
radiusem (RAD). Pro radius jsou pfipustné jen kladné
hodnoty.

STA1 a INDA (pocatecni uhel a uhlovy krok)

Pomoci téchto parametrd uréujete uspofadani drazek na
kruznici.

STA1 udava uhel mezi kladnym smérem abscisy
soufadného systému obrobku platného pfi volani cyklu a
prvni drazkou. Parametr INDA obsahuje uhlovou
vzdalenost mezi sousednimi drazkami.

Pokud je INDA = 0, bude uhlovy krok vypocten z poctu
drazek tak, aby byly na kruznici rovnhomé&rné rozlozZeny.

FFD a FFP1 (posuv do hloubky a v plose)

Posuv FFD se pouziva pfi pfisuvu v kolmém sméru na
pracovni rovinu s G1 a pfi zajizdéni nastroje kyvnym
pohybem.

Posuv FFP1 se uplatiuje pfi obrabéni nahrubo pfi vSech
pohybech, které je potfeba uskutecnit v pracovni roviné
pracovnim posuvem.

MID (pfisuvna hloubka)

Pomoci tohoto parametru definujete maximaini pfisuv-
nou hloubku. V cyklu se pfisuv do hloubky provadi ve
stejné velkych pfisuvnych krocich.

Na zakladé parametru MID a celkové hloubky cyklus
samostatné vypocitava tento pfisuv, jehoz hodnota lezi
mezi polovinou maximalni pfisuvné hloubky a maximalni
pfisuvnou hloubkou. Tak se dosahne minimalniho poctu
prisuvnych krok(l. Nastaveni MID=0 znamena, Ze se
bude v jednom kroku obrabét az na kone¢nou hloubku
drazky.
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PFisuv do hloubky za&ina na referencni roviné
posunuté o bezpecnostni vzdalenost (v zavislosti
na parametru _ZSD[1]).

CDIR (smér frézovani)
Do tohoto parametru zadavate smér obrabéni pfi
opracovavani drazky.
Pomoci parametru CDIR mohou byt naprogramo-
vany sméry obrabéni:
e  Pfimo ,2 pro G2* a3 pro G3“ nebo
e ,Sousledné® nebo ,Nesousledné” frézovani
Sousledné pfip. nesousledné frézovani se
zji8tuje uvnitf cyklu na zakladé sméru otaceni
vietena, které bylo nastaveno pred volanim.
Sousledné Nesousledné
M3 - G3 M3 - G2
M4 — G2 M4 — G3

FAL (pridavek rozméru pro obrabéni nacisto
na sténach drazky)

Pomoci tohoto parametru mlzete naprogramovat
pfidavek rozméru pro obrabéni nacisto na bocich
drazky. Na pfisuv do hloubky nema FAL Zadny
vliv. Pokud je zadana hodnota FAL vétSi nez je
realizovatelné pfi zadané Sifce drazky a pouzité
fréze, FAL se automaticky zmensi na maximalni
moznou hodnotu. Pfi obrabéni nahrubo se

v tomto pfipadé provadi kyvné frézovani

s pfisuvem do hloubky v obou koncovych bodech
drazky.

VARI, MIDF, FFP2 a SSF (druh obrabéni,

pfisuv do hloubky, posuv a otacky)

Pomoci parametru VARI mlzete definovat druh

obrabéni. Mozné hodnoty jsou nasleduijici:

MiSTO JEDNOTEK:

e 0 = kompletni opracovani ve dvou krocich

- Obrabéni drazky (SLOT1, SLOT2) pfip.

dutiny (POCKET1, POCKET2) nahrubo
az na pfidavek rozméru pro opracovani
nacisto se provadi s otaCkami vietena
naprogramovanymi pfed volanim cyklu a
s posuvem FFP1. PFisuv do hloubky je
dan parametrem MID.
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- Odfrézovani zbyvajiciho pfidavku pro opracovani
nacisto se provadi s otd€kami vietena zadanymi do
parametru SSF a s posuvem FFP2. V pfipadé kolmé-
ho pfisuvu se jeho velikost fidi MIDF. Pokud je tento
parametr nulovy, provadi se pfisuv az na kone¢nou
hloubku.

Pokud FFP2 neni naprogramovano, pouzije se
posuv FFP1. TotéZ plati i pfi chybé&jicim udani SSF,
tzn. budou platit otacky naprogramované pred
volanim cyklu.

e 1= Opracovani nahrubo

Drazka (SLOT1, SLOT2) pfip. dutina (POCKET1,

POCKET2) budou obrobeny nahrubo az na pfidavek

rozméru pro opracovani nacisto s otaCkami vietena

naprogramovanymi pied volanim cyklu a s posuvem

FFP1. Pfisuv do hloubky je dan parametrem MID.

e 2= 0brabéni nadisto

Cyklus predpoklada, ze drazka (SLOT1, SLOT2) pfip.

dutina (POCKET1, POCKET2) byly uz obrobeny az na

zbyvajici pfidavek rozméru pro obrobeni nacisto a ze je
nutno odfrézovat jen tento pfidavek. Pokud FFP2 a SSF
nejsou naprogramovany, pouZijte se posuv FFP1, pfip.
otacky naprogramované pfed volanim cyklu. Pro obra-
béni nacisto stén drazky je mozné do parametru MIDF
naprogramovat hodnotu pfisuvu do hloubky.

Je-li zvolen druh obrabéni VARI=30, pfi poslednim

pfisuvu na hrubou hloubku se uskutecni obrobeni stén

drazky nacisto.

MiSTO DESITEK (pfisuv)

e 0=kolmos GO

e 1=kolmos G1

e 3 =pohyb tam a zpét s G1

e  Pokud je parametru VARI naprogramovana néjaka jina
hodnota, cyklus se pferusi a aktivuje se alarm 61102
,Druh obrabéni nespravné definovan®.

Prameér frézy = Sirka drazky (WID)

e  PFi kompletnim opracovani se obrobeni nacisto provadi
pouze na dné drazky.

e Je-li zvolen druh opracovani VARI=32, polohovani se
provadi rovnobézné s osou Z s G1 a pak se uskuteéni
opracovani nacisto (pfisuv pomoci MIDF je mozny).

_FALD (pridavek rozméru pro obrobeni naéisto dna

drazky)
PFi obrabéni nahrubo se zohlednuje oddéleny pfidavek
rozméru pro obrabéni nacisto na dné.
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_STAZ2 (Uhel zajizdéni)

Pomoci parametru _STA2 definujete maximaini

Uhel zajizdéni pro kyvny pohyb.

e Kolmé zajizdéni (VARI=0X, VARI=1X)
Kolmy pfisuv do hloubky se provadi vzdy na
téze pozici v pracovni roviné, dokud neni
dosazeno konecné hloubky drazky.

e Zajizdéni kyvnym pohybem v ose drazky
(VARI=3X)

Znamena, ze stfed frézy zajizdi po pfimce
Sikmo kyvnym pohybem tam a zpatky, dokud
neni dosazeno nasledujici aktualni hloubky.
Maximalni uhel zajizdéni se programuje do
parametru _STAZ2, délka kyvného pohybu se
vypocita jako LENG — WID.

Kyvny pfisuv do hloubky skonéi ve stejném
misté jako pfi kolmém pfisuvu a v souladu

s tim se vypocitava pocate€ni bod v roviné.
Pokud je dosazeno aktualni hloubky, spusti
se obrabéni nahrubo v roviné. Posuv se
programuje do parametru FFD.

3 Dalsi upozornéni naruseni kontury

Pfed volanim cyklu je nutno aktivovat korekéni 2,
parametry nastroje, jinak dojde k preruseni cyklu
s alarmem 61000 ,Neni aktivni Zadna korekce
nastroje”.

Pokud v disledku nespravné hodnoty né&jakého
parametru, ktery urCuje usporadani a velikost
drazek, vyplyne vzajemné naruSeni kontur
drazek, zpracovani cyklu se nezahdji. Cyklus se
prerudi poté, co se objevi alarmové hlaseni
61104 ,Naruseni kontury drazky/podlouhlé diry“.

V ramci cyklu dochazi k posouvani a otaceni |
soufadného systému obrobku. Vypisy skuteénych i
hodnot v tomto soufadném systému vypadaji

vZdy tak, jako by podéln& osa pravé obrabéné

podlouhlé diry leZela na 1. ose aktualni pracovni

roviny.

Po skonceni cyklu se bude soufadny systém
obrobku nachazet ve stejné poloze jako pred
volanim cyklu.
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Priklad programovani

Drazky

Tento program realizuje stejné usporadani 4 dra-
Zek na kruznici, jako v programu pro obrabéni
podlouhlych dér (viz kapitola 3.4).

Drazky maji nasledujici rozméry: délka 30 mm,
§itka 15 mm, hloubka 23 mm. Bezpec&nostni
vzdalenost je 1 mm, pfidavek rozméru pro obra-
béni nacisto je 0,5 mm, smér frézovani je G2,
maximalni pfisuv do hloubky ¢ini 10 mm.
Drazky maiji byt kompletné opracovany se zajiz-
dénim nastroje kyvnym pohybem.

>
m

N

B e \\\x\\
N

7/
I 40 23 X

N10 G19 G90 S600 M3

;stanoveni technologickych hodnot

N15 T10 D1

N17 M6

N20 GO Y20 Z50 X5

;najizdéni na pocatec¢ni pozici

N30 sLoTl (5,0,1,-23, ,4,30,15, ->
-> 40,45,20,45,90,100,320,10,2, ->
->0.5,30,10,400,1200,0.6,5)

;volani cyklu, parametry VARI, MIDF, FFP2
;a SSF byly vypustény

N40 M30

;konec programu

-> musi byt naprogramovano v jednom bloku
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3.6 Kruhova drazka — SLOT2

== Programovani

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

Parametry

RTP real Navratova rovina (absolutné)
REP real Referenéni rovina (absolutné)
SDIS real Bezpec€nostni vzdalenost (zadava se bez znaménka)
DP real Hloubka drazky (absolutné)
DPR real Hloubka drazky vztazend k referenéni roviné (zadava se bez
znaménka)
NUM int Pocet drazek
AFSL real Uhel udavaijici délku drazky (zadava se bez znaménka)
WID real Sitka drazky (zadava se bez znaménka)
CPA real Stied kruhu, abscisa (absolutné)
CPO real Stfed kruhu, ordinata (absolutné&)
RAD real Radius kruhu (zadava se bez znaménka)
STAl real Poc&atecni uhel
INDA real Uhlovy krok
FED real Posuv pfi pfisuvu do hloubky
FFP1 real Posuv pro obrabéni v plose
MID real Maximalni pfisuv do hloubky (zadava se bez znaménka)
CDIR int Smér frézovani pfi obrabéni drazky:
Hodnoty: 2.. pro G2
3.. pro G3
FAL real Pridavek rozméru pro opracovani nacisto na sténach drazky
(zadava se bez znaménka)
VART int Zpusob obrabéni (zadava se bez znaménka)

MiSTO JEDNOTEK:

Hodnoty: 0.. kompletni pracovani
1.. obrabéni nahrubo
2.. obrabéni nadisto

MiSTO DESITEK (od SW 6.3):

Hodnoty: 0.. polohovani od drazky k drazce po pfimce s GO
1.. polohovani od drazky k drazce po kruhové draze

MIDF real Maximalni pfisuvna hloubka pro obrabéni nacisto

FFP2 real Posuv pfi obrédbéni nacisto

SSF real Otacky pfi obrabéni nacisto

_FFCP real Posuv pro polohovani mezi pozicemi po kruhové draze v mm/min
(od SW 6.3)

E Cyklus vyZaduje frézu s ¢elnim zubem, ktera feze
pres stfed (DIN 844).
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G Funkce

Cyklus SLOT2 je kombinovanym cyklem, ktery
umoziuje obrabéni nahrubo i nadisto.

Pomoci tohoto cyklu miizete obrabét kruhové
drazky, které jsou rozmistény na kruhovém
oblouku.

5 Postup

Dosazena pozice pred zahajenim cyklu:
Vychozim mistem je libovolna pozice, ze které je
mozné bez kolize najet na kteroukoli drazku.

Cyklus uskute¢nuje nasledujici pohybové

operace:

e Najizdéni rychlym posuvem (GO0) na pozici
uvedenou na obrazku vpravo pro zahajeni
cyklu.

e  Obrabéni kruhové drazky se provadi ve
stejnych krocich, jako obrabéni podlouhlych
dér.

e  Po dokoné&eni obrabéni jedné kruhové
drazky se nastroj stahuje az na navratovou
rovinu a pak se uskuteéruje pfechod na
dalsi drazku bud po pfimce s GO nebo po
kruhové draze s posuvem naprogramova-
nym v parametru _FFCP.

e  Po skon&eni obrdbéni posledni drazky
nastroj vyjizdi z koncové pozice uvedené na
obrazku v pracovni roviné nahoru az na na-
vratovou rovinu s GO a cyklus se pak ukongi.

R
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E Vysvétleni parametri

Ey
Ey

Parametry RTP, RFP a SDIS jsou popséany v ka-
pitole 2.1.2 (Vrtani, navrtavani stfedicich dilka — | # Y
CYCLES81). _

Parametry DP, DPR, FFD, FFP1, MID, CDIR,
FAL, VARI, MIDF, FFP2 a SSF viz kapitola 3.5
(SLOT1). Nastavovany parametr cyklu _ZSD[1]
viz kapitola 3.2.

NUM (pocet)
Prostfednictvim parametru NUM zadavate pocet
drazek.

CPQ

ASFL a WID (délka a Sirka drazky)
Pomoci parametrd ASFL a WID urcujete tvar

s

drazky v roviné. Uvnitf cyklu se kontroluje, zda
aktivni nastroj nenarusuje zadanou Sifku drazky.
Pokud ano, aktivuje se alarm 61105 ,Ré&dius frézy
pfili§ velky* a cyklus se prerusi.

CPA, CPO a RAD (stfed a radius)

Poloha kruznice v pracovni roviné, na které jsou
drazky rozmistény, je definovana jejim stfedem

(CPA, CPO) a radiusem (RAD). Pro radius jsou

pfipustné jen kladné hodnoty.

STA1 a INDA (pocatecni uhel a uhlovy krok)
Pomoci téchto parametrl uréujete usporadani
drazek na kruznici.

STA1 udava uhel mezi kladnym smérem abscisy
soufadného systému obrobku platného pfi volani
cyklu a prvni drazkou.

Parametr INDA obsahuje thlovou vzdalenost
mezi sousednimi drazkami.

Pokud je INDA = 0, bude uhlovy krok vypoéten
z poctu drazek tak, aby byly na kruznici rovno-
mérné rozloZeny.
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Nové druhy obrabéni od SW 6.3:

Obrabéni nadisto jen na sténach drazky

(VARI=x3)

e  Existuje nova volba ,obrabéni nacisto stén
drazky“. Pouze pfi tomto druhu obrabéni je
pfipustné, aby pramér frézy byl mensi nez je
polovina §iFky drazky. To, zda je nastroj
dostatecné velky pro opracovani pfidavku
rozméru pro obrabéni nacisto FAL, se
nekontroluje.

e Je mozny vétsi pocet pfisuvl do hloubky.
Tyto pfisuvy se programuji obvyklym zpU-
sobem pomoci parametru MID. Na kazdé
hloubce se drézka jedenkrat objizdi.

e  Pro najiZzdéni na konturu a odjizdéni od ni se
v cyklu pouziva mékké najizdéni po kruho-
vém segmentu drahy.

Polohovani do mezilehlych bodt po kruhové

draze (VARI=1x)

e  Zejména pfi pouziti na soustruzich se mize
stat, Ze ve stfedu kruhu, na kterém se drazky
nachazeji, se nachazi ¢ep, ktery neumozriu-
je pfimé najizdéni od jedné drazky na
druhou s GO.

e Jako draha pro pfesun nastroje se pouZije
kruh, na kterém drazky lezi (ktery je urCen
parametry CPA, CPO a RAD). Polohovani
probiha ve stejné vysce, v jaké se uskutec-
nuje pfesun po pfimce s GO. Posuv pfi
polohovani po kruhové draze se programuje
do parametru v mm/min.
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DalSi upozornéni

Pfed volanim cyklu je nutno aktivovat korekéni
parametry nastroje, jinak dojde k preruseni cyklu
s alarmem 61000 ,Neni aktivni Zadna korekce
nastroje”.

Pokud v disledku nespravné hodnoty néjakého
parametru, ktery ur€uje usporadani a velikost
drazek, vyplyne vzajemné naruSeni kontur
drazek, zpracovani cyklu se nezahaji. Cyklus se
prerusi poté, co se objevi alarmové hlaseni
61104 ,NaruSeni kontury drazky/podlouhlé diry*“.

V ramci cyklu dochazi k posouvani a otaceni
soufadného systému obrobku. Vypisy skuteénych
hodnot v tomto soufadném systému vypadaji
vzdy tak, jako by podélna osa pravé obrabéné
podlouhlé diry leZela na 1. ose aktudlni pracovni
roviny a po¢atek soufadného systému obrobku se
nachazel ve stfedu kruhu.

Po skonceni cyklu se bude soufadny systém
obrobku nachazet ve stejné poloze jako pfed
volanim cyklu.

Zvlastni pripad: Sirka drazky = praméru frézy

e  Pfipad obrabéni, kdy se Sifka drazky rovna
praméru frézy, je pripustny pfi obrabéni
nahrubo i nadisto. Tento pfipad obrabéni
nastava, jestlize se Sitka drazky
WID — 2*pfidavek rozméru pro obrabéni
nacisto FAL = priméru frézy.

e  Strategie posuvl je potom stejna jako u
cyklu LONGHOLE, tzn. pfisuv do hloubky se
provadi stfidavé v obou koncovych bodech,
viz obrazek.

naruseni kontury

2. drazka

2., 4., 6. pfisuv

|

|
1.,3,5. /y'll
prisuv I'{j

m—, — -
e

/)
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03.04

Priklad programovani

Drazky 1

Pomoci tohoto programu m{zZete obrobit 3 kruho-
vé drazZky, které lezi na kruhu se stfedem X60
Y60 a s radiusem 42 mm v roviné XY. Kruhové
drazky maji nasledujici rozméry: Sitka 15 mm,
uhlova délka drazky 70°, hloubka 23 mm.
Pocatecni uhel je nulovy, uhlova vzdalenost mezi
drazkami je 120°. Na kontufe drazky bude pone-
chan pfidavek rozméru pro obrabéni nacisto

0,5 mm, bezpecnostni vzdalenost v ose pfisuvu
Z &ini 2 mm, maximalni pfisuv do hloubky &ini

6 mm. Drazky maji byt kompletné opracovany. Pfi
obrabéni nacisto se budou pouZivat stejné otacky
a stejny posuv. Pfisuv pfi obrabéni nacisto bude
az na konec¢nou hloubku drazky.

vk AY
A-B
=
— ’433\\ 77 7
7 ) —@\ \TD“ 4
=y { |+
i, A
AN [ §7
% T B %
" T L/ V7,
| =P |
— i
I ~— =8 " /é
Ky - q
G pRp

—

DEF REAL FF=100 ;definice proménné s pfifazenim hodnoty
N10 G17 G90 S600 M3 ;stanoveni technologickych hodnot

N15 T10 D1

N17 M6

N20 GO X60 Y60 Z5 ;najizdéni na pocatecni pozic

N30 sLoTr2 (2, O, 2, -23, , 3, 70, -> ;volani cyklu

-> 15, 60, 60, 42, , 120, FFD, -> ;referencni rovina + SDIS = navratova rovina

-> FFD+200, 6, 2, 0.5)

;Znamena: spousténi v ose pfisuvu s GO na
;referenéni rovinu + SDIS odpad3;
;parametry VAR, MIDF, FFP2 a SSF byly
;vypustény

N40 M30

;konec programu

-> musi byt naprogramovano v jednom bloku
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3.7 Frézovani pravouhlé dutiny —- POCKET1

=8 Programovani

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

Parametry

RTP real Navratova rovina (absolutné)
REFP real Referenéni rovina (absolutné)
SDIS real Bezpednostni vzdalenost (zadava se bez znaménka)
DP real Hloubka dutiny (absolutné)
DPR real Hloubka dutiny vztazena k referencni roviné (zadava se bez
znaménka)
LENG real Délka dutiny (zadava se bez znaménka)
WID real Sitka dutiny (zadava se bez znaménka)
CRAD real Radius v rohu (zadava se bez znaménka)
CPA real Stfed dutiny, abscisa (absolutné)
CPO real Stfed dutiny, ordinata (absolutné)
STAL real Uhel mezi podélnou osou dutiny a abscisou
Rozsah hodnot 0 < STA1 < 180 stupnd
FFD real Posuv pfi pfisuvu do hloubky
FFP1 real Posuv pro obrabéni v plose
MID real Maximalni pfisuv do hloubky (zadava se bez znaménka)
CDIR int Smér frézovani pfi obrabéni dutiny:
Hodnoty: 2.. pro G2
3..pro G3
FAL real PFidavek rozméru pro opracovani nacisto na sténach dutiny
(zadava se bez znaménka)
VART int Zpusob obrabéni (zadava se bez znaménka)

Hodnoty: 0.. kompletni pracovani
1.. obrabéni nahrubo
2.. obrabéni nacisto

MIDF real Maximalni pfisuvna hloubka pro obrabéni nacisto
FFP2 real Posuv pfi obrabéni nacisto
SSF real Otacky pfi obrabéni nacdisto

E Cyklus vyzaduje frézu s ¢elnim zubem, ktera fezZe
pres stfed (DIN 844).

ﬂ Pro pouziti libovolného nastroje se hodi cyklus
pro frézovani dutiny POCKETS3.
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G Funkce

Tento cyklus je kombinovanym cyklem pro
obrabéni nahrubo a sou€asné i nacisto.

Pomoci tohoto cyklu mizete vyrabét pravouhlé
dutiny nachéazejici se v libovolné poloze v pracov-
ni roviné.

5 Postup

Dosazena pozice pred zahajenim cyklu:
Vychozi pozici je libovolné misto, ze kterého je
mozné bez kolize najet na stfed dutiny ve vysce
navratové roviny.

Cyklus uskutecénuje nasledujici pohybové
operace:
¢  Rychlym posuvem (G0) se najizdi na stfed
dutiny ve vySce navratové roviny a pak se na
této pozici rovnéz s GO sjizdi na referencni
rovinu posunutou o bezpecnostni vzdale-
nost. Obrabéni dutiny v pfipadé kompletniho
opracovani probiha v téchto krocich:
- Pfisuv na nasledujici obrab&nou hloubku
a G1 a s hodnotou posuvu FFD.
- Vyfrézovani dutiny az na pfidavek
rozméru pro opracovani nacisto
s posuvem FFP1 a s otaCkami vietena
nastavenymi pred volanim cyklu.
e  Po ukonéeni obrabéni nahrubo:
- PfFisuv na obrabéci hloubku definovanou
parametrem MIDF.
- Obrabéni nacisto podél kontury s posu-
vem FFP2 a s otackami SSF.
- Smér obrabéni je dan podle hodnoty
nastavené v parametru CDIR.
e  Po skon&eni obrabéni dutiny nastroj vyjizdi
ve stfedu dutiny az na navratovou rovinu,
nacez se cyklus ukongi.
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E Vysvétleni parametri

? Parametry RTP, RFP a SDIS jsou popséany v ka-
pitole 2.1.2 (Vrtani, navrtavani stfedicich dilkd — | &Y
CYCLES1). cPA

? Parametry FFD, FFP1, MID, CDIR, FAL, VARI,
MIDF, FFP2 a SSF viz kapitola 3.5 (SLOT1).
Nastavovany parametr cyklu _ZSD[1] viz kapitola
3.2.

DP a DPR (hloubka dutiny)

Hloubka dutiny mize byt zadana bud’ absolutné
(DP) nebo relativné (DPR) vzhledem k referenéni
roviné. V pfipadé relativniho zadani cyklus samo-
statné vypocitava vyslednou hloubku na zakladé _% X
polohy referenéni a navratové roviny.

LENG, WID a CRAD (délka, Sifka a radius)
Pomoci parametril LENG, WID a CRAD urcujete
tvar dutiny v roviné.

Jestlize s aktivnim néstrojem neni mozné objet
naprogramovany radius v rohu, protoze radius
nastroje je vétsi, bude radius v rohu vyrobené
dutiny odpovidat radiusu nastroje. Pokud je
radius frézy vétsi nez je polovina délky nebo Sitky
dutiny, cyklus e prerusi a aktivuje se alarm 61105
.Radius frézy pfilis velky*“.

CPA, CPO (stied)
Prostfednictvim parametrd CPA a CPO definujete
stfed dutiny na abscise a na ordinaté.

STA1 (ahel)
STA1 udava uhel mezi kladnym smérem abscisy
a podélnou osou dutiny.
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3 Dal$i upozornéni

Pfed volanim cyklu je nutno aktivovat korekéni
parametry nastroje, jinak dojde k preruseni cyklu
s alarmem 61000 ,Neni aktivni Zadna korekce

nastroje”.

V ramci cyklu se pouziva novy aktualni soufadny
systém obrobku, ktery ovliviuje vypisovani sku-

te€nych hodnot polohy. Po¢atek tohoto soufadné-

ho systému lezi ve stfedu dutiny.

Po skongeni cyklu se bude soufadny systém
obrobku nachazet ve stejné poloze jako pfed
volanim cyklu.

Priklad programovani

Dutina

Pomoci tohoto programu m(iZzete v roviné XY
vyrobit dutinu o délce 60 mm, Sifce 40 mm,

s radiusem v rohu 8 mm a s hloubkou 17.5 mm
(rozdil mezi referencni rovinou a dnem dutiny).
Dutina svira s osou X thel 0 stuprii. Pfidavek
rozméru pro opracovani nacisto na sténach
dutiny je 0,75 mm, bezpecénostni vzdalenost

v ose Z, ktera se pficita k referen¢ni roving, budiz
0,5 mm. Stfed dutiny lezi v bodé X60 Y40, maxi-
malni pfisuv do hloubky &ini 4 mm.

Ma se uskuteCnit pouze obrabéni nahrubo.

| Y AY
~—A A-B
| 2
g
]
)
I
b
5 ~B - ﬁ%n__
z
| &0 —l175

DEF REAL LENG, WID, DPR, CRAD ;definice proménnych

DEF INT VARI

N10 LENG=60 WID=40 DPR=17.5 CRAD=8 ;pfifazeni hodnot

N20 VARI=1

N30 G90 S600 M4 ;stanoveni technologickych hodnot
N35 T20 D2

N37 M6

N40 G17 GO X60 Y40 Z5 ;najizdéni na pocatecni pozic

N50 POCKET1 (5, 0, 0.5, , DPR, -> ;volani cyklu

-> LENG, WID, CRAD, 60, 40, 0, -> ;parametry MIDF, FFP2 a SSF jsou
-> 120, 300, 4, 2, 0.75, VARI) ;vypustény

N60 M30 ;konec programu

-> musi byt naprogramovano v jednom bloku
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3.8 Frézovani kruhové dutiny —- POCKET2

=8 Programovani

POCKET2 (RTP, RFP, SDIS, DP, DPR, PRAD, CPA, CPO, FFD, FFP1l, MID,
CDIR, FAL, VARI, MIDF, FFP2, SSF)

Parametry

RTP real Navratova rovina (absolutné)
REFP real Referenéni rovina (absolutné)
SDIS real Bezpednostni vzdalenost (zadava se bez znaménka)
DP real Hloubka dutiny (absolutné)
DPR real Hloubka dutiny vztazena k referencni roviné (zadava se bez
znaménka)
PRAD real Radius dutiny (zadava se bez znaménka)
CPA real Stfed dutiny, abscisa (absolutné)
CPO real Stfed dutiny, ordinata (absolutné)
FFD real Posuv pfi pfisuvu do hloubky
FFP1 real Posuv pro obrabéni v plose
MID real Maximalni pfisuv do hloubky (zadava se bez znaménka)
CDIR int Smér frézovani pfi obrabéni dutiny:
Hodnoty: 2.. pro G2
3.. pro G3
FAL real PFidavek rozméru pro opracovani nacisto na bocich dutiny (zadava
se bez znaménka)
VARI int Zplsob obrabéni (zadava se bez znaménka)

Hodnoty: 0.. kompletni pracovani
1.. obrabéni nahrubo
2.. obrabéni nacisto

MIDF real Maximalni pfisuvna hloubka pro obrabéni nacisto
FFP2 real Posuv pfi obrédbéni nacisto
SSF real Otacky pfi obrabéni nacisto

& Cyklus vyZaduje frézu s ¢elnim zubem, ktera feZe
pres stred (DIN 844).

ﬂ Pro pouziti libovolného nastroje se hodi cyklus
pro frézovani dutiny POCKETA4.
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Funkce

Tento cyklus je kombinovanym cyklem pro
obrabéni nahrubo a sou€asné i nacisto.
Pomoci tohoto cyklu mlzete vyrabét kruhové
dutiny v pracovni roviné.

Postup

Dosazena pozice pred zahajenim cyklu:
Vychozi pozici je libovolné misto, ze kterého je
mozné bez kolize najet na stfed dutiny ve vysce
navratové roviny.

Cyklus uskuteénuje nasledujici pohybové

operace:

e  Rychlym posuvem (GO0) se najizdi na stfed
dutiny ve vySce navratové roviny a pak se na
této pozici rovnéz s GO sjizdi na referenéni
rovinu posunutou o bezpecnostni vzdale-
nost. Obrabéni dutiny v pfipadé kompletniho
opracovani probiha v téchto krocich:

- PfFisuv na pozici stfedu dutiny na
nasledujici obrabénou hloubku s G1 a
s hodnotou posuvu FFD.

- Vyfrézovani dutiny az na pfidavek rozmé-
ru pro opracovani nacisto s posuvem
FFP1 a s otd€kami vietena nastavenymi
pfed volanim cyklu.

e  Po ukon&eni obrabéni nahrubo:

- PfFisuv na nasledujici obrabéci hloubku
definovanou parametrem MIDF.

- Obrabéni nacisto podél kontury s posu-
vem FFP2 a s otackami SSF.

- Smeér obrabéni je dan podle hodnoty
nastavené v parametru CDIR.

e  Po skonCeni obrabéni dutiny nastroj vyjizdi
ve stfedu dutiny aZz na navratovou rovinu,
nacez se cyklus ukongi.
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3.8 Frézovani kruhové dutiny —- POCKET2

E Vysvétleni parametri

? Parametry RTP, RFP a SDIS jsou popséany v ka-
pitole 2.1.2 (Vrtani, navrtavani stredicich dalkd —
CYCLES81). Parametry DP a DPR viz kap. 3.7.

? Parametry FFD, FFP1, MID, CDIR, FAL, VARI,
MIDF, FFP2 a SSF viz kapitola 3.5 (SLOT1).
Nastavovany parametr cyklu _ZSD[1] viz kapitola
3.2.

PRAD (radius dutiny)

Tvaru kruhové dutiny je uréen pouze jejim
radiusem.

Pokud je tento radius mensi nez priimér aktivniho
nastroje, cyklus e prerusi a aktivuje se alarm
61105 ,Radius frézy pfilis velky*.

CPA, CPO (stied dutiny)
Prostfednictvim parametrd CPA a CPO definujete
stfed kruhové dutiny na abscise a na ordinaté.

3 Dal$i upozornéni

Pfed volanim cyklu je nutno aktivovat korekéni
parametry nastroje, jinak dojde k preruseni cyklu
s alarmem 61000 ,Neni aktivni Zadna korekce
nastroje”.

PFisuv do hloubky se uskuteiuje vzdy ve stfedu
dutiny. MUze se ukazat jako velmi vhodné pred-
vrtat v tomto misté diru.

V ramci cyklu se pouziva novy aktualni soufadny
systém obrobku, ktery ovliviiuje vypisovani sku-
te€nych hodnot polohy. Po¢atek tohoto soufadné-
ho systému lezi ve stfedu dutiny.

Po skonéeni cyklu se bude soufadny systém
obrobku nachazet ve stejné poloze jako pfed
volanim cyklu.

CPA

CPO

.
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ﬁ: Priklad programovani
*" Kruhova dutina z4 iz
Pomoci tohoto programu miZzete v roviné YZ vy-
robit kruhovou dutinu, jejiz stfed lezi v bodé Y50
Z50. PFisuvnou osou pro pfisuv do hloubky je osa
X, hloubka dutiny je zadéna absolutné. Neni
definovan ani pfidavek rozméru pro obrabéni
nacisto, ani bezpecnostni vzdalenost. {

p
%

e =3 -
Y 4 g
= Y X
20

DEF REAL RTP=3, RFP=0, DP=-20 -> ;definice proménnych s pfifazenim hodnot
-> PRAD=25, FFD=100, FFP1l, MID=6
N10 FFP1=FFD*2

\\\Q?’
Qm

AT

|

N20 G19 G90 GO S650 M3 ;stanoveni technologickych hodnot
N25 T10 D1

N27 M6

N30 Y50 Z50 ;najizdéni na pocatec€ni pozici
N40 POCKET2 (RTP, RFP, , DP, ,-> ;volani cyklu

->PRAD, 50, 50, FFD, FFP1, MID, 3, ) ;parametry FAL, VARI, MIDF, FFP2 a SSF
;jsou vypustény
N50 M30 ;konec programu

-> musi byt naprogramovano v jednom bloku
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Frézovani pravouhlé dutiny — POCKET3

Cyklus POCKETS3 je k dispozici od verze programového vybaveni SW 4.

Programovani
POCKET3 ( RTP, RFP, SDIS, DP, LENG, WID, CRAD, PA, PO, STA,

MID, FAL, FALD, FFPl, FFD, CDIR, VARI, MIDA, APl, AP2, AD,

_RAD1, DP1)

Parametry

Nasledujici parametry jsou zapotfebi vZdy:

_RTP real Navratova rovina (absolutné)

_RFP real Referenéni rovina (absolutné)

_SDIS real Bezpecnostni vzdalenost (pficita se k referenéni roving, zadava se
bez znaménka)

_DP real Hloubka dutiny (absolutné)

_LENG real Délka dutiny, pfi kotovani z rohu se znaménkem

_WID real Sitka dutiny, pfi kétovani z rohu se znaménkem

_CRAD real Radius v rohu dutiny (zadava se bez znaménka)

_PA real Vztazny bod dutiny, abscisa (absolutné)

_PO real Vztazny bod dutiny, ordinata (absolutné)

STA real Uhel mezi podélnou osou dutiny a prvni osou roviny (abscisa,

zadava se bez znaménka)
Rozsah hodnot 0 < STA < 180 stupnil

_MID real Maximalni pfisuv do hloubky (zadava se bez znaménka)

_FAL real Pridavek rozméru pro opracovani nadisto na sténach dutiny
(zadava se bez znaménka)

_FALD real Pridavek rozméru pro opracovani nacisto na dné dutiny (zadava
se bez znaménka)

_FFP1 real Posuv pro obrabéni v plose

_FFD real Posuv pfi pfisuvu do hloubky

_CDIR int Smér frézovani (zadava se bez znaménka):

Hodnoty: 0.. sousledné frézovani (shodné s otacenim vietena)
1.. nesousledné frézovani
2.. pro G2 (nezavisle na sméru ota€eni vietena)
3.. pro G3

_VARI int Zpusob obrabéni (zadava se bez znaménka)
MiSTO JEDNOTEK:
Hodnoty: 1.. obrabéni nahrubo
2.. obrabéni nacisto
MiSTO DESITEK:
Hodnoty: 1.. kolmo ve stfedu dutiny s GO
2.. kolmo ve stfedu dutiny s G1
3.. po spiralni draze
4.. kyvnym pohybem v podélné ose dutiny
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Zadani dalSich parametrd neni povinné. UrCuji strategii zajizdéni nastroje a prekryvani pfi
odstrafiovani materialu (zadavaji se bez znaménka):

~MIDA real Hodnota maximalniho pfisuvu doS$iifky pfi odstrafiovani materialu
Vv roviné

_AP1 real Surovy podélny rozmér dutiny

_AP2 real Surovy pficny rozmér dutiny

_AD real Surovy rozmér hloubky dutiny od referenéni roviny

_RAD1 real Radius spiralni drahy pfi zajizdéni (vztahuje se na drahu stfedu
nastroje), pfip. max. uhel pfi zajizdéni kyvnym pohybem

_DP1 real Hloubka zajeti nastroje na jeden obéh o 360° pfi zajizdéni po
spirale

G Funkce

Tento cyklus je mozné pouZzit pro obrabéni
nahrubo nebo nadisto.

Pro obrabéni nadisto je zapotiebi fréza, ktera
feze pres stred.

PFisuv do hloubky za&in& vzdy ve stfedu dutiny,
pfip. se zde kolmo uskuteériuje; na této pozici je
proto vyhodné pfedvrtat diru.

[

Nové funkce oproti cyklu POCKET1:

e  Smér frézovani je mozné vybrat pomoci
G-funkce (G2/G3) nebo jako sousledné nebo
nesousledné frézovani podle sméru otaceni
vietena.

e Je mozné naprogramovat maximaini pfisuv
do Sifky pfi oddélovani tfisky v roviné.

e PFidavek rozméru pro obrabéni nadisto i na
dné dutiny.

e  TFirGzné strategie zajizdéni nastroje:
- kolmo ve stfedu dutiny
- po spirélni draze okolo stfedu dutiny
- kyvnym pohybem podél osy dutiny

o  Kratka draha pfi najizdéni v roviné pfi
obrabéni nacisto

e  Zohledfiovani kontury surového obrobku
v roviné a surového rozméru na dné dutiny
(je mozné optimalni obrabéni predem vytvo-
fenych dutin).
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Postup

e . Y
Dosazena pozice pied zahajenim cyklu: 1

Vychozi pozici je libovolné misto, ze kterého je
mozné bez kolize najet na stfed dutiny ve vySce
navratové roviny.

Pohybové operace pfi obrabéni nahrubo
(VARI=X1):

Rychlym posuvem (GO0) se najizdi na stfed dutiny
ve vySce navratové roviny a pak se na této pozici
rovnéz s GO sjizdi na referencni rovinu posunu-
tou o bezpecnostni vzdalenost. Obrabéni dutiny & —
se uskuteCriuje v souladu se zvolenou strategii
zajizdéni. Sou€asné se zohledriuji naprogramo-
vané surové rozmery.

Strategie zajizdéni:

¢  Kolmé zajizdéni ve stiredu dutiny
(VARI=0X, VARI=1X) znamena, Ze aktudlni
pfisuv do hloubky vypocitany uvnitf cyklu
(< naprogramované maximalni pfisuvné
hloubce v _MID) se uskuteéni v bloku s GO
nebo G1).

e  Zajizdéni po spiralni draze (VARI=2X)
znamena, ze stfed frézy se bude pohybovat
po spiralni draze uréené radiusem RAD1 a
hloubkou na otacku _DP1. Posuv je pfitom
rovnéz naprogramovan pomoci _FFD. Smér,
v ném? je tato spiralni draha opisovana, od-
povida sméru, v némz se ma dutina obrabét.
Hloubka naprogramovana do parametru
_DP1 se pfi zajizdéni pfepocitdva na maxi-
malni hloubku a vzdy plati pro celoCiselny
pocet obéhu po spirale.
Pokud je aktualni hloubka pro pfisuv (coz
muze byt i nékolik obéhl po spiralni draze)
dosaZena, uskutedni se jesté jeden cely
obéh, aby se odstranila Sikma plocha po
najizdéni.
Potom se zahaji obrabéni dutiny v této
roviné az na pfidavek rozméru pro obrabéni
nacisto.
Pocatecni bod této popisované spiralni
drahy lezi na podélné ose dutiny ,v kladném
sméru“ a najizdi se na ngj s G1.
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e  Zajizdéni kyvnym pohybem v ose dutiny
(VARI=3X)
znamena, ze stred frézy zajizdi kyvnym po-
hybem Sikmo tam a zpét, dokud neni dosa-
Zeno nasledujici aktualni hloubky. Maximalni
uhel pro zajizdéni je naprogramovan v para-
metru _RAD1, délka drahy kyvného pohybu
se vypocitava uvnitf cyklu. Pokud je dosaze-
no aktualni hloubky, draha se uskuteéni
jesté jednou, aby se odstranila Sikma plocha
po zajizdéni. Posuv je naprogramovan v pa-
rametru _FFD.

Zohlednovani rozméri surového obrobku

PFi obrabéni dutin je mozné brat ohled na rozmé-
ry surového obrobku (napf. pfi opracovavani
odlitkad).

Délkovy a Sitkovy rozmér surového obrobku
(_AP1 a _AP2) se programuje bez znaménka a
cyklem je matematicky polozen symetricky okolo
stfedu dutiny. Tyto rozmeéry urcuji ¢ast dutiny,
ktera se uz nemusi obrabét. Surovy rozmér
hloubky (_AD) se také zadava bez znaménka a
zapocitava se od referenéni roviny ve sméru
hloubky dutiny.

PFisuv do hloubky se pfi zohlednéni rozméru
suroveho obrobku uskute¢iuje naprogramova-
nym zpusobem (po spirale, kyvnym pohybem,
kolmo). Pokud cyklus rozpozna, ze na zakladé
uvedenych kontur surového obrobku a radiusu
aktivniho nastroje je uprostfed dutiny dost mista,
dokud to bude mozné, bude se pfisuv provadét
kolmo ve stfedu dutiny, aby se neprovadély zby-
te€né zajizdéci pohyby ve volném prostoru.
Obrabéni dutiny zaina nahofe a pokracuje
smérem dold.

_AP1 — surovy
rozmér Sitky dutiny

y A
/s

2 ‘. Vi
=22 Wil |
_ S — / _ &
Ix =
Fa
} -
. / ~AP2 — surovy,;IC
y rozmér Sifky

3-146

© Siemens AG 2004, VSechna prava vyhrazena
SINUMERIK 840D/840Di/810D Programovani - Cykly



Cykly pro frézovani

03.04
3.9 Frézovani pravouhlé dutiny - POCKET3

Posloupnost pohybli pfi obrabéni nacisto
(VARI=X2)

Obrabéni nacisto se napfed uskute€nuje na sté-
nach dutiny smérem dol a potom na dné dutiny.
Pokud je jeden z téchto pfidavkd rozméru pro
obrabéni nacisto roven nule, pfislusna operace
odpada.

Obrabéni nadisto na sténach dutiny

Pfi obrabéni nacisto na sténach dutiny se
dutina objizdi jen jednou.

Pro obrabéni stén nacisto se najizdi po Ctvrt-
kruhu, ktery se dotyka rohového radiusu.
Radius této drahy je za normalnich okolnosti
2 mm, pfip. pokud je ,malo mista“, je roven
rozdilu mezi rohovym radiusem a radiusem
frézy. Pokud je pfidavek rozmé&ru na sténach
dutiny vétsi nez 2 mm, radius najizdéni se
odpovidajicim zplsobem zvétsi.

Pfisuv do hloubky se uskuteChuje rychlym
posuvem (GO0) ve volném prostoru uprostied
dutiny a tak se déje i pfesun na pocatecni
bod najizdéci drahy.

Obrabéni nadisto na dné dutiny

Pro obrabéni dna dutiny nacisto se ve stfedu
dutiny najizdi na hloubku dutiny + pfidavek
rozméru pro opracovani nacisto + bezpec-
nostni vzdalenost rychlym posuvem (GO0).
Odtud se s posuvem pro pfisuv do hloubky
najizdi na pozadovanou hloubku vzdy kolmo
(z tohoto dlivodu je nutno pro obrabéni dna
dutiny nacisto pouzit nastroj, ktery feze pfes
stfed).

Plocha dna dutiny se opracovava jen jednou.
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Cykly pro frézovani 03.04
3 3.9 Frézovani pravouhlé dutiny - POCKET3 3

Vysvétleni parametrt

Parametry _RTP, _RFP a _SDIS jsou popsany
v kapitole 2.1.2 (Vrtani, navrtavani stfedicich AY
dalkd — CYCLES81). Parametr _DP viz kapitola _PA
3.7. Nastavované parametry cyklu _ZSDI[1],

? _7SD[2] viz kapitola 3.2.

_LENG, _WID a _CRAD (délka dutiny, Sirka
dutiny a radius v rohu)

Pomoci parametrd LENG, WID a _CRAD popi-
sujete tvar dutiny v roviné.

Dutina pfitom muze byt kétovana od svého stfedu
nebo od nékterého rohového bodu. Pfi kétovani
od rohového bodu se parametry _LENG a _WID | -

dutina je kétovana od stfedu

PO

X
zadavaji se znaménkem. f
JestliZze s aktivnhim néstrojem neni mozné objet
naprogramovany radius v rohu, protoZe radius i
LY

nastroje je vétsi, bude radius v rohu vyrobené dutina je kétovana od rohového bodu
dutiny odpovidat radiusu nastroje. Pokud je

radius frézy vétsi nez je polovina délky nebo Sitky )
dutiny, cyklus e pferusi a aktivuje se alarm 61105 . o

.Radius frézy pfilis velky*“. @B
St
_PA, _PO (vztazny bod) TN
Prostfednictvim parametrd _PA a _PO definujete >
vztaZzny bod dutiny na abscise a na ordinaté. _ G3

Jedna se bud o stfed dutiny nebo o jeji rohovy
bod. Vyhodnocovani tohoto parametru zavisi na N y
bitu nastavovaného parametru cyklu _ZSDJ[2]: 4%" - X
e 0 znamena stfed dutiny -
e 1 znamena rohovy bod

PFi kétovani dutiny od rohového bodu je potfeba
hodnotam parametr( pro délku a Sitku (_LENG,
_WID) pfipojit i znaménko, ¢imz je poloha dutiny
jednoznacéné uréena.

_STA (uhel)

_STA udava uhel mezi 1. osou roviny (abscisa) a
podélnou osou dutiny.

PO

_MID (pfisuvna hloubka)

Pomoci tohoto parametru uréujete maximalni pfi-
suv do hloubky pfi hrubovani. Pfisuv do hloubky
se v cyklu uskutec€nuje ve stejnomérnych krocich.
Na z4kladé parametru _MID a celkové hloubky
cyklus samostatné vypocitava velikost téchto
krok, aby jich byl co mozno nejmensi pocet.
_MID=0 znamen4, Ze cela hloubka dutiny se
bude obrabét v jednom kroku.
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03.04 Cykly pro frézovani
3 3.9 Frézovani pravouhlé dutiny - POCKET3 3

_FAL (pfidavek rozméru pro obrobeni nadisto
na sténach dutiny)

Tento pfidavek rozméru pro obrabéni nacisto se
uplatriuje jen na sténach dutiny pfi jejim obrabéni
v roviné.

Pokud je pfidavek rozméru > primér nastroje,
neni zaru€eno uplné obrobeni celé dutiny. Objevi
se hlaseni: ,Pozor! Pfidavek rozméru pro
obrobeni nacisto > primér nastroje”, cyklus v8ak
bude pokracovat.

_FALD (pridavek rozméru pro obrobeni
nacisto na dné dutiny)

PFi obrabéni nahrubo se zohlednuje razny pfida-
vek rozméru pro obrabéni nahrubo na dné dutiny
(POCKET1 nema pro dno zadny pfidavek rozmé-
ru pro obrabéni nadisto).

_FFD a FFP1 (posuv do hloubky a v ploSe)
Posuvem _FFD se bude provadét zajizdéni na-
stroje do materialu.

Posuv _FFP1 se uplatfuje pfi obrabéni pfi vSech
pohybech provadénych v roviné pracovnim
posuvem.

_CDIR (smér frézovani)
Pomoci tohoto parametru zadavate smér obrabé-
ni dutiny.
Pomoci parametru _CDIR mohou byt naprogra-
movany smeéry frézovani:
e  pfimo ,2 pro G2*a 3 pro G3“
e nebo sousledné nebo nesousledné
Sousledné, pfip. nesousledné se uvnitf cyklu vy-
hodnocuje na zakladé sméru otadeni vietena
pfed volanim cyklu:

Sousledné Nesousledné

M3 —» G3 M3 —» G2

M4 — G2 M4 — G3

_VARI (zplisob obrabéni)
Prostfednictvim parametru _ VARI mizete
definovat zplsob obrabéni.

Mozné hodnoty jsou nasledujici:

MiSTO JEDNOTEK:

e 1 =obrabéni nahrubo

e 2 =obrabéni nacisto
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Cykly pro frézovani 03.04
3 3.9 Frézovani pravouhlé dutiny - POCKET3 3

MISTO DESITEK (strategie zajizdéni nastroje):
0 = kolmo ve stfedu dutiny s GO

e 1 =kolmo ve stfedu dutiny s G1

e 2 =po spiralni draze

e 3 =kyvnym pohybem v podélné ose dutiny
Pokud je v parametru _VARI naprogramovana
néjaka jina hodnota, cyklus se prerusi a aktivuje
se alarm 61002 ,Druh obrabéni nespravné
definovan®.

_MIDA (max. prisuv do Sirky)

Pomoci parametru _MIDA definujete maximaini
pfisuv do 8ifky pfi odstranovani materialu v rovi-
né. Analogicky k jiz znamému pfepocitani pfisuvu
do hloubky (stejnomérné rozlozeni celkové hloub-
ky na nejmensi pocet Casti) se i Sitka stejnomér-
né rozpocita na useky, jejichz velikost je maxi-
malné rovna hodnoté v parametru _MIDA.

Pokud tento parametr neni naprogramovan, pfip.
pokud je jeho hodnota 0, jako maximalni pfisuv
do Sifky cyklus pouzije 80% praméru frézy.

3 Dal$i upozornéni

Plati, pokud stanoveny pfisuv do Sifky z obrabéni
stén dutiny se po uplném obrobeni jejiho dna pre-
pocitava, jinak pro cely cyklus zistava zachovan
pfisuv do Sifky vypocitany na zacatku.

_AP1, _AP2, AD (rozméry surového obrobku)
Pomoci parametrd _AP1, AP2 a AD definujete
rozméry surového obrobku dutiny (inkrementalné)
v roviné a smérem do hloubky.

_RAD1 (radius)

Pomoci parametru _RAD1 definujete radius
spiralni drahy (vztahuje se na drahu stfedu
nastroje), pfip. maximalni uhel zajizdéni pro
pfipad kyvnych pohybu.

_DP1 (hloubka zajizdéni)
Prostfednictvim parametru _DP1 definujete
pfisuv do hloubky pfi zajizdéni po spiralni draze.
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Cykly pro frézovani
Frézovani pravouhlé dutiny - POCKET3 3

DalSi upozornéni

03.04 39
=

Pfed volanim cyklu je nutno aktivovat korekéni
parametry nastroje, jinak dojde k preruseni cyklu
s alarmem 61000 ,Neni aktivni Zadna korekce

nastroje”.

V ramci cyklu se pouziva novy aktualni soufadny
systém obrobku, ktery ovliviuje vypisovani sku-
te€nych hodnot polohy. Po¢atek tohoto soufadné-

ho systému lezi ve stfedu dutiny.

Po skonceni cyklu se bude soufadny systém
obrobku nachazet ve stejné poloze jako pfed

volanim cyklu.

rﬁ_ Priklad programovani

Dutina

Pomoci tohoto programu muzete v roviné XY
vyrobit dutinu o délce 60 mm, Sifce 40 mm,

s radiusem v rohu 8 mm a s hloubkou 17.5 mm.
Dutina svira s osou X uhel 0 stupnt. Pfidavek
rozméru pro opracovani nacisto na sténach (
dutiny je 0,75 mm, na dné 0,2 mm, bezpec€nostni

vzdalenost v ose Z, ktera se pficita k referencni - {?
roving, budiZ 0,5 mm. Stied dutiny leZi v bodé & R
X60 Y40, maximalni pfisuv do hloubky je 4 mm. =,
Dutina ma byt obrobena souslednym frézovanim - 60 17,
odvozenym od sméru otaceni vietena.

Ma se uskutecnit pouze obrabéni nahrubo.

LY

| Y

sl

N10 G90 sS600 M4

;stanoveni technologickych hodnot

N15 T10 D1

N17 Mé

N20 G17 GO X60 Y40 z5

;najizdéni na pocatecni pozici

N25 2SD[2]=0

;kétovani dutiny pomoci jejiho stfedu

N30 POCKET3 (5, 0, 0.5,
-> 40, 8, 60, 40, 0, 4,
-> 1000, 750, 0, 11, 5)

-17.5, 60,-> ;volani cyklu
0.75, 0.2,-—>

N40 M30

;konec programu

-> musi byt naprogramovano v jednom bloku
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03.04 Cykly pro frézovani
3.10 Frézovani kruhové dutiny - POCKET4 3

Frézovani kruhové dutiny - POCKET4

Cyklus POCKET4 je k dispozici od verze programového vybaveni SW 4.

Programovani
POCKET4 ( RTP, RFP, SDIS, DP, PRAD, PA, PO, MID, FAL, FALD,

_FFP1, FFD, CDIR, VARI, MIDA, APl, AD, RADl, DP1)

Parametry

Nasledujici parametry jsou zapotfebi vzdy:

_RTP real Navratova rovina (absolutné)

_RFP real Referenéni rovina (absolutné)

_SDIS real Bezpecnostni vzdalenost (pficita se k referenéni roving, bez znam.)

_DP real Hloubka dutiny (absolutné)

_PRAD real Radius dutiny

_PA real Stfed dutiny, abscisa (absolutné)

_PO real Stfed dutiny, ordinata (absolutné)

_MID real Maximalni pfisuv do hloubky (zadava se bez znaménka)

_FAL real PFridavek rozméru pro opracovani nacisto na sténach dutiny (zadava
se bez znaménka)

_FALD real PFidavek rozméru pro opracovani nacisto na dné dutiny (zadava se
bez znaménka)

_FFP1 real Posuv pro obrabéni v ploSe

_FFD real Posuv pfi pfisuvu do hloubky

_CDIR int Smeér frézovani (zadava se bez znaménka):

Hodnoty: O0.. sousledné frézovani (shodné s ota€enim vietena)
1.. nesousledné frézovani
2.. pro G2 (nezavisle na sméru otaceni vietena)
3.. pro G3

_VARI int Zpusob obrabéni (zadava se bez znaménka)

MiSTO JEDNOTEK:

Hodnoty: 1.. obrabéni nahrubo
2.. obrabéni nacisto

MiSTO DESITEK:

Hodnoty: 1.. kolmo ve stfedu dutiny s GO
2.. kolmo ve stfedu dutiny s G1
3.. po spiralni draze

Zadani dalSich parametrd neni povinné. UrCuji strategii zajizdéni nastroje a prekryvani pfi
odstrafiovani materialu (zadavaji se bez znaménka):

~MIDA real Hodnota maximalniho pfisuvu do Sifky pfi odstrafiovani materialu
v roviné
_AP1 real Surovy radius dutiny
_AD real Surovy rozmér hloubky dutiny od referenéni roviny
_RAD1 real Radius spiraly pfi zajizdéni (vztahuje se na drahu stfedu nastroje)
_DP1 real Hloubka zajeti nastroje na jeden obéh o 360° pfi zajizdéni po spirale
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Cykly pro frézovani

Frézovani kruhové dutiny - POCKET4

G Funkce

Tento cyklus je mozné pouzit pro obrabéni kruho-
vych dutin nahrubo nebo nadisto.

Pro obrabéni nacisto je zapotfebi fréza, ktera
feZe pfes stfed. Pfisuv do hloubky zacina vzdy ve
stfedu dutiny, pfip. se zde kolmo uskutec¢fiuje; na
této pozici je proto vyhodné predvrtat diru.

Nové funkce oproti cyklu POCKET2:

e  Smér frézovani je mozné vybrat pomoci
G-funkce (G2/G3) nebo jako sousledné nebo
nesousledné frézovani na zékladé otaceni
vietena.

e Je mozné naprogramovat maximalni pfisuv
do Sitky pfi oddélovani tfisky v roviné.

e  PFidavek rozméru pro obrabéni nadisto i na
dné dutiny.

e  Dvé rlizné strategie zajizdéni nastroje:

- kolmo ve stfedu dutiny
- po spiralni draze okolo stfedu dutiny

o  Kratkd dréha pfi najizdéni v roviné pfi
obrabéni nadisto.

e  Zohlediiovani kontury surového obrobku
v roviné a surového rozméru na dné dutiny
(je mozné optimalni obrabéni predem vytvo-
fenych dutin).

e _MIDA se pfi obrabéni stén dutiny znovu
prepoditava.

Postup

Dosazena pozice pred zahajenim cyklu:
Vychozi pozici je libovolné misto, ze kterého je
mozné bez kolize najet na stfed dutiny ve vysce
navratové roviny.

Pohybové operace pfi obrabéni nahrubo
(VARI=X1):

Rychlym posuvem (G0) se najizdi na stfed dutiny
ve vySce navratové roviny a pak se na této pozici
rovnéz s GO sjizdi na referencni rovinu posunu-
tou o bezpecnostni vzdalenost. Obrabéni dutiny
se uskuteCriuje v souladu se zvolenou strategii
zajizdéni. Sou€asné se zohledriuji naprogramo-
vané surové rozmery.

Y

_PA

_{

. Fy

© Siemens AG 2004, VSechna prava vyhrazena
SINUMERIK 840D/840Di/810D Programovani — Cykly

1-153



Cykly pro frézovani

03.04
3.10  Frézovani kruhové dutiny - POCKET4 3

Strategie zajizdéni:
Viz kapitola 3.9 (POCKET3)

Zohledniovani rozméri surového obrobku

PFi obrabéni dutin je mozné brat ohled na rozmé-
ry surového obrobku (napf. pfi opracovavani
odlitkd).

U kruhovych dutin je rozmér _AP1 rovnéz kruhem
(jen s mensim radiusem, nez je radius dutiny).

DalSi vysvétleni viz kapitola 3.9 (POCKET 3).

Posloupnost pohybu pfi obrabéni nacisto
(VARI=X2)
Obrabéni nacisto se napfed uskutecriuje na bo-
cich dutiny smérem dold a potom na dné dutiny.
Pokud je jeden z téchto pfidavkd rozméru pro
obrabéni nadisto roven nule, pfislusna operace
odpada.
e  Obrabéni nadisto na sténach dutiny
PFi obrédbéni nacisto na sténach dutiny se
dutina objiZdi jen jednou.
Pro obrabéni stén nacisto se najizdi po &tvrt-
kruhu, ktery kon¢&i na radiusu dutiny. Radius
této drahy je maximalné 2 mm, pfip. pokud
je ,malo mista“, je roven rozdilu mezi radiu-
sem dutiny a radiusem frézy.
Pfisuv do hloubky se uskute¢fuje rychlym
posuvem (GO0) ve volném prostoru uprostted
dutiny a tak se déje i pfesun na poc&atecni
bod najizdéci drahy.
e  Obrabéni nadisto na dné dutiny
Pro obrabéni dna dutiny nacisto se ve stfedu
dutiny najizdi na hloubku dutiny + pfidavek
rozmeéru pro opracovani nadisto + bezpec¢-
nostni vzdalenost rychlym posuvem (GO0).
Odtud se s posuvem pro pfisuv do hloubky
najizdi na pozadovanou hloubku vZzdy kolmo
(z tohoto dlivodu je nutno pro obrabéni dna
dutiny nacisto pouZit nastroj, ktery feze pfes
stfed).
Plocha dna dutiny se opracovava jen jednou.
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3 3.10 Frézovani kruhové dutiny - POCKET4 3

E Vysvétleni parametri

? Parametry RTP, RFP a _SDIS jsou popsany
v kapitole 2.1.2 (Vrtani, navrtavani stfedicich
dilkd — CYCLEB81). Parametr _DP viz kapitola 3.7

(POCKET1). 1
? Parametry MID, FAL, FALD, FFP1, FFD, ﬁ"”‘%
E3
H\

Ay

_CDIR, _MIDA, _AP1, _AD, RAD1 a_DP1 viz |
kapitola 3.9 (POCKET3). Nastavovany parametr
cyklu _ZSD[1] viz kapitola 3.2.

PO

_PRAD (radius dutiny)

Tento parametr jako jediny urcuje tvar kruhoveé
dutiny.

Pokud je radius dutiny menS$i neZ radius aktivniho
nastroje, cyklus e pferusi a aktivuje se alarm
61105 ,Radius frézy pfilis velky*.

©

_PA, PO (stied dutiny)

Prostfednictvim parametrd _PA a _PO definujete
stfed dutiny. Kruhové dutiny jsou vZdy kétovany
od svého stfedu.

_VARI (zpusob obrabéni)

Prostfednictvim parametru _VARI mlzete defino-
vat zplsob obrabéni.

Mozné hodnoty jsou nasleduijici:

MiSTO JEDNOTEK:

e 1 =obrabéni nahrubo

e 2 =obrabéni nadisto

MiSTO DESITEK (strategie zajizdéni nastroje):
e 0= kolmo ve stfedu dutiny s GO

e 1 =kolmo ve stfedu dutiny s G1

e 2 =po spiralni draze

Pokud je v parametru _VARI naprogramovana
néjaka jina hodnota, cyklus se pferusi a aktivuje
se alarm 61002 ,Druh obrabéni nespravné
definovan®.

Hrubovani pouze stén dutiny pomoci cyklu
POCKET4

Cyklus POCKET4 nyni umoZniuje opracovavat pfi
hrubovani pouze stény dutiny.

Za tim ucelem musi byt parametr udavajici suro-
vy rozmér smérem do hloubky (parametr _AD)
definovan tak, aby byl minimalné tak velky jako
hloubka dutiny (DP) minus pfidavek rozméru pro
obrabéni nadisto smérem do hloubky (_FALD).
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Priklad:
Pfedpoklad: Vypocet hloubky bez zapo itani bez-
pecnostni vzdalenosti (_ ZSD[1]=1)

_RTP=0 referencni rovina
_SDIS=2 bezpecfnostni vzdalenost
_DP=-21 hloubka dutiny

_FALD=1.25 pfidavek rozméru do hloubky
— _AD > 19.75 surovy rozmér hloubky
musi byt vétsi nebo roven hloubce dutiny

inkrementalné minus pfidavek rozméru
hloubky, tedy 21 — 1.25 = 19.75

3 Dal$i upozornéni

Pfed volanim cyklu je nutno aktivovat korekéni
parametry nastroje, jinak dojde k pferudeni cyklu
s alarmem 61000 ,Neni aktivni Zadna korekce
nastroje”.

V ramci cyklu se pouziva novy aktualni soufadny
systém obrobku, ktery ovliviiuje vypisovani sku-
te€nych hodnot polohy. Podatek tohoto soufadné-
ho systému lezi ve stfedu dutiny.

Po skonéeni cyklu se bude soufadny systém
obrobku nachazet ve stejné poloze jako pfed
volanim cyklu.

ve - g | Az
# Priklad programovani

Kruhova dutina
Pomoci tohoto programu muzete v roviné YZ

N
Qm

vyrobit kruhovou dutinu. Stfed se nachazi v bodé

Y50 Z50. Osou, v niz se uskutec€riuje pfisuv do —t /’

hloubky, je osa X. Nejsou zadany ani pfidavek .'/ )“>\I ﬁ

rozméru pro opracovani nacisto, ani bezpecnost- | </ / f

ni vzdalenost. Dutina bude obrabéna nesousled- |2 __-/ é_,

nym frézovanim. Pfisuv do hloubky se uskuteg- i -5 ;ﬁ/

fuje po spiralni draze. e ~ @_’x‘
[«s0_] Y .

N10 G19 G90 GO S650 M3 ;stanoveni technologickych hodnot
N15 T20 D1

N17 M6

N20 Y50 Z50 ;najizdéni na po€ateéni pozici

N30 POCKET4 (3,0,0,-20,-25,50,50,-> ;volani cyklu
-> 6,0,0,200,100,1,21,0,0,0,2,3)
N40 M30 ;konec programu

-> musi byt naprogramovano v jednom bloku
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Rovinné frézovani — CYCLE71

ﬂ Cyklus CYCLE71 je k dispozici od verze programového vybaveni SW 4.

2 Programovani

CYCLE71 ( RTP, RFP, SDIS, DP, PA, PO, LENG, WID, STA, MID,
_MIDA, FDP, FALD, FFPl, VARI, FDPl)

Parametry
Nasledujici parametry jsou zapotfebi vZdy:
_RTP real Navratova rovina (absolutné)
_RFP real Referenéni rovina (absolutné)
_SDIS real Bezpecnostni vzdalenost (pficita se k referencni roving, zadava se
bez znaménka)
_DP real Hloubka (absolutné)
_PA real Pocatec¢ni bod, abscisa (absolutné)
_PO real Pocatecni bod, ordinata (absolutné)
_LENG real Délka obdélniku ve sméru 1. osy, inkrementalné.
Roh, od kterého jsou rozméry ur€ovany, je ddn znaménkem.
_WID real Délka obdélniku ve sméru 2. osy, inkrementalné.
Roh, od kterého jsou rozméry ur€ovany, je dan znaménkem.
_STA real Uhel mezi podélnou osou obdélniku a prvni osou roviny (abscisa,

zadava se bez znaménka)
Rozsah hodnot 0 < STA < 180 stupnu

_MID real Maximalni pfisuv do hloubky (zadava se bez znaménka)

~MIDA real Maximalni pfisuv smérem do Sitky pfi frézovani, jako hodnota
(zadava se bez znaménka)

_FDP real Draha volného pohybu ve sméru obrabéni (inkrementalné, zadava
se bez znaménka)

_FALD real Pridavek rozméru pro opracovani nacisto do hloubky (zadava se

bez znaménka). V pfipadé obrabéni nadisto udava FALD
zbytkovy material na ploSe.
_FFP1 real Posuv pro obrabéni v plose
_VARI int Zpusob obrabéni (zadava se bez znaménka)
MiSTO JEDNOTEK:
Hodnoty: 1.. obrabéni nahrubo
2.. obrabéni nacisto
MiSTO DESITEK:
Hodnoty: 1.. rovnobézné s abscisou, v jednom sméru
2.. rovnobézné s ordinatou, v jednom sméru
3.. rovnobézné s abscisou, ve dvou smérech
4.. rovnobézné s ordinatou, ve dvou smérech

_FDP1 real Prebéh ve sméru pfisuvu v roviné (inkrementalné, zadava se bez
znaménka)
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3.1

Cykly pro frézovani

Rovinné frézovani —- CYCLE71

03.04

G Funkce

Pomoci cyklu CYCLE71 je mozné libovolnou
pravouhlou plochu ofrézovat do roviny. Cyklus
rozliSuje mezi obrabé&nim nahrubo (frézovani
plochy ve vice krocich az na pfidavek rozméru
pro opracovani nacisto) a obrabéni nacisto
(jednorazové ofrézovani plochy). Maximaini
hodnotu pfisuvu smérem do hloubky a do Sifky je

mozné zadat.

Cyklus pracuje bez korekce radiusu frézy. Pfisuv
do hloubky se uskutecruje ve volném prostoru.

Postup

Dosazena pozice pred zahajenim cyklu:
Vychozi pozici je libovolné misto, ze kterého je

WD

Mozné strategie obrabéni pfi rovinném frézovani

ay ay
L LEMG - - _LENG -
I.I I.I I-I ‘Il. 1'|
141414 E ‘I“,‘II“,H‘IH“ ‘~k1|“11'
I b b ]
s o VA AR A
: X _'@ X
&Y LENG AY LENG
— ATk
—_ o| ke
= Q)=
o | . _He. FFFFF
1 x = =

mozné bez kolize najet na bod, od néhoz se zacgina

pfisuv, ve vySce navratové roviny.

Cyklus uskuteénuje nasledujici pohybové

operace:

Rychlym posuvem (GO0) se najizdi na bod, od
kterého se provadi pfisuv, ve vysce aktualni
roviny a pak se na této pozici rovnéz s GO na-

jizdi na referencni rovinu posunutou o bezpeé-

nostni vzdalenost. Potom se také s GO usku-
te€nuje pFisuv na pracovni rovinu. GO je moz-

né, protoze pfisuv probiha ve volném prostoru.

Pro odstrafiovani materialu je mozné vyuzivat

riznych strategii (rovnobézné s osou v jednou

sméru nebo tam a zpatky).
Posloupnost pohyb( pfi obrabéni nahrubo

(VARI=X1):

Frézovani roviny mdze probihat v souladu

s naprogramovanymi hodnotami v _DP, _MID
a _FALD na nékolika rovinach. Opracovani
pfitom probiha shora dold, tzn. napfed se
obrobi jedna rovina a pak se ve volném

prostoru (parametr _FDP) uskute¢ni pfisuv na

dal&i hloubku.

Drahy pracovnich posuvu pfi odstrafovani
materialu v roviné zavisi na hodnotach para-
metrd _LENG, _WID, MIDA, _FDP, _FDP1 a
na radiusu pravé pouzivaneé frézy.
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Prvni frézovana draha se vzdy objizdi tak, ze
pfisuv do Sifky je vZdy roven _MIDA, a tudiz
se nem(ize stat, Zze by néjaka Sitka prekrocila
maximalni moznou hodnotu. Stfed nastroje
tedy neobjizdi vzdy pfesné hranu (jen tehdy,
pokud je _MIDA = radiusu frézy). Rozmeér, o
ktery se nastroj pohybuje mimo hranu, je vzdy
roven primér frézy - _MIDA,

i kdyZ se provadi jen jeden pruchod po ploSe,
tzn. je-li Sitka plochy + pfeb&h mensi nez
_MIDA. DalSi drahy pfisuvu do Sifky se vzdy
uvnitf cyklu vypocitaji tak, aby obrabéné Sirky
byly stejné (< _MIDA).

e  Posloupnost pohybU pfi obrabéni nacisto
(VARI=X2): [
PFi obrabéni nacisto je plocha jednou ofrézo- Eﬂ Y — i > ) |
vana v roviné. Pfidavek rozméru pro opraco- e . s - - " FDP
vani nacisto musi byt pfi hrubovani zvolen tak, T
aby zbyvajici hloubku bylo mozné nastrojem
pro obrabéni nadisto odfrézovat najednou. f ; 1 f ‘
Po kazdém pfebéhu se nastroj v roviné
pohybuje opravdu volné. Draha téchto volnych J,
pohybl se programuje do parametru _FDP. T T e e

e  Pfi obrabéni jen v jednom sméru se provadi L T Tl

pozvednuti o pfidavek rozméru pro opracovani

FDP

[}

nacisto + bezpec€nostni vzdalenost a pak se Pohyby frézy pfi obrabéni nadisto v jednom

rychlym posuvem najizdi na dalsi po¢ateéni sméru (druh opracovani 22)
bod.

Pfi obrabéni nahrubo v jednom smeéru je veli-

kost tohoto pozvednuti rovna vypoctené pfi-

suvné hloubce + bezpec€nostni vzdalenosti.

Pfisuv do hloubky se uskutecriuje v tomtéz

bodé jako pfi hrubovani.

Po ukoné&eni obrabéni nadisto se nastroj

v poslednim dosazeném bodé stahuje zpét na

navratovou rovinu _RTP.

E Vysvétleni parametru

? Parametry RTP, RFP a _SDIS jsou popsany
v kapitole 2.1.2 (Vrtani, navrtavani stfedicich
dalkt — CYCLES81). Parametry _STA, _MID, a
_FFP1 viz kapitola 3.9 (POCKETS3). Nastavovany
parametr cyklu _ZSDI[1] viz kapitola 3.2.
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_DP (hloubka) _ _LENG _FDP1
Hloubka se muZe zadavat absolutn& (_DP) ¥ DA ~
vzhledem k referenéni roviné. 1 "__ o
I
T T
_PA, _PO (pocatecni bod) e

Prostfednictvim parametrd _PA a _PO definujete
pocatecni bod na abscise a na ordinaté.

WID
e

_LENG, _WID (délka) | :F'*'*"h ATt
Pomoci parametrd _LENG a _WID urcujete délku
a Sifku obdélniku v rovine. Ze znamének vyplyva %4[2:_ %

~ Infead point

poloha obdélniku vzhledem k _PA a _PO. ey -

lObrabani nahrubo, kdyz je _MIDA vétsi
nez radius frézy (druh obrabéni 41)

_MIDA (max. prisuv do Sirky)

Timto parametrem definujete maximalni pfisuv do
SiFky pfi odstrafiovani materialu v roviné.
Analogicky k jiz znamému prepocitani pfisuvl do
hloubky (stejnomérné rozloZeni celkové hloubky
na nejmensi pocet ¢asti) se i Sitka stejnomérné
rozpocita na useky, jejichZ velikost je maximalné
rovna hodnoté v parametru _MIDA.

Pokud tento parametr neni naprogramovan, pfip.
pokud je jeho hodnota 0, jako maximalni pFisuv
do Sifky cyklus pouzije 80% praméru frézy.

_FDP (draha volného pohybu)

Pomoci tohoto parametru definujete rozmér pro
volny pohyb v roviné. Tomuto parametru musi byt
naprogramovana hodnota vétsi nez nula.

_FDP1 (draha prebéhu)

Pomoci tohoto parametru je mozné zadat drahu

pfebéhu ve sméru pfisuvu v roviné (_MIDA). Diky

tomu je mozné vyrovnat rozdil mezi aktualnim prameér frézy z tabulky
. . . . korekénich parametrt

priimérem frézy a Spickou bfitu (napf. radius bfitu

nebo Sikmo uspofadané noze). Posledni draha

stfedu frézy se potom vzdy rovna parametru

_LENG (nebo _WID) + _FDP1 — radius nastroje

|- _FDP1
(z tabulky korek&nich hodnot). %

plocha

_FALD (pridavek rozméru pro obrobeni
nacisto)

PFi obrabéni nahrubo se zohledhuje pfidavek
rozméru pro obrabéni nacisto smérem do hloubky
zadavany do tohoto parametru.
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Pfi obrabéni nacgisto musi byt zbyvajici material
vzdy specifikovan jako pfidavek rozmeéru pro
obrabéni nadisto, aby pfi pozvednuti nastroje a
jeho najizdéni na poc¢atec¢ni bod pro dalsi
prichod nemohlo dojit ke kolizi.

_VARI (zplisob obrabéni)

Prostfednictvim parametru _VARI mizete

definovat zplsob obrabéni.

MozZné hodnoty jsou nasleduijici:

MiSTO JEDNOTEK:

e 1 =obrabéni nahrubo az na pfridavek
rozméru pro opracovani nacisto

e 2 =obrabéni nadisto

MISTO DESITEK:

e 1 =rovnobézné s abscisou, v jednom sméru

e 2 =rovnobézné s ordinatou, v jednom sméru

e 3 =rovnobézné s abscisou, oba sméry

e 4 =rovnobézné s ordinatou, oba sméry

Pokud je v parametru _VARI naprogramovana

néjaka jina hodnota, cyklus se prerusi a aktivuje

se alarm 61002 ,Druh obrabéni nespravné

definovan®.

3 Dal$i upozornéni

Pfed volanim cyklu je nutno aktivovat korekéni
parametry nastroje, jinak dojde k preruseni cyklu
s alarmem 61000 ,Neni aktivni Zadna korekce
nastroje”.
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Cykly pro frézovani

3.1

Rovinné frézovani —- CYCLE71

03.04

Priklad programovani

Frézovani roviny
Parametry volani cyklu:

Navratova rovina 10 mm
Referenéni rovina 0 mm
Bezpecnostni vzdalenost 2 mm
Hloubka frézovani -11 mm
Max. pfisuv do hloubky 6 mm

Zadny pridavek pro obrabéni nagisto -

Poc&atecni bod obdélniku: X =100 mm
Y =100 mm
Velikost obdélniku X =+60mm
Y =+40 mm
Uhel natogeni v roving 10 stupAd
Max. pfisuv do Sifky 10 mm

Volny pohyb na konci frézované
drahy

Posuv pro obrabéni plochy
Druh obrabéni

5mm

4000 mm/min

hrubovani rovhobézné

s 0sou X v obou smérech
Pfrebéh pfi poslednim prachodu

nastroje podminény geometrii bfitu 2 mm

o\

_N_TSTCYC71 MPF

; SPATH=/ N MPF DIR

;program pro frézovani roviny s CYCLE71

’

$STC_DP1[1,1]=120

;typ nastroje

$STC_DP6[1,1]=10

;radius nastroje

N100 T1

N102 MO6

N110 G17 GO G90 G54 G94 F2000 X0 YO

720

;najizdéni na pocateéni pozici

’

CYCLE71
-> 60,
->31,

100, ->

4000,

(10, 0,
40, 10,
2)

2,
6,

-11,
10, 5,

100,

0, ->

;volani cyklu

N125 GO G90 X0 YO

N130 M30

;konec programu

-> musi byt naprogramovano v jednom bloku
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3.12 Frézovani po draze —- CYCLE72

Cyklus CYCLE72 je k dispozici od verze programového vybaveni SW 4.
(nikoli pro FM-NC)
== Programovani

—_ CYCLE72 ( KNAME, RTP, RFP, SDIS, DP, MID, FAL, FALD, FFPI,
_FFD, VARI, RL, ASl, LPl, FF3, AS2, LP2)
Parametry
Nasledujici parametry jsou zapotfebi vzdy:
_ KNAME string Nazev podprogramu kontury
_RTP real Navratova rovina (absolutné)
_RFP real Referenéni rovina (absolutné)
_SDIS real Bezpecnostni vzdalenost (pficita se k referenéni roving, zadava se
bez znaménka)
_DP real Hloubka (absolutné)
_MID real Maximalni pfisuv do hloubky (inkrementalng, zadava se bez
znaménka)
_FAL real PFidavek rozméru pro opracovani naCisto na sténé kontury
(zadava se bez znaménka)
_FALD real Pfidavek rozméru pro opracovani nacisto na dné (inkrementalné,
zadava se bez znaménka).
_FFP1 real Posuv pro obrabéni v plose
_FFD real Posuv pfi pfisuvu do hloubky (zadava se bez znaménka)
_ VARI int Zpusob obrabéni (zadava se bez znaménka)
MiSTO JEDNOTEK:
Hodnoty: 1.. obrabéni nahrubo
2.. obrabéni nacisto
MiSTO DESITEK:
Hodnoty: 0.. pomocné pohyby s GO
1.. pomocné pohyby s G1
MiSTO STOVEK:
Hodnoty: 0.. navrat na konci kontury az na _RTP
1.. navrat na konci kontury na _RTP + _SDIS
2.. navrat na konci kontury o _SDIS
3.. zadny navrat na konci kontury
_RL int Objizdéni kontury po stfedové draze, vlevo nebo vpravo (s G40,
G41 nebo G42, zadava se bez znaménka)
Hodnoty: 40.. G40 (najizdéni a odjizdéni jen po pfimce)
41.. G41
42.. G42
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AS int Specifikace sméru a drahy pro najizdéni (zadava se bez
znameénka):
MiSTO JEDNOTEK:
Hodnoty: 1.. tangencialni pfimka
2.. Gtvrtkruh
3.. palkruh
MiSTO DESITEK:
Hodnoty: 0.. najizdéni na konturu v roviné
1.. najizdéni na konturu po prostorové draze
1Pl real Délka najizdéci drahy (u pfimky), pfip. radius najizdéciho
kruhového oblouku (u kruhu) ( zadava se bez znaménka)
Zadavani dalSich parametrud je nepovinné.
(zadavaji se bez znaménka)

_FF3 real Hodnota zpétného posuvu a posuvu pro pomocné pohyby v roviné
(ve volném prostoru)

_AS2 int Specifikace sméru a drahy pro odjizdéni (zadava se bez
znaménka):

MiSTO JEDNOTEK:
Hodnoty: 1.. tangencialni pfimka
2.. Gtvrtkruh
3.. ptlkruh
MiSTO DESITEK:
Hodnoty: O0.. najizdéni na konturu v roviné
1.. najizdéni na konturu po prostorové draze
LP2 real Délka odjizdéci drahy (u pfimky), pfip. radius najizdéciho
kruhového oblouku (u kruhu) ( zadava se bez znaménka)
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n Funkce

Pomoci cyklu CYCLE72 miizete provadét
frézovani podél libovolné kontury definované

v podprogramu. Cyklus pracuje s korekci radiusu
frézy nebo bez ni.

Neni nutné, aby kontura byla uzaviena, vnitfni
nebo vnéjsi opracovani je definovano pomoci
polohy korekce radiusu frézy (uprostfed, vlevo
nebo vpravo).

Kontura musi byt naprogramovana ve sméru,
v jakém ma byt frézovana, a musi lezet v jedné
roviné. Kromé toho se musi skladat z nejméné
dvou konturovych blok{ (po¢atec¢ni a konecny
bod), aby podprogram kontury bylo mozné uvnit¥
cyklu vyvolat pfimo.

Funkce cyklu:

e Volba obrabéni nahrubo (jednorazové objeti
rovnobézné s konturou se zapoditanim pfi-
davku rozméru pro opracovani nacisto, pfip.
nékolikanasobné objeti na riznych hloub-
kach az na pfidavek rozméru) a obrobeni
nacisto (jednorazové objeti, pfip. na nékolika
hloubkach az na kone¢nou konturu).

o  Mé&kké najizdéni a odjizdéni na konturu bud
tangencialné nebo radialné (¢tvrt- nebo pll-
kruh).

e  Programovatelny pfisuv do hloubky.

e  Pomocné pohyby bud rychlym nebo pracov-
nim posuvem.

Predpokladem pro provedeni cyklu je verze
programového vybaveni NC systému 4.3, ktera
obsahuje funkci ,M&kké najizdéni a odjizdéni*.

Postup

Dosazena pozice pred zahajenim cyklu:
Vychozi pozici je libovolna pozice, ze které je
mozné bez nebezpedi kolize najet na pocatecni
bod kontury ve vySce navratové roviny.

A

pocatecni bod kontury
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P¥i obrabéni nahrubo (VARI=XX1) cyklus
uskuteénuje nasledujici pohybové operace:
Celkova hloubka je v souladu se zadanymi
parametry rozdélena na minimalni mozny pocet
pFisuva.

e Najizdéni na po¢ate¢ni bod pro prvni ofrézo-
vani posuvem G0/G1 (a _FF3). Tento bod je
vypocitavan uvnitf fidiciho systému a zavisi:

na pocate¢nim bodu kontury (prvni bod

v podprogramu)

- nasmeéru kontury v po¢ate€nim bodé

- nazpusobu najizdéni a jeho parametrech
- naradiusu nastroje

V tomto bloku se aktivuje korekce radiusu
frézy.

e  PfFisuv do hloubky na prvni, pfip. nasledujici
hloubku opracovani zvétSenou o naprogra-
movanou bezpec&nostni vzdalenost (para-
metr _SDIS) s GO/G1. Prvni obrabéna
hloubka vyplyva z:

- celkové hloubky

- pfidavku rozméru pro opracovani nacisto

- maximalniho mozného pfisuvu do
hloubky

e Najizdéni na konturu kolmo s posuvem do
hloubky a pak v roviné s posuvem naprogra-
movanym pro obrabéni v roviné nebo najiz-
déni v prostoru s posuvem naprogramova-
nym v _FAD podle parametri pro mékké
najizdéni.

e  Frézovani podél kontury s G40/G41/G42.

e  Meékké odjizdéni od kontury s G1 a stale
s posuvem pro obrabéni v plose o vzdale-
nost vypocitanou uvnitf cyklu.

e  Zpétny pohyb s GO/G1 (a s posuvem pro
pomocné pohyby FF3) v zavislosti na
programovani.

e  Zpétny pohyb v zavislosti na programovani
s GO/G1 (as _FF3).

¢ Na nasledujici obrdbéné roviné se tento
postup opakuje aZ na pfidavek rozméru pro
opracovani nacisto.

Po ukon&eni obrabéni nahrubo se nastroj zastavi

v bodé odjizdéni od kontury (vypocitaném uvnitf

cyklu) ve vysce navratové roviny.
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Pfi obrabéni nacisto (VARI=XX2) cyklus
uskuteéiuje nasledujici pohybové operace:
PFi obrabéni nacisto se frézuje podél kontury

s odpovidajicim pfisuvem do hloubky, dokud neni
na dné dosazeno kone&ného rozmeéru.

Na konturu se najizdi a od ni se odjizdi v souladu
s pfislusnymi parametry. Draha pro tyto pohyby
se vypocitava uvnitf cyklu.

Po ukoné&eni cyklu se nastroj zastavi v bodé
odjizdéni od kontury (vypocitaném uvnitf cyklu)
ve vySce navratové roviny.

Programovani kontury

Pro programovani kontury je nutno dodrzet

nasledujici podminky:

e V podprogramu nesmi byt pfed prvni
naprogramovanou pozici aktivovan zadny
programovatelny frame (TRANS, ROT,
SCALE, MIRROR).

e  Prvni blok podprogramu kontury je pfimkovy
blok s G90, GO a definuje zaatek kontury.

e  Korekce radiusu frézy je ovladana z nadra-
zené urovné cyklu, proto v podprogramu
kontury nesmi byt naprogramovany zadné
pfikazy G40, G41, G42.
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E Vysvétleni parametru

? Parametry RTP, RFP a _SDIS jsou popsany
v kapitole 2.1.2 (Vrtani, navrtavani stfedicich
dalkd — CYCLES81).
Parametry _MID, FAL, FALD,_FFP1a_FFD
? viz kap. 3.9. Parametr _DP viz kap. 3.11. Nasta-
vovany parametr cyklu _ZSDI[1] viz kapitola 3.2.

referenéni rovina _RFP

_KNAME (nazev)
Konturu, kterou chcete vyfrézovat, je nutno celou pr.gavek rozméru _FALD

naprogramovat do podprogramu. Parametrem | e e _DP
_KNAME je ur€en nazev podprogramu kontury. X

T
)

Frézovana kontura muze byt i Usekem volaného
nebo libovolného jiného programu. Usek se
oznacuje pocatecnim nebo koncovym navéstim,
pfip. Cisly bloku. Nazev programu a navésti/Cisla
blok(l se pfitom zapisuji pomoci ,.:“.

Priklady:
_KNAME="KONTUR_1% Frézovana kontura je cely program Kontur_1
_KNAME="START :END" Frézovana kontura je definovana jako usek
od bloku s navéstim START do bloku
s navéstim END ve volajicim programu.
_KNAME= Frézovana kontura definovana je v blocich
“/N_SPF_DIR/_N_CONTOUR 1 _SPF:N130:N210“ N130 az N210 programu CONTOUR _1.
Nazev programu musi byt zapsan spolu
s cestou a s pfiponou, viz popis volani
v literatufe: /PGA/ Pfirucka programovani,
Pro pokrocilé.

& Pokud je usek definovan Cisly bloki, je zapotfebi
mit na paméti, Ze po Upravach v tomto programu
a nasledném precislovani blok( musi byt pfizpl-
sobena také €isla pro usek programu v parametru
_KNAME.
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_VARI (druh opracovani) objizdéni kontury vpravo nebo vlevo

Pomoci parametru _VARI mizete definovat druh - Najizdéni na konturu/

obrabéni. Mozné hodnoty jsou uvedeny v tabulce | = & 4 odjizdéni po pfimkach

~Parametry“ pro tento cyklus. a[ -

Pokud je v parametru _VARI naprogramovana

néjaka jina hodnota, cyklus se prerusi a \

aktivuje se alarm 61002 ,,Druh obrabéni ﬁ

nespravné definovan.
Najizdéni na konturu/
odjizdéni po &tvrtkruhu

_RL (objizdéni kontury)

Pomoci parametru _RL programujete objizdéni b 7

kontury stfedem nastroje, vpravo nebo vlevo '@35“_“52

(G40, G41 nebo G42). Mozné hodnoty jsou 'a

uvedeny v tabulce ,Parametry” pro tento cyklus. Najizdéni na konturu/
odjizdéni po pulkruhu

_AS1, _AS2 (draha a smér pro najizdéni/odjiz- "

déni) i

| DAS1_AS2
Prostfednictvim parametru _AS1 programujete L
specifikace najizdéci drahy a _AS2 drahy pro ﬁ

odjizdéni. Mozné hodnoty jsou uvedeny v tabulce @
~Parametry“ pro tento cyklus. Pokud _AS2 neni
naprogramovano, bude chovani pfi odjizdéni
shodné s chovanim pfi najizdéni.

Meékké najizdéni na konturu po prostorové draze
(Sroubovice nebo pfimka) by mélo byt naprogra-
movano jen tehdy, pokud nastroj pfitom neni s
jesté v zabéru nebo pokud je pro danou operaci g
vhodny.

objizdéni kontury stfedem nastroje

Najizdéni na konturu/
odjizdéni po pfimkach

ﬂ V pfipadé objizdéni kontury stfedem nastroje je
mozné pouze najizdéni a odjizdéni po pfimkach.

_LP1, _LP2 (délka, radius)

Pomoci parametru _LP1 programujete drahu,
pfip. radius pro najizdéni (vzdalenost vnéjsi
hrany nastroje od po¢atecniho bodu kontury) a
pomoci parametru _LP2 drahu, pfip. radius pro
odjizdéni (vzdalenost vnéjsi hrany nastroje od
koncového bodu kontury).

Hodnoty LP1, LP2 musi byt > 0. Je-li zadana
nula, vypise se chybové hlaseni 61116 ,Najizdéci
nebo odjizdéci draha je nulova“.

ﬂ V pfipadé G40 je najizdéci, pfip. odjizdéci drahou
vzdalenost stfedu nastroje a po€ateéniho, resp.
koncového bodu kontury.
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03.04

_FF3 (posuv pfi zpétném pohybu)

Pomoci parametru _FF3 definujete posuv pfi
zpétném pohybu pro pomocné pohyby v roviné
(ve volném prostoru), jestlize se tyto pomocné
pohyby maji provadét s pracovnim posuvem
(G01). Pokud zadna hodnota tohoto posuvu neni
naprogramovana, uskute¢nuji se pomocné pohy-
by s GO1 s posuvem v roviné.

DalSi upozornéni

Pfed volanim cyklu je nutno aktivovat korekéni
parametry nastroje, jinak dojde k prerudeni cyklu
s alarmem 61000 ,Neni aktivni Zadna korekce
nastroje”.
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ﬁﬁ' Priklad programovani 1

Ofrézovani odlité kontury zvnéjsku
Pomoci tohoto programu miiZzete ofrézovat
konturu uvedenou na obrazku vpravo.

Parametry pro volani cyklu

Navratova rovina 250 mm
Referenéni rovina 200 mm
Bezpec&nostni vzdalenost 3mm
Hloubka 175 mm
Max. pfisuv do hloubky 10 mm
Pfidavek rozméru pro obrabéni

nacisto do hloubky 1.5 mm

PFisuv smérem do hloubky 400 mm/min
PFridavek rozméru pro obrabéni

nacisto v roviné 1 mm
Posuv v roviné 800 mm/min
Druh obrabéni: Hrubovani az do pfidavku
rozmeéru pro opracovani nacisto, pomocné
pohyby s G1, pomocné zpétné pohyby v ose
Zna_ RFP + _SDIS.

Parametry pro najizdéni:

G41 - vlevo od kontury, také vnéjsi obrabéni
Najizdéni a odjizdéni po &tvrtkruhu

v roviné, radius 20 mm
Posuv pfi zpétném pohybu 1000 mm/min

Ay

pocatecni bod
kontury

naprogramovany
smér kontury

L kone¢na kontura

kone¢na kontura +
pridavek rozméru pro
opracovani nacisto

=y

o

$ N _RANDKONTURL MPF

; SPATH=/ N MPF DIR

;program pro ofrézovani kontury pomoci
;cyklu CYCLE 72

N10 T20 D1 ;T20: fréza s radiusem 7
N15 M6 ;vyména nastroje T20
N20 sS500 M3 F3000 ;programovani posuvu a otacek

N25

G17 GO G90 X100 Y200 Z250 G94

;najizdéni na vychozi pozici

N30

CYCLE72 (,MYKONTUR™, 250,200, ->

-> 3,175,10,1,1,1.5,800,400,111, ->
-> 41,2,20,1000,2,20)

;volani cyklu

N9O0

X100 Y200

N95

MO2

;konec programu

-> musi byt naprogramovano v jednom bloku
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°

; SPA

% N MYKONTUR SPF ;podprogram frézované kontury (napfiklad)

TH=/ N_SPF_DIR

N100

Gl G90 X150 Y160 ;pocateéni bod kontury

N110

X230 CHF=10

N120

Y80 CHF=10

N130

X125

N140

Y135

N150

G2 X150 Y160 CR=25

N160

M17

Priklad programovani 2

Ofrézovani odlité kontury zvné&jsku, stejné jako
v pfikladu programovani 1, programovani kontury

ve Vo

laném programu.

$TC DP1[20,1]=120 $TC DP6[20,1]=7

N10 T20 D1 ;T20: fréza s rddiusem 7

N15 M6 ;vymeéna nastroje T20

N20 S500 M3 F3000 ;programovani posuvu a otacek

N25 G17 GO G90 G94 X100 Y200 2250 -> ;najizdéni na poéateéni polohu, volani cyklu

CYCL
-> 1
-> 4

E72 (,START:ENDY, 250, 200, 3,->
75, 10, 1, 1.5, 800, 400, 11, ->
1, 2, 20, 1000, 2, 20)

N30 GO X100 Y200
N35 GOTOF END
START:
N100 G1 G900 X150 Y160
N110 X230 CHF=10
N120 Y80 CHF=10
N130 X125
N140 Y135
N150 G2 X150 Y160 CR=25
END:
N160 MO2
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3.13 Frézovani pravouhlého ¢epu — CYCLE76

=8 Programovani

CYCLE76 ( RTP,
STA, MID,

_RFP, SDIS, DP, DPR, LENG, WID, CRAD, PA, PO,
_FAL, FALD, FFPl, FFD, CDIR, VARI, APl, AP2)

Parametry
RTP

real

Navratova rovina (absolutné)

_RFP real Referenéni rovina (absolutné)
_SDIS real Bezpelnostni vzdalenost (pficita se k referencni roviné, zadava se
bez znaménka)
_DP real Hloubka (absolutné)
_DPR real Hloubka vztazena k referen¢ni roviné (zadava se bez znaménka)
_LENG real Délka €epu, pfi kétovani od rohu se znaménkem
_WID real Sitka &epu, pfi kétovani od rohu se znaménkem
_CRAD real Radius v rohu €epu (zadava se bez znaménka)
_PA real Vztazny bod €epu, abscisa (absolutné)
_PO real Vztazny bod €epu, ordinata (absolutné)
_STA real Uhel mezi podélnou osou &epu a 1. osou v roviné
_MID real Maximalni pfisuv do hloubky (inkrementalné, zadava se bez
znaménka)
_FAL real Pridavek rozmeéru pro opracovani nacisto na sténach Cepu
(inkrementalng)
_FALD real PFidavek rozméru pro opracovani naCisto na dné (inkrementalné,
zadava se bez znaménka)
_FFP1 real Posuv na kontufe
_FFD real Posuv pfi pfisuvu do hloubky
_CDIR int Smér frézovani (zadava se bez znaménka)
Hodnoty: O0.. sousledné frézovani
1.. nesousledné frézovani
2.. s G2 (nezavisle na sméru otaceni vietena)
3..sG3
_VARI int ZpUsob obrabéni:
Hodnoty: 1.. obrabéni nahrubo az na pfidavek rozméru pro
obrobeni nadisto
2.. obrabéni nadisto (pfidavek rozméru X/Y/Z = 0)
_AP1 real Délka surového Cepu
_AP2 real Sitka surového &epu
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3.13  Frézovani pravouhlého éepu — CYCLE76

Funkce

Pomoci tohoto cyklu mlzete obrabét pravouhlé
Cepy v roviné obrabéni. Pro obrabéni nadisto je
zapotiebi fréza, ktera feze pres stfed. Pfisuv do
hloubky se uskutec€huje vZzdy na pozici pfed
najizdénim na konturu po pulkruhové draze.

Postup

Dosazena pozice pred zahajenim cyklu:
Vychozim bodem je pozice v kladné oblasti
abscisy se zapocitanou pulkruhovou najizdéci
drahou a s ohledem na naprogramované surové
rozméry obrobku ve sméru abscisy.

Pohybové operace pfi hrubovani (_VARI=1)
Najizdéni na konturu a odjiZzdéni od ni:

Rychlym posuvem se najizdi na navratovou rovi-
nu (_RTP), aby potom bylo mozné v této vysce
se pfesunout na po¢atecni bod v roviné opraco-
vani. PoCate¢ni bod je vzhledem k abscise defi-
novan v poloze 0 stupri(l. Pak se provadi pfisuv
rychlym posuvem az na bezpecnostni vzdalenost
(_SDIS) a nasledné spusténi pracovnim posuvem
do pracovni hloubky. Pro najeti na konturu ¢epu
se pouziva pulkruhova draha.

Smér frézovani mize byt definovan podle sméru
otaceni vietena jako sousledny nebo
nesousledny.

Kdyz je Cep jedenkrat objety, v roviné se od néj
po pllkruhu odjede a provede se pfisuv na nasle-
dujici obrabénou hloubku.

Potom se na konturu znovu po pualkruhu najede a
Cep se jedenkrat objede. Tento postup se opaku-
je tak dlouho, dokud neni dosaZeno naprogramo-
vané hloubky ¢epu. Nakonec se vyijizdi rychlym
posuvem na navratovou rovinu (_RTP).

Prisuv do hloubky:
e  PfFisuv na bezpec&nostni vzdalenost
e  ZajiZzdéni na pracovni hloubku

Najizdéni na konturu a odjizdéni od ni po
pulkruhu v pfipadé vietena otacejiciho se
vpravo a sousledného frézovani

¥
najizdéni na konturu
¢ N e
¥ }
X
| 1 -
A A

odjizdéni od kontury
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49

)

Prvni pracovni hloubka se vypocita z:

e celkové hloubky

e  pfFidavku rozméru pro obrobeni nadisto

e  maximalniho mozného pfisuvu do hloubky

Pohybové operace pfi obrabéni nacisto
(_VARI=2)

V zavislosti na hodnotach parametri _FAL a
_FALD se bude obrabéni nacisto provadét na
kontufe plasté nebo na dné ¢epu nebo obé
dohromady. Strategie najiZdéni odpovida
pohyblm v roviné pfi obrabéni nahrubo.

Vysvétleni parametru

Parametry RTP, RFP, SDIS, DP a_DPR
jsou popsany v kapitole 2.1.2 (Vrtani, navrtavani
stfedicich dulkt — CYCLES81).

Parametry _MID, FAL, FALD, _FFP1, _FFD viz
kapitola 3.9. Nastavovany parametr cyklu
_ZSDJ2] viz kapitola 3.2.

_LENG, _WID a _CRAD (délka €epu, Sirka
€epu a radius v rohu)

Pomoci parametrd _LENG, WID a _CRAD
uréujete tvar Eepu v roviné.

Rozméry ¢epu pfitom mohou byt odvozeny od
rohového bodu nebo od stfedu. V pfipadé kétova-
ni od rohového bodu je poloha ¢epu uréena zna-
ménky u parametrd LENG a _WID.

Délkovy rozmér (_LENG) se vZdy vztahuje na
abscisu (pfi uhlu rovin 0 stupr).

_PA, PO (vztazny bod)

Prostfednictvim parametrd _PA a PO definujete
vztazny bod €epu na abscise a na ordinaté. Timto
bodem je bud stfed ¢epu nebo néktery z jeho
rohovych bodl. Vyhodnocovani tohoto parametru
zavisi na bitu nastavovaného parametru cyklu
_ZSD[2]:

e 0 znamena stfed Cepu

e 1 znamena rohovy bod

V pfipadé kotovani Cepu od nékterého rohu je
nutné u parametr( pro délku a Sifku Cepu
(_LENG a _WID) zadat také znaménko, ze
kterého potom poloha €epu jednoznaéné vyplyva.

A

Rozmeéry ¢epu jsou odvozeny od stfedu

_Pa

PO

=Y

Ay

Cep je kétovan od rohového bodu

A

. f - _5{;1
2 '

£

",

oL

_PA
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_STA (ahel)
_STA udava uhel mezi prvni osou roviny
(abscisou) a podélnou osou Cepu.

CDIR (smér frézovani)
Do tohoto parametru zadavate smér obrabéni pfi
opracovavani ¢epu. Pomoci parametru CDIR
mohou byt naprogramovany sméry frézovani:
e  Pfimo ,2 pro G2“ a ,3 pro G3“ nebo
e ,Sousledné® nebo ,Nesousledné” frézovani
Sousledné pfip. nesousledné frézovani se zjiStu-
je uvnitf cyklu na zakladé sméru otaceni vietena.
Sousledné Nesousledné
M3 - G3 M3 —» G2
M4 — G2 M4 — G3

_VARI (druh obrabéni)

Pomoci parametru _ VARI mlzete definovat druh
obrabéni:

e 1 =obrabéni nahrubo

e 2 =obrabéni nacisto

_AP1, _AP2 (rozméry surového obrobku)

PFi obrabéni Cepu je cyklus schopen brat v uvahu
rozmeéry surového obrobku (napf. pfi obrabéni
odlitkd).

Délkovy a Sifkovy rozmér surového obrobku
(LAP1 a _AP2) se programuji bez znaménka a
cyklus tyto miry poklada symetricky okolo stfedu
Cepu. V zavislosti na téchto rozmérech se uvnitf AP
cyklu vypogditava radius najizdéci pllkruhové L

drahy. _Ql'

3 Dal$i upozornéni

Pfed volanim cyklu je nutno aktivovat korekéni
parametry nastroje, jinak dojde k prerudeni cyklu
s alarmem 61009 ,Cislo aktivniho nastroje =0".

V ramci cyklu se pouziva novy aktualni soufadny
systém obrobku, ktery ovliviuje vypisovani sku-
te€nych hodnot polohy. Pogatek tohoto soufadné-
ho systému lezi ve stfedu Cepu.

Po skonéeni cyklu se bude soufadny systém
obrobku nachazet ve stejné poloze jako pfed
volanim cyklu.

_AP2

}(1[
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Priklad programovani

Cep

Pomoci tohoto programu miizete v roviné XY
vyrobit ¢ep o délce 60 mm, Sifce 40 mm, a

s radiusem v rohu 15 mm. Cep svira s osou X
Uhel 10 stupnd a je programovan od rohového
bodu P1. PFi kétovani od rohu je zapotfebi zadat
u délky a Sifky ¢epu znaménka, aby byla poloha
&epu jednoznaéné definovana. Cep je jiz
nachystan jako surovy s rozmeéry délka 80 mm a
Sifka 50 mm.

AY AY

N10 G90 GO G17 X100 Y100 T20 D1
S3000 M3

;stanoveni technologickych hodnot

N11 M6

N20 _zSD[2]=1

;kétovani Eepu pomoci rohového bodu

N30 CYCLE76 (10, 0, 2, -17.5, , ->
-> -60, -40, 15, 80, 60, 10, 11, , -
>, 900, 800, 0, 1, 80, 50)

;volani cyklu

N40 M30

;konec programu

-> musi byt naprogramovano v jednom bloku
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3.14  Frézovani kruhového éepu — CYCLE77

=8 Programovani

CYCLE77 ( RTP, RFP, SDIS, DP, DPR, PRAD, PA, PO, MID, FAL,
_FALD, FFP1, FFD, CDIR, VARI, APIl)

Parametry
RTP

. real Navratova rovina (absolutné)

_RFP real Referenéni rovina (absolutné)

_SDIS real Bezpec€nostni vzdalenost (pficita se k referenéni roviné, zadava se
bez znaménka)

_DP real Hloubka (absolutné)

_DPR real Hloubka vztazena k referen¢ni roviné (zadava se bez znaménka)

_PRAD real Radius Cepu (zadava se bez znaménka)

_PA real Stfed Cepu, abscisa (absolutné)

PO real Stfed Cepu, ordinata (absolutné)

_MID real Maximalni pfisuv do hloubky (inkrementalné, zadava se bez
znaménka)

_FAL real Pfidavek rozméru pro opracovani nacisto na bocich kontury
(inkrementalné)

_FALD real PFidavek rozméru pro opracovani nadisto na dné (inkrementalné,
zadava se bez znaménka)

_FFP1 real Posuv na kontufe

_FFD real Posuv pfi pfisuvu do hloubky (nebo prostorovém pfisuvu)

_CDIR int Smeér frézovani (zadava se bez znaménka)

Hodnoty: O0.. sousledné frézovani
1.. nesousledné frézovani
2.. s G2 (nezavisle na sméru otaceni vietena)
3..sG3
_VARI int ZpUsob obrabéni:
Hodnoty: 1.. obrabéni nahrubo az na pfidavek rozméru pro
obrobeni nadisto
2.. obrabéni nacisto (pfidavek rozméru X/Y/Z = 0)
AP1 real Priimér surového ¢epu

© Siemens AG 2004, VSechna prava vyhrazena 3-178
SINUMERIK 840D/840Di/810D Programovani — Cykly



[

03.04

3.14

Frézovani kruhového ¢epu — CYCLE77

Cykly pro frézovani

Funkce

Pomoci tohoto cyklu mizete obrabét kruhové
Cepy v roviné obrabéni. Pro obrabéni nacisto je
zapotfebi fréza, ktera feze pres stfed. Pfisuv do
hloubky se uskuteéhuje vZzdy na pozici pfed
najizdénim na konturu po pulkruhové draze.

Postup

Dosazena pozice pred zahajenim cyklu:
Vychozim bodem je pozice v kladné oblasti
abscisy se zapocitanou pulkruhovou najizdéci
drahou a s ohledem na naprogramované suroveé
rozméry obrobku ve sméru abscisy.

Pohybové operace pii hrubovani (_VARI=1)
Najizdéni na konturu a odjizdéni od ni:

Rychlym posuvem se najizdi na navratovou rovi-
nu (_RTP), aby potom bylo mozné v této vySce
se presunout na pocate¢ni bod v roviné opraco-
vani. Pocatec¢ni bod je vzhledem k abscise defi-
novan v poloze 0 stupnu.

Pak se provadi pfisuv rychlym posuvem az na
bezpecnostni vzdalenost (_SDIS) a nasledné
spousténi pracovnim posuvem do pracovni
hloubky. Pro najeti na konturu ¢epu se pouziva
pulkruhova draha, pficemz se berou v Uvahu
naprogramované surové rozmery ¢epu.

Smér frézovani muze byt definovan podle sméru
otaceni vietena jako sousledny nebo
nesousledny.

Kdyz je Eep jedenkrat objety, v roviné se od néj
po pulkruhu odjede a provede se pfisuv na nasle-
dujici obrabénou hloubku.

Potom se na konturu znovu po pulkruhu najede a
Cep se jedenkrat objede. Tento postup se opaku-
je tak dlouho, dokud neni dosaZeno naprogramo-
vané hloubky ¢epu.

Nakonec se vyjiZzdi rychlym posuvem na
navratovou rovinu (_RTP).

- .

\

{
y/
zl\
4

Najizdéni na konturu a odjiZzdéni od ni po
pulkruhu v pfipadé vietena otacejiciho se
vpravo a sousledného frézovani

najizdéni na konturu

odjizdéni od kontury
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Cykly pro frézovani

03.04
3.14  Frézovani kruhového ¢epu — CYCLE77 3

Pfisuv do hloubky:

e  PFisuv na bezpecnostni vzdalenost

e  Zajizdéni na pracovni hloubku

Prvni pracovni hloubka se vypo¢ita z:

e celkové hloubky

e  pfidavku rozméru pro obrobeni nacisto

e  maximalniho mozného pfisuvu do hloubky

Pohybové operace pii obrabéni nacisto
(_VARI=2)

V zavislosti na hodnotach parametrd _FAL a
_FALD se bude obrabéni nacisto provadét na
kontufe plasté nebo na dné Cepu nebo obé
dohromady. Strategie najizdéni odpovida
pohyblm v roviné pfi obrabéni nahrubo.

Vysvétleni parametru

Parametry _RTP, RFP, _SDIS, _DP a_DPR
jsou popsany v kapitole 2.1.2 (Vrtani, navrtavani
stfedicich dulkd — CYCLE81). Parametry _MID,
_FAL, _FALD, _FFP1, _FFD viz kapitola 3.9.

_PRAD (priimér cepu)
Primér ¢epu se zadava bez znaménka.

_PA, _PO (vztazny bod)

Prostfednictvim parametrd _PA a PO definujete
vztazny bod ¢epu na abscise a na ordinaté.
Kruhové ¢epy jsou vzdy kétovany podle stiedu.

CDIR (smér frézovani)
Do tohoto parametru zadavate smér obrabéni pfi
opracovavani Cepu.
Pomoci parametru CDIR mohou byt naprogramo-
vany sméry frézovani:
e  Pfimo ,2 pro G2* a 3 pro G3“ nebo
e ,Sousledné® nebo ,Nesousledné” frézovani
Sousledné pfip. nesousledné frézovani se zjistu-
je uvnitf cyklu na zakladé sméru otaéeni vietena.
Sousledné Nesousledné
M3 - G3 M3 — G2
M4 — G2 M4 —» G3

_VARI (druh obrabéni)

Pomoci parametru _ VARI mliZete definovat druh
obrabéni. Mozné hodnoty jsou nasleduijici:

. 1 = obrabéni nahrubo

e 2= obrabéni nacisto
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Cykly pro frézovani

03.04
3.14  Frézovani kruhového ¢epu — CYCLE77

_AP1 (primér surového cepu)

Pomoci tohoto parametru definujete surovy
rozmér Cepu (bez znaménka). V zavislosti na
tomto rozméru se vypocitava pullkruh pro
najizdéni.

Dalsi upozornéni

Pfed volanim cyklu je nutno aktivovat korekéni
parametry nastroje, jinak dojde k preruseni cyklu
s alarmem 61009 ,Cislo aktivniho nastroje =0*.

V ramci cyklu se pouziva novy aktudlni soufadny
systém obrobku, ktery ovliviiuje vypisovani sku-
te€nych hodnot polohy. PoCatek tohoto soufadné-
ho systému lezi ve stfedu &epu.

Po skonceni cyklu se bude soufadny systém
obrobku nachazet ve stejné poloze jako pfed
volanim cyklu.

Priklad programovani

Kruhovy éep

Obrabéni kruhového ¢epu na surovém obrobku
s primérem 55 mm a s maximalnim pfisuvem

10 mm na jeden prichod nastroje. Zadava se
pfidavek rozméru pro opracovani nacisto pro
naslednou operaci plasté Cepu. Celé obrabéni se
uskutecriuje nesouslednym frézovanim.

LY

0

) 1 - T3,
% =B x Z
&0 20

s

[ SeaLl)

4

N10 G90 G17 GO S1800 M3 D1 T1

;stanoveni technologickych hodnot

N1l M6

N20 CYCLE77 (10,0,3,-20, ,50, 60, ->
->70,10,0.5,0,900,800,1,1,55)

;volani cyklu pro obrobeni nahrubo

M30 D1 T2 M6

;vyména nastroje

N40 52400 M3

;stanoveni technologickych hodnot

N30 CYCLE77 (10,0,3,-20, ,50, 60, ->
->70,10,0,0,800,800,1,2,55)

;volani cyklu, obrabéni nacisto

N40 M30

;konec programu

-> musi byt naprogramovano v jednom bloku
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Cykly pro frézovani 03.04

3.15 Frézovani dutiny s ostravky —- CYCLE73, CYCLE74,
CYCLE75

3.15 Frézovani dutiny s ostriivky — CYCLE73, CYCLE74,
CYCLE75

ﬂ Frézovani dutiny s ostrivky je volitelnym dopliikem
a v NCK i HMI Advanced vyzaduje verzi SW 6.

Predpoklad

Aby bylo mozné pouzit cyklus pro obrabéni dutiny
s ostrlivky, je nutné nastaveni ur€itych strojnich
parametra.

Literatura: Aktualni informace viz:
e  Soubor ,siemens.ixt‘ v dodavaném programovém vybaveni (standardni cykly) nebo
e uHMI Advanced F:\dh\cst.dinHLP.dir\siemensd.ixt

il

Funkce

Pomoci cyklt CYCLE73, CYCLE74 a CYCLE75
muzete opracovavat dutiny s ostriivky.

Kontury dutiny a ostrlivkd jsou definovany v DIN-
kédu ve stejném programu jako obrabéni dutiny
nebo mohou byt uloZzeny jako podprogramy. Po-
moci cykld CYCLE74 a CYCLET75 jsou pfedavany
kontury dutiny, resp. kontury ostriivkd do cyklu
CYCLE 73, ktery pfedstavuje vlastni cyklus pro
frézovani dutiny.

Cyklus CYCLE73 generuje s pomoci geometric-
kého procesoru vyrobni program a spousti jeho
zpracovani. Aby bylo zaru€eno spravné zpraco-
vani programu, je nutno dodrzet nasledujici pro-
gramovou posloupnost volani cyklu.

e CYCLE74( ) ;prfedanikontury okraje
CYCLE75( ) ; pfedani kontury ostrivku 1
CYCLET75( ) ; pfredani kontury ostrivku 2

4

CYCLE73( ) ; obrabéni dutiny
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03.04 Cykly pro frézovani
3.15 Frézovani dutiny s ostravky —- CYCLE73, CYCLE74,
CYCLE75

2

3.15.1 Predavani kontury okraje dutiny — CYCLE74

Frézovani dutiny s ostravky je volitelnym dopliikem
a v NCK i HMI Advanced vyzaduje verzi SW 6.

Programovani
CYCLE74 ( KNAME, LSANF, LSEND)

% Parametry
_ KNAME string Néazev podprogramu okraje kontury dutiny
_ LSANF string Cislo bloku/navésti zadatku popisu kontury
_LSEND string Cislo bloku/navésti konce popisu kontury
Funkce

4

Cyklus CYCLE74 slouzi pro pfedavani kontury
okraje dutiny do cyklu pro frézovani dutiny
CYCLET73. Pro tento ucel se interné v adresafi
standardnich cykll zaklada do¢asny soubor a do
néj se ukladaji hodnoty pfedavanych parametrd.

Pokud takovy soubor uz existuje, bude vymazan
a zalozZen jako novy.

Z tohoto dlivodu je vzdy zapotiebi, abyste pro-
gramovou sekvenci pro frézovani dutiny s ostrav-
ky za€inali volanim cyklu CYCLE74.
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3.15
CYCLE75

Cykly pro frézovani

Frézovani dutiny s ostriivky — CYCLE73, CYCLE74,

03.04

Vysvétleni parametrt

Kontura okraje dutiny mGze byt naprogramovana
bud’ v samostatném programu nebo ve volajicim
hlavnim programu. Pfedavani do cyklu se provadi
pomoci parametru _ KNAME, coZ je nazev
programu, nebo pomoci _LSANF, LSEND, coZ je
oznaceni useku programu od ... do pomoci Cisel
blokd nebo naveésti.

Z toho vyplyvaji tfi moznosti programovani kontury:

Kontura se nachazi v samostatném pro-
gramu:

Pak je nutné naprogramovat pouze _KNAME,
napf. CYCLE74 (,EDGE", ., ,)

Kontura se nachazi ve volajicim programu:
Pak musi byt naprogramovano pouze LSANF
a _LSEND, napf.:

CYCLE74 (,,"N10“,“N160“)

Kontura okraje tvofi usek programu, ale
jiného programu, nez ktery vola cyklus:
Pak musi byt naprogramovany vsechny tfi
parametry, napf.:

CYCLE74(,EDGE®, ,MARK_START",
»,MARK_END*)

Nazev programu muze byt popsan Udajem cesty a
typem programu.

Priklad:
_KNAME="N_WKS_DIR/_ N_EXAMPLE3 WPD/ N_EDGE_MPF"
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03.04 Cykly pro frézovani
3.15 Frézovani dutiny s ostravky —- CYCLE73, CYCLE74,
CYCLE75

2

3.15.2 Predavani kontury ostravku — CYCLE75

Frézovani dutiny s ostravky je volitelnym dopliikem
a v NCK i HMI Advanced vyzaduje verzi SW 6.

Programovani
CYCLE75 ( KNAME, LSANF, LSEND)

% Parametry
_ KNAME string Nazev podprogramu kontury ostravku
_ LSANF string Cislo bloku/navésti zadatku popisu kontury
_LSEND string Cislo bloku/navésti konce popisu kontury
Funkce

4

Cyklus CYCLE7YS5 slouzi pro pfedavani kontury
okraje ostrlivku do cyklu pro frézovani dutiny
CYCLETY3. Pro kazdou konturu ostrivku se tento
cyklus jedenkrat vyvolava. Jestlize nejsou

v dutiné zadné ostravky, volani tohoto cyklu mlze
odpadnout.

Predavané hodnoty parametr( se zapisuji do

doc¢asného souboru otevieného cyklem
CYCLET74.

Vysvétleni parametrua

Pocet a vyznam parametru odpovida cyklu
CYCLE74.

Viz CYCLE74.

w
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Cykly pro frézovani 03.04

3.15 Frézovani dutiny s ostravky —- CYCLE73, CYCLE74,
CYCLE75

3.15.3 Programovani kontur

Kontury okraje dutiny a ostrivku musi byt vzdy uzavie-
né, tzn. pocatecni a koncové body musi byt stejné.

Poc&atecni bod, tzn. prvni bod kazdé kontury, je potfeba
vzdy naprogramovat s GO, vSechny ostatni konturové
prvky pomoci G1 az G3.

PFi programovani kontury nesmi byt v poslednim kon-
turovém bloku (blok s navéstim nebo koncovym cCislem
bloku kontury) obsazen zadny radius nebo faseta.

Pfed volanim cyklu CYCLE73 se nastroj nesmi nacha-
zet na pocatec€ni pozici naprogramovaného konturového
prvku.

Potifebné programy mohou byt uloZeny vzdy jen

v jednom adreséfi (vyrobni programy). Pro kontury
okraje dutiny nebo ostravk je povoleno vyuzivani
globalnich paméti podprogramd.

Geometrické Udaje vztahujici se na obrobek mohou byt
programovany bud v metrickych jednotkach nebo v pal-
cich. Zména téchto méficich jednotek v ramci jednoho
programu kontury vede k nespravnému vyrobnimu
programu.

Jestlize se v programu kontury méni zplsob obrabéni
G90/G91, je nutno davat pozor, aby v posloupnosti
zpracovavanych konturovych programu byl na zacatku
kazdého programu naprogramovan spravny pfikaz pro
méfici jednotky.

Pfi vypoctech vyrobniho programu pro dutinu se berou
v Uvahu pouze geometrické udaje v roviné.

Pokud jsou v Usecich kontury naprogramovany jiné osy
nebo funkce (T.., D.., S.., M.. atd.), budou pfi interni
pfipravé kontury ke zpracovani prfeskoceny.

Pfed volanim cyklu je zapotfebi naprogramovat vSechny
specifické a technicky nezbytné pfikazy stroje (napf. vo-
lani nastroje, otacky, M-pfikazy). Posuvy je nutno zadat
do parametrd v cyklu CYCLE73.

Radius nastroje musi byt vétsi nez nula.

Opakovani kontur ostriivkll pomoci posunuti s pouzitim
odpovidajicich pfikazu fidiciho systému (napf. framy,
posunuti pocatku) je nepfipustné. Kazdy opakujici se
ostrlivek musi byt vzdy znovu naprogramovan, pficemz
posunuti je nutno zapodist do pfisluSnych soufadnic.
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03.04 Cykly pro frézovani
3.15 Frézovani dutiny s ostravky —- CYCLE73, CYCLE74,
CYCLE75
rﬂ_ Priklad programovani
-
®" Priklad programovani 1.mpf (dutina s ostrivky). Ay IR
B oa
|-— A A A
73 < 5 /A7,
| L
52 P = ;
£ s
Vi REN ’;’%
30 e I [ ;‘7
1
$ N SAMPLEl MPF —Eg T = ’f
N _ 34 [=-— x z
; SPATH=/ N _MPF DIR [ 20 70 = lirsl S

; Example 1: Pocke

’

t with islands

radius ve vSech rozich R5

$TC DP1[5,1]1=120 $TC DP6[5,1]=6 $TC DP3[5,1]=111

; korekce nastroje fréza T5 D1

$TC DP1[2,2]=120 $TC DP6[2,2]=5 $TC DP3[2,2]=130

N100 G17 G40 G90

; vychozi podminky, G-kéd

N110 T5 D1

; vymeéna frézy

N120 M6

N130 s500 M3 F2000

M8

GOTOF MACHINE

’

N510 EDGE: GO G64

X25 730 F2000

; definice kontury okraje

N520 Gl X118 RND=5

N530 Y96 RND=5

N540 X40 RND=5

N545 X20 Y75 RND=5

N550 Y35

N560 ENDEDGE: G3

X25 Y30 CR=5

’

N570 ISLANDl: G2

X34 Y58 DR=15

; definice spodniho ostravku

N580 Gl X64

N590 ENDISLANDI:

G2 X34 Y58 CR=15

’

N600 ISLAND2: GO

X79 Y73

: definice horniho ostriivku

N610 Gl X99

N620 ENDISLAND2:

G3 X79 Y73 CR=10

’

_MACHINE:

SAMPLE CONT:

CYCLE74 (,SAMPLE1™, , EDGE“, , ENDEDGE")

; pfedani kontury okraje

CYCLE75 (,SAMPLEL", , ISLANDIY, , ENDISLANDIY)

; pfedani kontury ostriivku 1

CYCLE75 (,SAMPLEL™, , ISLAND2Y, , ENDISLAND2Y)

; pfedani kontury ostriivku 2

ENDLABEL:

M30
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Cykly pro frézovani 03.04
3.15 Frézovani dutiny s ostravky —- CYCLE73, CYCLE74,
CYCLE75

3.15.4 Frézovani dutiny s ostravky —- CYCLE73

ﬂ Frézovani dutiny s ostrivky je volitelnym dopliikem
a v NCK i HMI Advanced vyZaduje verzi SW 6.

==8 Programovani

CYCLE73 ( VARI, BNAME, PNAME, TN, RTP, RFP, SDIS, DP, DPR,
MID, MIDA, FAL, FALD, FFP1, FFD, CDIR, PA, PO, RAD, DP1)

Parametry

_VARI int Zpusob obrabéni (zadava se bez znaménka)
MiSTO JEDNOTEK (volba zplsobu obrabéni):
Hodnoty: 1.. obrabéni nahrubo z plného materialu
2.. obrabéni nahrubo zbytkového materialu
3.. obrabéni nacisto stén dutiny
4.. obrabéni nadisto dna dutiny
5.. pfedvrtani
MiSTO DESITEK (volba strategie zajizdéni nastroje):
Hodnoty: 1.. kolmo s G1
2.. po spiralni draze
3.. kyvnym pohybem
MiSTO STOVEK (volba rezimu vyjizdéni nastroje):
Hodnoty: 0.. na navratovou rovinu (_RTP)
1.. 0 bezpecnostni vzdalenost (_SDIS) nad referencni
rovinu (_RFP)
MiSTO TISICU (volba po&ateéniho bodu)
Hodnoty: 1.. automaticka

2.. manualni
_ BNAME string Nazev programu pozice vrtané diry
_ PNAME string Nazev vyrobniho programu pro frézovani dutiny
TN string Nazev nastroje pro odstrafiovani materialu
_RTP real Navratova rovina (absolutné)
_RFP real Referenéni rovina (absolutné)
_SDIS real Bezpec€nostni vzdalenost (pficita se k referenéni roviné, zadava se
bez znaménka)
_DP real Hloubka dutiny (absolutné)
_DPR real Hloubka dutiny (inkrementalné)
_MID real Maximalni pfisuvna hloubka na jeden pfisuv (bez znaménka)
~MIDA real Maximalni pfisuv do Sifky v roviné (zadava se bez znaménka)
_FAL real Pridavek rozméru pro opracovani nacisto v roviné (bez znaménka)
_FALD real Pridavek rozméru pro opracovani nacisto na dné (bez znaménka)
_FFP1 real Posuv pro obrabéni v plose
_FFD real Posuv pfi pfisuvu do hloubky
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03.04 Cykly pro frézovani

3.15 Frézovani dutiny s ostravky —- CYCLE73, CYCLE74,
CYCLE75

_CDIR int Smeér frézovani pfi obrabéni dutiny (zadava se bez znaménka):
Hodnoty: 0.. sousledné frézovani (shodné s ota¢enim vietena)
1.. nesousledné frézovani
2.. pro G2 (nezavisle na sméru otaceni vietena)

3.. pro G3

_PA real Pocatecni bod v prvni ose (jen pfi manualni volbé pocate¢niho
bodu)

_PO real PocateCni bod ve druhé ose (jen pfi manualni volbé poc¢atecniho
bodu)

_RAD real Radius drahy stfedu nastroje pfi zajizdéni po spirale nebo max.
Uhel pfi zajizdéni kyvnym pohybem

_DP1 real Hloubka zajeti nastroje na jeden obéh o 360° pfi zajizdéni po
spirale

G Funkce

Cyklus CYCLE 73 je obrabéci cyklus, se kterym
je mozné obrabét dutiny s ostrivky nebo bez
nich. Podporuje kompletni opracovani téchto
dutin a nabizi nasledujici kroky obrabéni:

e  Pfedvrtani

e  Odstranovani materidlu z dutiny

e  Odstranovani zbytkového materialu

e  Obrabéni stén dutiny nacisto

e  Obrabéni dna dutiny nadisto

Kontury dutiny a ostrivk je tfeba sestavit pomo-
ci volného programovani podle DIN, napf. s geo-
metrickym procesorem.

Cyklus se spousti v souladu s naprogramovanym
zplUsobem obrabéni (_VARI) jedenkrat pro kazdy
krok obrabéciho postupu. Pro pfipad, Ze jsou
zapotfebi obrobeni nahrubo i nacisto, nebo pokud
je zapotiebi obrabé&nim nahrubo odstranit zbytko-
vy material, musi byt cyklus CYCLE73 vyvolan
Znovu.

Odstranovani materialu z dutiny

PFi odstrafiovani materiélu je dutina obrabé&na
aktivnim nastrojem aZ na naprogramovany pfida-
vek rozméru pro opracovani nacisto. Strategie
zajizdéni pro frézu je volitelna. V zavislosti na
zadané hodnoté se uskute¢ni rozdéleni prichod
nastroje ve smeéru hloubky dutiny.
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Odstranovani zbytkového materialu

Cyklus umoznuje odstranéni zbytkového mate-
rialu pomoci mensi frézy. V generovaném progra-
mu jsou vytvoreny posuvy, které vyplyvaji z po-
sledni frézovaci operace a aktualniho radiusu
nastroje. Technologie odstranovani zbytkového
materialu muzZe byt pouzita nékolikrat po sobé s
pouZzitim vZdy men$iho a mensiho radiusu
nastroje.

Neprovadi se zadna kontrola, Ze i po této operaci
se v dutiné nachazi jesté néjaky zbytkovy
material.

Obrabéni nacisto na sténach/dné dutiny
Dalsi funkci cyklu je obrabéni nacisto dna dutiny
nebo obrobeni nacisto stén dutiny a jednotlivych
ostrivka.

Predvrtani

V zavislosti na nastroji pouzitém pfi frézovani se
muze vynofit potfeba pfedvrtani diry pfed zahaje-
nim odstrafiovani materialu. Cyklus automaticky
vypoditava v zavislosti na nasledujicim kroku
odstrafiovani materialu polohu mist pro pred-
vrtani a na kazdé z téchto pozic se uskutecnuje
predtim modalné volany vrtaci cyklus. Pfedvrtani
muze probihat ve vice technologickych krocich
(napf. 1. navrtavani stfedicich dalkd, 2. vrtani).
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Postup pfri predvrtavani

V prvnim kroku obrabéciho postupu operace
predvrtavani je nutné po modalnim volani vrtaci-
ho cyklu pouzit pfikaz REPEAT, aby byla vyvola-
na posloupnost obrabécich krokli s obsahem
CYCLETY3 a opakovanim kontury. Pfed dalsi
vyménou nastroje je nutno vrtaci cyklus modalné
deaktivovat. Potom je mozné naprogramovat
dalsi vrtaci technologie.

Nasleduje usek programu s CYCLE73, ktera
obsahuje vSechny parametry a programy pro
odstrafiovani materiélu a vrtani.

Parametr VARI je jediny, ktery definuje vSechny
nezbytné parametry technologie odstrafovani
materialu a musi mu byt vZdy dosazena hodnota.
Cyklus v tomto okamziku generuje vyluéné pro-
gram pro odstrafiovani materialu a pozice pro
vrtani a vola program pro najizdéni na pozice dér
a naslednym obrabénim.

Pokud se operace tyka nékolika riznych dutin,
bude nezbytné v této &asti znovu vyvolat pfislus-
né kontury. Je-li obrabéna jen jedna dutina, maze
tento blok odpadnout.

Cely tento usek obrabéni musi byt oznacen pfi-
kazem skoku na nasledujici ¢ast provadéjici
odstrafiovani materiélu z dutiny.

Priklad:
Predvrtani s odstrafiovanim materialu

ACCEPTANCE4 CONT:

; znacka s nazvem zacatku kontury dutiny

CYCLE74 (,EDGEAO1Y, ,)

; definice kontury okraje dutiny

CYCLE75 (,ISL11A01Y, ,)

; definice kontury 1. ostriivku

(

( ,
CYCLE75 (,ISLIA01Y, ,)

(,ISL2A01Y, ,)

( )

CYCLE75
CYCLE75 ,ISL3A0LY, ,

ENDLABEL: ; znacka konce kontury dutiny
T4 M6

D1 M3 F1000 s4000

MCALL CYCLE81(10,0,1,-3)

; modalni volani vrtaciho cyklu

REPEAT ACCEPTANCE4 MACH
ACCEPTANCE4 MACH END

; uskuteénéni programu vrtacich pozic

MCALL

; deaktivovani modalniho vrtaciho cyklu

GOTOF ACCEPTANCE4 MACH END

; skok na odstrafiovani materiélu z dutiny
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ACCEPTANCE4 MACH:

; zaCatek useku pro generovani programu

;REPEAT ACCEPTANCE4 CONT ENDLABEL

; je zapotfebi jen tehdy, pokud existuje vice
; neZ jedna kontura dutiny

CYCLE73 (1015, “"ACCEPTANCE4 DRILL"™,
~ACCEPTANCE4 MILL1“,“3%,10,0,1,-12,0,
,2,0.5,,9000,400,0,,,,)

ACCEPTANCE4 MACH END:

; konec Useku pro generovani programu

T3 M6

D1 M3 sS2000

;REPEAT ACCEPTANCE4 CONT ENDLABEL

; je zapotfebi jen tehdy, pokud existuje vice
; nez jedna kontura dutiny

CYCLE73 (1011, “"ACCEPTANCE4 DRILL"™,
~ACCEPTANCE4 MILL1“,"“3%,10,0,1,-12,0,,2,
0.5,,9000,400,0,,,,)

; odstrafiovani materiélu z dutiny

Postup pfri hrubovani, odstranovani
materialu (_VARI=XXX1)

Pfikaz CYCLE73 je zapotfebi znovu zapsat spolu
se viemi jeho parametry.

Program uskuteCriuje nasledujici kroky obrabé-
ciho postupu:

Najizdéni rychlym posuvem (G0) na manual-
né vypocitany nebo automaticky generovany
pocatecni bod, ktery lezi ve vySce navratové
roviny. Potom se najizdi s GO na referen¢ni
rovinu posunutou o bezpeé&nostni
vzdalenost.

Pfisuv na aktualni obrabénou hloubku podle
zvolené strategie najizdéni (_VARI) a s po-
suvem _FFD.

Vyfrézovani dutiny s ostrlivky az na pfidavek
rozméru pro opracovani nacisto s posuvem
_FFP1. Smér obrabéni je dan hodnotou
zadanou do parametru _CDIR.

V pfipadé nevhodného poméru mezi prame-
rem frézy a obrabénym volnym prostorem
mezi ostriivky, jakoz i mezi ostrivky a kon-
turou okraje mlze byt dutina rozdélena.

Pro tento ucel cyklus vypocitava dalSi poca-
teCni body pro zajizdéni frézy.

Pozvednuti v souladu se zvolenym reZimem
vyjizdéni a navrat na po¢ateéni bod pro dalSi
pfisuv v rovingé.
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e  Po skongeni obrabéni v roviné se nastroj
stahuje v zavislosti na zvoleném rezimu
vyjizdéni bud na navratovou rovinu nebo o
bezpecnostni vzdalenost nad referenéni
rovinu. Pozice nastroje v roviné vyplyva
z generovaného programu a lezi nad
plochou dutiny.

Postup pfi obrabéni nacisto
(_VARI=XXX3)

e  Pfiobrabéni nacisto na sténach se kontura
dutiny a kontury ostriivka objizdéji jen
jednou. Jako strategii zajizdéni je nutno
naprogramovat kolmy pfisuv s G1 (_VARI).
Najizdéni na pocate¢ni bod a odjizdéni
v koncovém bodé se pfi obrabéni nacisto
provadi vzdy po tangencialné napojeném
kruhovém useku drahy.

e  P¥i obrabéni dna nacisto se rychlym posu-
vem sjizdi az na hloubku dutiny + pfidavek
rozméru + bezpeénostni vzdalenost. Odtud
se potom uskutecriuje kolmy pFisuv pracov-
nim posuvem na poZadovanou hloubku.
Plocha dna dutiny se objiZdi jen jednou.

e  Pozvednuti nastroje a navrat stejné jako pfi
obrabéni nahrubo.

e  Pro soucasné obrabéni nacisto v roviné a na
dné dutiny je nutno naprogramovat para-
metry FAL a _FALD, jakoz i _VARI=XXX4.
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E Vysvétleni parametru
_VARI (zplGsob obrabéni)
Pomoci parametru _VARI muzete definovat
zpusob obrabéni. Mozné hodnoty jsou:

MiSTO JEDNOTEK:

e 1 =obrabéni nahrubo z piného materialu

e 2 =obrabéni nahrubo zbytkového materialu
e 3 =obrabéni nacisto stén

e 4 =obrabéni nacisto dna

e 5 =predvrtani

PFi nastaveni ,obrabéni z plného materialu® pro-
vadi vyrobni program kompletni frézovani dutiny
az na pfidavek rozméru pro opracovani nacisto.
Pokud by se zvolenym priimérem frézy nebylo
mozné obrobit vdechna pozadovana zakouti, je
mozné tyto plochy obrobit dodateéné s nastave-
nim "2“ a s mensi frézou. Pro tento ucel je nutno
cyklus CYCLE73 vyvolat znovu.

MiSTO DESITEK:

1 = kolmé zajizdéni nastroje s G1

2 = po spiralni draze

3 = pohyb tam a zpét

Volba strategie pro zajizdéni:

e  Zajizdéni po kolmé draze (_VARI=XX1X)

znamena, ze uvnitf cyklu vypodtena aktualni
pfisuvna hloubka bude realizovana v jednom
bloku.

Zajizdéni po spiralni draze (_VARI=XX2X)
znamena, ze stfed frézy se pohybuje po
spiralni draze definované radiusem RAD a
hloubkou na jeden obéh _DP1. Posuv pfi
tomto pohybu je také naprogramovan do
parametru _FFD. Smér obihani po spirale
odpovida sméru, v jakém se ma dutina
obrabét.

Hloubka pro zajizdéni nastroje naprogramo-
vana do _DP1 je povaZovana za maximalni
hloubku a vZdy je pfepocitana na pocet
celych obéht po spiralni draze.
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Pokud je aktualni hloubka pro pfisuv (coz
muze byt i nékolik obéhl po spiralni draze)
dosaZena, uskutecni se jesté jeden cely
obéh, aby se odstranila Sikma plocha po
najizdéni.
Potom se zahaji obrabéni dutiny v této
roviné az na pfidavek rozméru pro obrabéni
nacisto.

e  Zajizdéni kyvnym pohybem
(_VARI=XX3X)
znamena, ze stred frézy zajizdi kyvnym po-
hybem po pfimce Sikmo tam a zpét, dokud
neni dosazeno nasledujici aktualni hloubky.
Maximalni uhel pro zajizdéni je naprogramo-
van v parametru _RAD1, délka drahy kyvné-
ho pohybu se vypogitava uvnitf cyklu. Pokud
je dosazeno aktualni hloubky, draha se
uskutecni jesté jednou, aby se odstranila
8ikma plocha po zajizdéni. Posuv je napro-
gramovan v parametru _FFD.

MISTO STOVEK (_VARI=X1XX):

e 0= nanavratovou rovinu (_RTP)

e 1= nareferen¢ni rovinu (_RFP) posunutou o
bezpecnostni vzdalenost (_SDIS)

MISTO TISICU (_VARI=1XXX):
e 1 =pocateCni bod volen automaticky
e 2 =pocatetni bod volen manualné

Pfi automatické volbé poc¢ateéniho bodu cyklus
sam vypocitava pocate¢ni bod pro zahajeni Ay
obrabéni.

Pozor: Manualné zadavané pocatecni pozice se
nesmi nachazet v oblasti plochy ostriivkd. Pro
takovy pfipad se v cyklu neprovadi Zzadna kontro-
la. Vyplyne-li v disledku polohy ostriivku a pru-
méru pouzité frézy rozdéleni dutiny, bude auto-
maticky vypocitan vétsi poCet pocatecnich bodu.
PFi manualnim urovani téchto bodu je nutno bod 1
naprogramovat jesté i parametry PAa_PO. Tim
vSak mlze byt naprogramovan jen jeden L, _
pocate€ni bod. Pfi rozdéleni dutiny jsou ostatni _@ Ed
potfebné pocateCni body vypocitany automaticky.

zbytkovy
material
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_BNAME (nazev programu pozic vrtanych dér)
_PNAME (nazev programu pro obrabéni
dutiny)

Cyklus pro frézovani dutiny generuje program

s bloky posuvu, které jsou zapotfebi pro pfedvrta-
ni nebo frézovani. Tyto programy jsou uloZzeny

v adresafi v paméti vyrobnich programu, v némz
se nachazi také volajici program, tedy v adresafi
»vyrobnich program(® (MPF.DIR), pokud je cyklus
volan odtud, nebo v odpovidajicim adresafi
obrobkil. Tyto programy jsou vzdy hlavnimi
programy (typ MPF).

Parametry  BNAME a PNAME definuji nazvy
téchto programf.

Program pro vrtani je zapotfebi pouze pfi nasta-
veni _VARI=5.

Pfiklad: Zadny program pro vrtani:
CYCLE73(1011,",ACCEPTANCE4_MILL,...)

_TN (nazev nastroje pro odstrarfiovani

materialu)

Do tohoto parametru je potifeba ulozit nastroj pro

odstrafiovani materialu. Podle toho, jestli se pra-

cuje s aktivni spravou nastrojd, je zapotfebi sem
zadat nazev nastroje nebo Cislo nastroje.

Priklad:

e  se spravou nastroju:
CYCLE73(1015,“PART1_DRILL*,“PART1_M
ILL*,“MILL3Y,...)

e  bez spravy nastroja:
CYCLE73(1015,“PART1_DRILL",“"PART1_M
ILL"*3%,...)

Parametr _TN je definovan jako povinny s maxi-

malni délkou 16 znaku a je nutno do né&j dosadit

nastroj pro odstrarfiovani materialu pro nasledujici
volani cyklu CYCLET73. Pfi opakovaném pouziti
frézovani zbytkového materialu se musi uvést
nastroj naposled pouzivany pro tuto operaci.

NASTROJ A KOREKCE NASTROJE

Je nutno mit na paméti, Ze korekce nastroje jsou
zpracovavany vyluéné s D1. Strategie nahradnich
nastrojl se nesmi pouzivat.
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_RFP a _RTP (referenéni rovina a navratova
rovina)

Zpravidla maiji referen¢ni (_RFP) a navratova
(_RTP) rovina rizné hodnoty. V cyklu se vychazi
z toho, Ze navratova rovina lezi pfed rovinou
referenéni. Vzdalenost mezi navratovou rovinou a
kone€nou vrtanou hloubkou je tedy vétsi nez
mezi referenéni rovinou a kone¢nou hloubkou.

_SDIS (bezpeénostni vzdalenost)
Bezpecnostni vzdalenost se vztahuje na
referencni rovinu. Ta je posunuta dal pravé o
bezpecnostni vzdalenost.

Smér, ve kterém se bezpecnostni vzdalenost
uplatiiuje, je automaticky ur€ovana cyklem.

_DP (hloubka dutiny absolutné) a

_DPR (hloubka dutiny inkrementalné)

Muizete si vybrat, jestli ma byt hloubka dutiny
zadana absolutné (_DP) nebo inkrementalné
(_DPR) vzhledem k referenc¢ni roviné. P¥i
inkrementalnim zadani vypocita cyklus vyslednou
hloubku samostatné na zakladé polohy referencni
a navratové roviny.

_MID (maximalni pfisuv do hloubky)

Pomoci tohoto parametru uréujete maximalni
pfisuv do hloubky. V cyklu se pfisuv timto
smérem uskutechiuje ve stejné velikych krocich.
Na zakladé _MID a celkové hloubky cyklus
vypodita tyto pfisuvy samostatné tak, aby jich byl
co mozno nejmensi pocet. MID=0 znamena, ze
pfisuv se ma uskutecnit na celou hloubku dutiny
najednou.

_MIDA (maximalni pfisuv do Sifky v roviné)
Pomoci tohoto parametru definujete maximalni
pfisuv do 8ifky pfi odstrafiovani materialu v rovi-
né. Tato Sitka neni nikdy pfekrocena.

Pokud tento parametr neni naprogramovan, pfip.
pokud je nulovy, cyklus interné dosadi jako max.
prisuv do Sifky 80% radiusu frézy.

Pokud je naprogramovany pfisuv do Sifky vétsi
nez 80% prameéru frézy, cyklus se prerusi a vy-
pide se alarm 61982 ,Pfisuv do Sifky v roviné je
prilis velky*.
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_FAL (pfidavek rozméru pro obrabéni nacisto
V roviné)

Tento pfidavek rozméru pro opracovani v roviné
se uplatfuje jen na sténach obrabéné dutiny

v roviné. Pokud je pfidavek rozméru > pramér
nastroje, Uplné odstranéni materialu u dutiny neni
zaruceno.

_FALD (pridavek rozméru pro obrabéni
nacisto na dné dutiny)

Pfi obrabéni nahrubo cyklus zohledriuje samo-
statny pfidavek rozméru pro opracovani nacisto
na dné dutiny.

_FFD a _FFP1 (posuv pfi pfisuvu do hloubky a
pfi obrabéni v roviné)

Posuv _FFD se uplatiiuje pfi zajizdéni nastroje
do materialu.

Posuv _FFP1 slouzi pfi vdech obrabénich pra-
covnim posuvem v roviné.

_CDIR (smér frézovani)
Do tohoto parametru zadavate smér obrabéni Ay
dutiny.

Pomoci parametru _CDIR mohou byt naprogra-
movany smery obrabéni:

e  Pfimo ,2 pro G2 a ,3 pro G3* nebo

e  Sousledné nebo nesousledné

Smér pfi sousledném a nesousledném frézovani
se uréuje na zakladé sméru otaceni vietena pred
volanim cyklu.

Sousledné Nesousledné

M3 —» G3 M3 —» G2 W

M4 — G2 M4 — G3 q %

_PA, PO (poc¢atec¢ni bod na prvni a druhé
ose)

PFi manualni volbé po&ate¢niho bodu je nutno do
téchto parametri naprogramovat polohu
pocatecniho bodu tak, aby na néj bylo mozné bez
kolize najet. Méjte na paméti, ze je mozné napro-
gramovat jen jeden pocatecni bod (viz popis
parametru _VARI).

_RAD (draha stiedu nastroje, pfip. uhel
zajizdéni)

Pomoci parametru _RAD definujete radius spiral-
ni drahy, kterou objiZdi stfed nastroje, pfip. uhel,
pod kterym zajizdi nastroj pfi kyvném pohybu.
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_DP1 (hloubka zajizdéni pro spiralni drahu)
Parametrem _DP1 definujete pfisuvnou hloubku
pfi zajiZdéni po spiralni draze.

Dalsi upozornéni

Nazev pro obrabéni dutiny (NAME)

Obrabéni dutiny se obvykle uskutecruje ve
vétSim poctu technologickych obrabécich krokd.
Kontury, které popisuji geometrii dutiny, jsou vSak
definovany jen jednou.

Aby se v programu umoznilo automatické pfifazo-
vani kontury danému kroku obrabéni, je popis
kontury ozna€en navéstimi a tento Usek progra-
mu se potom opakuje pomoci pfikazu REPEAT.
PFi sestavovani programu pomoci podpory cykl{
se proto v pfislusnych maskach zadava nazev
obrabéni dutiny. Délka tohoto nazvu je omezena
na 8 znakd.

V pfikladu programovani 2 je to napf.
+ACCEPTANCE4".

T-Cislo obsahuje frézovaci nastroj pro odstrario-
vani materialu pro v3echny technologie. V pfipa-
dé nékolikerého odstrariovani zbytkového mate-
rialu je pro tento ucel zapotfebi vzdy zapsat na-
stroj, ktery se pouZzival pfedtim.

Vysvétleni struktury cyklu

Cyklus CYCLE73 slouzi pro feSeni velmi slozi-
tych problému pfi frézovani dutin s ostriivky, které
vyZaduji velky vypocCetni vykon Fidiciho systému.
Z dlvodu ¢asové optimalizace se vypocty prova-
déji v HMI.

Vypodty jsou spoustény cyklem a v jejich vysled-
ku jsou generovany programy s pohybovymi
bloky pro vrtani nebo frézovani, které se ukladaji
v systému souboru fidiciho systému. Tyto soubo-
ry jsou potom cyklem vyvolavany a spoustény.
Tato struktura umozriuje, ze pfislusné vypodty se
musi provadét pouze pfi prvnim spusténi progra-
mu s volanim cyklu CYCLE73. Pfi dalSich zpra-
covanich programu je jiZ vygenerovany program
posuvl k dispozici, takze mize byt cyklem pfimo
vyvolan.

Novy vypocet se uskutecnuje za téchto okolnosti:
e Zména kontury obsazené v programu;

e Zména pfedavanych parametrl cyklu;
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Frézovani dutiny s ostriivky — CYCLE73, CYCLE74,

e Nastroj byl pfed volanim cyklu aktivovan
s jinymi korekénimi parametry;

e V pfipadé zmény technologie, jako je odstra-
novani materialu a zbytkového materialu
s odliSné generovanym programem pro
obrobeni.

Ukladani programu v systému soubort

Pokud jsou kontury pro cyklus CYCLE73

naprogramovany mimo volajici hlavni program,

pro jejich hledani v ramci systému soubort
fidiciho systému plati nasledujici:

e  Pokud je volajici program uloZen v adresafi
obrobkl, musi byt programy, v nichz byly
naprogramovany kontury okraje dutiny, pfip.
ostravkd, ulozeny ve stejném adresafri.

e  Pokud se volajici program nachazi v adresa-
fi vyrobnich program0 (MPF.DIR), programy
budou také hledany v tomto adresafi.

Cyklem generované programy se také ukladaji do
adresafe, v némz uZ je program s volanim cyklu,
tedy ve stejném adresafi obrobk( nebo

v MPF.DIR, pfip. SPF.DIR.

Pokyny tykajici se simulace

PFi simulaci frézovani dutiny se vygenerované
programy ukladaji do systému soubort NCU.

Z tohoto dlivodu ma smysl pouze nastaveni ,NC
aktivni data“, protoZe do vypoc&tu programu
vstupuji korekéni parametry nastroje.

Priklad programovani 1

Obrabéci operace ma nasledujici smysl: V roviné
XY vyrobit z piného materialu dutinu se dvéma
ostriivky a nakonec ji obrobit nacisto.

Ptiklad programovani 1.mpf (dutina s ostravky)

$ N SAMPLEl MPF
; SPATH=/ N WKS DIR/ N CC73BEI1 WPD
;Example 1: Dutina s ostruvky

;obradbéni nahrubo a nacisto

=l

A-A

N\
N

=)

b

a
[=]
-

o \\\\\ g
N

<Y

[ 2 78

radius ve vSech rozich R5

l
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03.04 Cykly pro frézovani
3.15 Frézovani dutiny s ostravky —- CYCLE73, CYCLE74,

CYCLE75
$TC DP1[5,1]=120 $TC DP3[5,1]=111 ; korekce nastroje fréza T5 D1
STC DP6[5,1]1=4
STC DP1[2,1]=120 $STC DP3[2,1]1=130
STC DP6[2,1]=5
N100 G17 G40 G90 ; pocateéni podminky v G-kédu
N110 T5 D1 ; vyména frézy
N120 M6
N130 M3 F2000 S500 M8
N140 GOTOF MACHINE
N510 EDGE: GO G64 X25 Y30 ; definice kontury okraje dutiny
N520 G1 X118 RND=5
N530 Y96 RND=5
N540 X40 RND=5
N545 X20 Y75 RND=5
N550 Y35
N560 ENDEDGE: G3 X25 Y30 CR=5
N570 ISLANDl: GO X34 Y58 ; definice spodniho ostrivku
N580 G1 X64
N590 ENDISLANDl: G2 X34 Y58 CR=15
N600 ISLAND2: GO X79 Y73 ; definice horniho ostrivku
N610 G1 X99
N620 ENDISLAND2: G3 X79 Y73 CR=10
; programovani kontur
_MACHINE:

SAMPLE1 CONT:
CYCLE74 (,“,“ EDGE“,“ ENDEDGE")
CYCLE75 (,“,“ ISLAND1“,™ ENDISLANDLI™)
CYCLE75 (,%,“ ISLAND2",“ ENDISLANDZ2™)
ENDLABEL:
; programovani frézovani dutiny
CYCLE73 (1021,““,“SAMPLE1l MILL“,“5%,10,0,1,
-17.5,0,,2,0.5,,9000,3000,0,,,4,3)
T2 D1 M6
; programovani obrobeni dutiny nacisto
CYCLE73 (1113,““,“SAMPLE1l MILL3“,“5“,10,0,1,
-17.5,0,,2,,,8000,1000,0,,,4,2)
M30
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Cykly pro frézovani 03.04

3.15 Frézovani dutiny s ostravky —- CYCLE73, CYCLE74,
CYCLE75

ﬁﬁ' Priklad programovani 2

*" Ukol obrabéci operace:
Pfed frézovanim dutiny je nutno provést
predvrtani, aby bylo zaru€eno optimalni zajizdéni
frézovaciho nastroje.
e Navrtavani stfedicich dulk( pro pfevrtani

e Vrtani
e  Frézovani dutiny s ostravky, radius frézy
12 mm

e  Odstranéni zbytkového materialu, radius
frézy 6 mm
e  Obrobeni dutiny nacisto, radius frézy 5 mm

Vykres:
LA
hloubka dutiny 12 mm
A
ll/"""\" IS 1401 I/—"—H\_ | 340
i A [ 4 2401 [ [

. gl|” "‘*% .
« @ a0 =
I .l’f‘\\" = / : 3
i A\ [ AiNSe0 & '\__/E 20 | o

I h
=
eI ™ X %
10 it - -
1 200 B0

$ N _SAMPLE2 MPF
; SPATH=/ N WKS DIR/ N CC73BEI2 WPD

; priklad 2: dutina s ostrlvky

; 2*predvrtani, frézovani, odstranéni zbyt. materidlu, obrabéni

; nacisto

r

; korekéni parametry nastroje
$TC DP1[2,1]=220 $TC DP6[2,1]=10

$TC DP1[3,1]1=120 STC DP6[3,1]=12
STC DP1[4,1]=220 S$STC DP6[4,1]=3
$TC DP1[5,1]1=120 $TC DP6[5,1]=5
STC DP1[6,1]=120 S$TC DP6[6,1]=6
TRANS X10 Y10
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03.04 Cykly pro frézovani

3.15 Frézovani dutiny s ostravky —- CYCLE73, CYCLE74,
CYCLE75

; definice obréabénych kontur
ACCEPTANCE4 CONT:
CYCLE74 (“EDGEAO1Y,,)

CYCLE75 (“ISL11A01Y,,)
CYCLE75 (“ISL1A01Y,,)
CYCLE75 (“ISL2A01Y,,)
CYCLE75 (“ISL3A01Y,,)
ENDLABEL:

; programovani navrtdvani stfedicich dalka
T4 M6

D1 M3 F1000 S4000

MCALL CYCLE81 (10,0,1,-3,)

REPEAT ACCEPTANCE4 MACH ACCEPTANCE4 MACH END
MCALL

; programovani vrtani

T2 M6

D1 M3 F2222 353000

MCALL CYCLE81 (10,0,1,-12,)

REPEAT ACCEPTANCE4 MACH ACCEPTANCE4 MACH END
MCALL

GOTOF ACCEPTANCE4 MACH END

ACCEPTANCE4 MACH:

REPEAT ACCEPTANCE4 CONT ENDLABEL

CYCLE73 (1015,“ACCEPTANCE4 DRILL"™, “ACCEPTANCE4 MILL1"™,
,3%,10,0,1,-12,0,,2,0.5,,2000,400,0,,,,)
ACCEPRANCE4 MACH END:

; programovani frézovani

T3 M6

D1 M3 S4000

REPEAT ACCEPTANCE4 CONT ENDLABEL

CYCLE73 (1011,““,“ACCEPTANCE4 MILL1“,“3%,10,0,1
-12,0,,2,0.5,,2000,400,0,,,,)

; programovani frézovani zbytkového materidlu

T6 M6

D1 M3 S4000

REPEAT ACCEPTANCE4 CONT ENDLABEL

CYCLE73 (1012,““,“ACCEPTANCE3 2 MILL4“,“3%,10,0,1,
-12,0,,2,0.5,,1500,800,0,,,,)
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Cykly pro frézovani 03.04

3.15 Frézovani dutiny s ostravky —- CYCLE73, CYCLE74,
CYCLE75

; programovani obrabéni nacdisto

T5 M6

D1 M3 54000

REPEAT ACCEPTANCE4 CONT ENDLABEL

CYCLE73 (1013, ““,“ACCEPTANCE4 MILL3"“,“3“,10,0,1,
-12,0,,2,,,3000,700,0,,,,)

M30

Kontura okraje dutiny, pfiklad programovani 2
% N EDGEAO1l MPF

; SPATH=/ N WKS DIR/ N CC73BEI2 WPD

;Ste 17.05.99

;Priklad programovani kontury okraje 2

N5 GO G90 X260 YO

N7 G3 X260 Y120 CR=60
N8 Gl X170 RND=15

N9 G2 X70 Y120 CR=50
N10 Gl X0 RND=15

N1l Y0 RND=15

N35 X70 RND=15

N40 G2 X170 YO CR=50
N45 G1 X260 YO

N50 M30

Vzorovy program 2: kontury ostravku

% N _ISL1AO1 MPF
; SPATH=/ N WKS DIR/ N CC73BEI2 WPD
;Ste 18.06.99

;Priklad programovani kontur ostrtvka 2

N5 G90 GO X30 Y15

N10 G91 G3 X0 Y30 CR=15
N12 X0 Y-30 CR=15

N15 M30

$ N ISL11A01 MPF
; SPATH=/ N WKS DIR/ N CC73BEI2 WPD
;Ste 18.06.99

;Priklad programovani kontur ostruavka 2
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03.04 Cykly pro frézovani
3.15 Frézovani dutiny s ostravky —- CYCLE73, CYCLE74,

CYCLE75
N5 G90 GO X30 Y70
N10 G91 G3 X0 Y30 CR=15
N12 X0 Y-30 CR=15
N15 M30
% N ISL2A01 MPF
; SPATH=/ N WKS DIR/ N CC73BEI2 WPD
;Ste 18.06.99
;P¥iklad programovani kontur ostravka 2
N5 G90 GO X200 Y40
N10 G3 X220 Y40 CR=10
N15 G1 Y85
N20 G3 X200 Y85 CR=10
N25 G1 Y40
N30 M30
% N ISL3A01 MPF
; SPATH=/ N WKS DIR/ N CC73BEI2 WPD
;Ste 18.06.99
;Priklad programovani kontur ostruavka 2
N5 G90 GO X265 Y50
N10 Gl G91 X20
N15 Y25
N20 G3 X-20 Y-10
N25 Gl Y-25
N30 M30
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Cykly pro frézovani

3.15 Frézovani dutiny s ostravky —- CYCLE73, CYCLE74,

CYCLE75

03.04

Priklad programovani 3

Ukol obrabéci operace:

Ukazuje programovou sekvenci obrabécich praci
ilustrovanych dvéma rdznymi dutinami s ostravky.
Obrabéci proces je nastrojové orientovan, tzn.
kdykoli je k dispozici néjaky nastroj, uskute¢ni se
v8echny obrabéci operace vyZaduijici tento urcity
nastroj, a to u obou dutin, nez je pouzit dalSi
nastroj.

e  Pfedvrtani

e  Frézovani dutiny s ostravky

e Odfrézovani zbytkového materialu

% N _SAMPLE3 MPF

; $PATH=/_N_WKS_DIR/_N_CC73BEI3_WPD

; Sample 3

07.04.2000

; Korekéni parametry nastroje

$TC DP1[2,1]=220 $TC DP3[2,1]=330 $STC DP6[2,1]=10

$TC DP1[3,1]=120 $TC DP3[3,1]=210 STC DP6[3,1]=12

STC DP1[6,1]=120 STC DP3[6,1]=199 STC DP6[6,1]1=6

; Pocatek soutradné soustavy obrobku

; G54

$P_UIFR[1,X,TR]=620

$P_UIFR[1,Y,TR]=50

$P_UIFR[1,Z, TR]=-320

; G55

$P_UIFR[1,X,TR]=550

$P_UIFR[1,Y,TR]=200

$P_UIFR[1,Z,TR]=-320

’

N10 GO G17 G54 G40 G90

N20 T2

M6

D1 M3 F2000 S500 M8

N30 GO Z20

; Obrabéni kontury dutiny 1

GOTOF ENDLABEL

POCKET1 CONT:

CYCLE74 (“EDGEY, ™™, ™)

CYCLE75 (WISLANDIY, ™%, %)

CYCLE75 (WISLAND2Y, ™%, W%

ENDLABEL:
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03.04 Cykly pro frézovani

3.15 Frézovani dutiny s ostravky —- CYCLE73, CYCLE74,
CYCLE75

Obrébéni kontury dutiny 2
GOTOF ENDLABEL
SAMPLE2 CONT:

CYCLE74 (“EDGEAO1™, ,)
CYCLE75(“IsLiia01™, ,
CYCLE75 (“ISL1AO01Y, ,)
CYCLE75 (“ISL2A01"Y, ,)
CYCLE75 (“ISL3A01Y, ,)
ENDLABEL:

)

; Vrtani

T2 M6

D1 M3 F6000 S4000

MCALL CYCLE81 (10,0,1,-8,)

REPEAT POCKET1 MACH POCKET1 MACH END
MCALL

G55

MCALL CYCLE81 (10,0,1,-8,)

REPEAT SAMPLEZ_MACH SAMPLEZ_MACH_END
MCALL

; Odstranovéani materidlu z dutiny 1

T3 M6

G54 D1 M3 S3300

GOTOF POCKET1 MACH END

POCKETI_MACH:

REPEAT POCKETI_CONT ENDLABEL

CYCLE73 (1025, "POCKET1 DRILL","POCKETl1 MILLl","3",10,0,1,-8,0,0,2,0,0,2000,
400,0,0,0,3,4)

POCKET1 MACH END:

REPEAT POCKET1 CONT ENDLABEL

CYCLE73 (1021, "POCKET1 DRILL","POCKET1 MILLI","3",10,0,1,-8,0,0,2,0,0,2000,
400,0,0,0,3,4)

; Odstranovani materidlu z dutiny 2
G55
GOTOF SAMPLEZ_MACH_END

SAMPLE2 MACH:

REPEAT SAMPLE2 CONT ENDLABEL

CYCLE73 (1015, "SAMPLE2 DRILL","SAMPLE2 MILL1","3",10,0,1,-8,0,0,2,0,0,2000,
400,0,0,0,3,4)

SAMPLE2 MACH END:

REPEAT SAMPLE2 CONT ENDLABEL
CYCLE73(1011,"SAMPLE2 DRILL","SAMPLE2 MILL1","3",10,0,1,-8,0,0,2,0,0,2000,
400,0,0,0,3,4)

; Odstranovéani zbytkového materidlu z dutiny 1 a z dutiny 2
T6 M6
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Cykly pro frézovani 03.04

3.15 Frézovani dutiny s ostravky —- CYCLE73, CYCLE74,
CYCLE75

D1 G54 M3 S222

REPEAT POCKET1 CONT ENDLABEL
cyCLe73(1012,"","pPOCKeT1 3 ™MILL2","3",10,0,1,-8,0,,2,,,2500,800,0,,,,)
G55

REPEAT SAMPLEZ CONT ENDLABEL
cyCLe73(1012,"","saMpLEZ2 3 MILLZ2","3",10,0,1,-8,0,,2,,,2500,800,0,,,,)
GO Z100

M30

; Kontury dutin a ostravkl

; Dutina 2 odpovidéd ptrikladu programovani 2
Pocket 1:

% N Edge MPF

; SPATH=/ N_WKS_DIR/ N CC73BEI3_WPD
729.03.99

N1 GO X0 YO G90
N3 Gl X200 YO
N5 X200 Y100
N20 X0 YO

M30

% N _ISLANDl MPF
;$PATH_/_N_WKS_DIR/_N_CC73BEI3_WPD
729.03.99

N100 GO X130 Y30 Z50 G90

N110 G1 X150 Y30

N120 X150 Y60

N130 X130 Y60

N200 X130 Y30

M30

% N _ISLAND2 MPF
;$PATH_/_N_WKS_DIR/_N_CC73BEI3_WPD
729.03.99

N12 GO X60 Y20

N13 Gl X90 Y20

N14 X90 Y50

N30 X60 Y50

N40 X60 Y20

M30
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03.04 Cykly pro frézovani
3.15 Frézovani dutiny s ostravky —- CYCLE73, CYCLE74,
CYCLE75
Vysvétleni
Zdroj alarmia CYCLE73 ... CYCLE75
Cislo alarmu  Text alarmu Vysvétleni, odstranéni
61703 Linterni chyba cyklu pfi mazani souboru®
61704 ~interni chyba cyklu pfi zapisu do souboru®
61705 Linterni chyba cyklu pfi ¢teni souboru®
61706 Linterni chyba cyklu pfi sestavovani kontrolniho souétu®
61707 ,Chyba pfi ACTIVATE na MMC*
61708 ,Chyba pfi READYPROG na MMD*
61900 .Neni k dispozici Zadna kontura®“
61901 -Kontura neni uzaviena“
61902 .Neni k dispozici Zadna volna pamét*
61903 ,PFili§ mnoho konturovych prvkd*
61904 ,Prili§ mnoho prusedikd®
61905 ,Radius frézy pfili§ maly*
61906 ,PFili§ mnoho kontur®
61907 ,Kruh bez udani stfedu®
61908 ,Chybi Gdaj pocate¢niho bodu*®
61909 ~Radius spiraly pfili§ maly*
61910 ~Spirala narusuje konturu®
61911 ~Je zapotfebi vétsi po€et bodu pro zajizdéni*
61912 .Nelze vygenerovat Zadnou drahu®
61913 .Nelze vygenerovat zadny zbytkovy material*
61914 .Naprogramovana spirala naruSuje konturu®
61915 .Najizdécilodjizdéci pohyb naruSuje konturu*
61916 ,Draha pro nabéh je pfilis kratka“
61917 ,Pfi mensim nez 50% prekryti mohou zUstat neobrobené rohy*
61918 .Radius frézy pro odstrafiovani zbytkového materialu je pfrilis velky®
61980 »,Chyba u kontury ostrivku®
61981 »,Chyba u kontury okraje dutiny*
61982 ,Prisuvna Sifka v roviné je pfili§ velka“
61983 ,Chybi kontura okraje dutiny®
61984 .Parametr nastroje _ TN neni definovan®
61985 ,Chybi nazev programu pro pozice pro vrtani*
61986 ,Chybi program pro frézovani dutiny*
61987 ,Chybi program pro pozice pro vrtani®
61988 ,Chybi nazev programu pro frézovani dutiny*
61989 »~Jako zvoleny bfit aktivniho nastroje neni naprogramovano D1¢

© Siemens AG 2004, VSechna prava vyhrazena
SINUMERIK 840D/840Di/810D Programovani — Cykly

1-209



03.04 316

Cykly pro frézovani

Otaceni — CYCLE800

3.16 Otaceni — CYCLES800

Volani cyklu CYCLE800 — Otaceni

Vstupte do systémové oblasti Programs/Milling.
Pokud je spravné nastaven datovy blok otadeni
(MD 18088: MM_NUM_TOOL_CARRIER > 0),

objevi se programové tlagitko vedené vpravo:

Swiveling

ﬂ Otaceni neni volitelnym doplfikem a je k dispozici
pro NC SW 6.3 (CCU SW 4.3).
Nasledujici funkce jsou k dispozici ve standardnim
provedeni:
e  Sikmé obrabéni ve 3/2 osach
e  Orientovatelny drzak nastroje
3 Literatura:  Popis funkci 840D/840Di/810D
/W1/ ,Korekce nastroje*
/R2/ ,Kruhové osy*
IK2/ ,Systémoveé framy*“ (od SW 6.1)

G Funkce ‘
Cyklus slouzi pfi frézovani pro oto€eni na
libovolnou plochu, aby ji bylo mozné obrobit nebo |
zméfit. Cyklus uskuteciiuje volani odpovidajicich
funkci NC, které prepocitavaji pocatek aktivni -
soufadné soustavy a korekce nastroje pfi zohled-
novani kinematického fetézce stroje na Sikmou
plochu a provadéji polohovani kruhovych os (je-li
to mozné).
Otaceni mize byt uskute€riovano podle os jako
projekéni uhel nebo jako prostorovy uhel.
Pfed polohovanim kruhovych os se mohou
linearni osy volné pohybovat.
Kinematika stroje
1. Oto¢ny drzak nastroje (oto¢na hlavicka) —>typ T
2. Otoény drzak obrobku (oto¢ny st(il) —>typ P
3. SmiSena kinematika 1. a 2. —>typ M
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03.04

3.16

Cykly pro frézovani

Otaceni — CYCLE800

Dulezité

Pfed prvnim volanim cyklu pro otaéeni je nutné
v hlavnim programu naprogramovat nastroj (bfit
nastroje D > 0) a posunuti pocatku, se kterym
bylo 8krabnuto na obrobek nebo které bylo zmé-
feno. V cyklu pro otaceni se toto posunuti pfepo-
Cita na odpovidajici rovinu obrabéni. Hodnota
posunuti zlistava zachovana. Translaéni a rotacni
podily se ukladaji do systémovych fram( (frame
otoceni), framu nastroje (PARTFRAME), drzaku
nastroje (TOOLFRAME) a obrobku (WPFRAME)
(viz HMI — aktivni posunuti pocatku).

Cyklus pro otaceni bere v ivahu aktualni rovinu
obrabéni (G17, G18, G19).

Oto€eni na novou pracovni nebo pomocnou
rovinu vzdy zahrnuje 3 kroky:
e  Posunuti vztazného bodu pfed otacenim
(odpovida TRANS nebo ATRANS)
e  Otaceni (odpovida ROT nebo AROT)
e  Posunuti po€atku po oto€eni (odpovida
ATRANS)
Tato posunuti, pfip. oto€eni jsou nezavisla na
stroji a vztahuji se vzdy na souradny systém
X, Y, Z obrobku. V cyklu pro otaceni se nepouzi-
vaji zadné programovatelné framy. Uzivatelem
naprogramované framy jsou zohledfiovany pfi
aditivnim otaceni. PFi otaCeni na novou otoenou
rovinu jsou programovatelné framy vymazany
(TRANS). Po programovém resetu nebo pfi
vypadku napajeni zUstava aktivni posledni
oto€ena rovina, coZ Ize nastavit pomoci strojnich
parametrd. Na oto€ené roviné je mozné provadét
libovolna obrabéni, napf. volanim standardnich
cykld nebo méficich cykld.

Upozornéni pro transformace v 5 osach
Jestlize se ma na oto€ené pracovni roviné
zpracovavat néjaky program, ktery aktivuje
transformaci v 5 osach (TRAORI), musi byt pfed
volanim TRAORI vypnuty vSechny systémové
framy pro oto€nou hlavicku/stdl (viz pfiklad).
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Cykly pro frézovani

03.04
3.16 Otaceni — CYCLE800 3

Priklad (stroj s otoénym stolem)

N1 G54

N2 T=“MILL 10mm"“

N3 M6

N4 CYCLE8BOO(1,““,0,57,0,40,0,-45,0,0,0,0,0,-1) ;cyklus otaceni

N5 CYCLE71 (50,24,2,0,0,0,80,60,0,4,10,5,0,2000,31,5) ;rovinné frézovani

N6 TCARR=0 ; deaktivovani datového zaznamu otacéeni

N7 PAROTOF

N8 TOROTOF ; (pouze u typu kinematiky stroje ,T“ a ,M*

N9 TRAORI

N10 G54 ; novy vypocet posunuti poCatku

N1l EXTCALL ,WALZ“ ; vyrobni program s 5 osmi se smérovymi
; vektory (A3, B3, C3)

N12M2

Pokud je transformace v 5 osach aktivovana

s cyklem ,Parametry pro vysokorychlostni
obrabéni“ CYCLE832, mohou bloky N6 az N10
odpadnout.
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3.16.1 Obsluha, predavani parametru, vstupni maska

Vysvétleni parametrua
Vstupni maska cyklu CYCLES8OQO na standardni plose

Swivel cycle/CYCLERID Reference point for rotation around Y mas
Mama:
Retract: rd
Schwenken: Yes
Swivel plane: new
Ref. paint: 0 000008 4 Vztazny bod pred
AL ¢ 000! otogenim
Z0 noon
Swivel mode: axis by ax
Rot. around X [A) -15.000 L
Rot. around ¥ (R) 0000 g— Otaceni
¥ Rot. around 2 () 0oon
s Zero point =1 0.oom
1 ool gl Pogatek po otodeni
1 oo
Direction: Minus
Tracking TL Mo

_TC (nazev datového bloku otoceni)

Je mozno zvolit pfedem pfipraveny datovy blok pro
otaceni (viz Uvedeni do provozu tohoto cyklu).
Kazdy datovy blok oto¢eni muze byt pojmenovan.
Pokud existuje jen jeden datovy blok otocent,
nazev nemusi byt deklarovan.

,0“ > deaktivovani datového bloku otaceni.

_FR (odjizdéni)

e Z&dné odjizdéni

e PohybvoseZzZ

e  Pohyb v osach Z, XY (pouze pokud je aktivni
spoustéci menu CYCLES800)

Pozice pro odjizdéni je mozné zadavat na obra-

zovce spoustéciho menu cyklu CYCLESO00.

Pozice pro odjizdéni se zadavaji absolutné. Je-li

pozadovana jina posloupnost nebo inkrementalni

polohovani, je mozné toho dosahnout modifikaci

uzivatelského cyklu TOOLCARR pfi uvadéni do

provozu.

ﬂ Upozornéni:

Pfi programovani se standardnimi cykly a velkymi
hodnotami parametrd navratové roviny a uhlu
otoceni (otaceni o 90° pfi obrabéni na vice stra-
nach) se mlze stat, ze pracovni prostor stroje se
stane nepostacujicim (chyba softwarového kon-
cového spinace), protoze pfi najizdéni se vzdy
najizdi napfed v pracovni roviné (u G17 X, Y) a
potom v ose pfisuvu (Z)). Chovani je mozné opti-
malizovat zmen&enim hodnoty navratové roviny.
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3.16 Otaceni — CYCLE800

03.04

_DIR (otaéeni, smér)

Otaceni ano

Kruhové osy budou nastavovany do pozado-
vané polohy, pfip. manualni kruhové osy
budou moci byt otoCeny uzivatelem.
Otaceni ne (jen vypocet)

Pokud se kruhové osy po aktivovani cyklu
otaceni nemaji pohybovat, plati nastaveni
,Otaceni ne“. Pouziti: Pomocné otaceni rovin
podle vyrobniho vykresu.

Smeér plus/minus

Odkaz na kruhovou osu 1 nebo 2 pfi volbé
sméru posuvu v interaktivni masce cyklu
otaceni. V dasledki rozsahu uhlG kruhové
osy kinematiky stroje mohou byt v NCU vy-
poctena dvé rizna feSeni, pficemz zpravidla
jen jedno je technologicky smyslupiné.
Volba, na kterou kruhovou osu (1. nebo 2.
kruhovou osu) se tato dvé feSeni maji vzta-
hovat, se uskutec¢riuje ve spoustécim menu
cyklu CYCLEB800. Volba jednoho z obou
moznych FeSeni posuvu se ma provadét po-
uzitim sméru ,minus® nebo ,plus®.

_ST (rovina otaceni)

nova

Dfiveéjsi framy otoCeni a programovatelné
framy budou vymazany a hodnoty definova-
né ve vstupni obrazovce tvofi novy frame
otoceni.

Kazdy hlavni program s cyklem otoceni musi
zacinat s novou rovinou otoéeni, aby bylo
zaruceno, Ze neni aktivni frame otoceni

z néjakého jiného programu.

aditivni

Frame oto€eni se aditivné spojuje s framem
otoCeni z posledniho cyklu otoCeni.

Pokud je v programu naprogramovano vice
cykll oto€eni a mezi nimi jsou navic aktivni i
programovatelné framy (napf. ATRANS a
AROQT), jsou zohlednovany i ve framu
otoceni.

Pokud je soucasti pravé platného posunuti po¢at-
ku také otoceni, napf. v dusledku pfedchazejiciho
méfeni obrobku, budou zohledriovana také

v cyklu CYCLESOQO.

3-214

© Siemens AG 2004, VSechna prava vyhrazena
SINUMERIK 840D/840Di/810D Programovani - Cykly
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3 3.16 Otaceni— CYCLES800 3

Nasledujici pomocné obrazky se vztahuji na pracovni rovinu G17 (osa nastroje Z).
X0, YO0, Z0 (vztazny bod pro otacéeni)
Vztazné body

Z

X ! X

_MODE (rezim otoceni) Okolo os
Pomoci tohoto parametru je definovan rezim otoceni
0sy. |
e  Okolo os '

T 1)2) :
e  Projekéni uhel ) >
e  Prostorovy uhel Qﬁ. --=-]--
Rezim otaceni se vzdy vztahuje na soufadny systém L - E
obrobku, a proto je nezavisly na stroji. ;:: T

X

To, které rezimy otaceni jsou k dispozici, maze byt

nastaveno ve spoustécim menu CYCLES800.

e  P¥iota€eni okolo os se jednotlivé osy postupné
otaceji, pficemz kazdé otoCeni se pfi€ita k tomu
predeslému. Posloupnost os je volné nastavitelna.

e  P¥iotaCeni pomoci projekéniho uhlu se hodnota J X
uhlu oto€ené plochy promitne do prvnich dvou os
soufadného systému. 3. otoCeni se pak pficte
k pfedeSlému. Posloupnost os je volné
nastavitelna.

e  P¥iota€eni o prostorovy uhel se ota€eni provadi
napred okolo osy Z a pak okolo osy Y. Druhé
otoceni se pri€ita k prvnimu.

Kladny smér kazdé z uvedenych variant otoceni je

zfejmy z pomocnych obrazkl vpravo. (; D
@

ﬂ 1) Je k dispozici jen tehdy, pokud je tato volba
nastavena ve spoustéci masce od vyrobce stroje. ? ﬂ:c
[

Projekéni uhel

Prostorovy uhel

2) Prfiprogramovani X a Y lezi nova osa X ve staré
roviné ZX. X
Pfi programovani Z a X lezi nova osa Z ve staré @
roviné YZ.
Pfi programovani Y a Z lezi nova osa Y ve staré
roviné XY.
3. otoCeni se provadi na otoCené roviné.
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A, B, C (otoceni)
e  Otoceni (okolo os, projekéni uhel)

e  Otocleni (prostorovy uhel)

X1, Z1, Z1 (pocatek po otoceni)

Korekéni nastroj (_TC_N_W2Z)

e ano/ne
Prostfednictvim spoustéciho menu
CYCLES800 muze byt nastaveno, zda se ma
nebo nema zobrazovat.

e Ano: Pri otaceni na rovinu obrabéni mize
byt provedena korekce kruhové osy, aby se
zabranilo kolizi.

Predpoklady:

1. Volitelny doplnék TRAORI je k dispozici.

2. Vyrobce stroje odpovidajicim zptsobem
pfizpusobil uzivatelsky cyklus
TOOLCARR.SPF.
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3.16.2 Upozornéni pro obsluhu

e  Pokud jsou kruhové osy kinematiky stroje
definovany jako manualni osy (spoustéci
menu CYCLEB8O00), uhel otoeni, ktery se ma
nastavit, se vypisuje v Cancel-Alarmu 62180
/62181.

Po nastaveni do uhlu oto¢eni se pokracova-
ni NC programu spusti stisknutim tlacitka
NC-Start.

e Vrezimu JOG je mozné osami v aktivni
oto&ené roviné pohybovat, pokud je tlagitko
WCS na ovladacim panelu stroje aktivni.
Tim se zaruuje, Ze se pohybuji geometrické
osy a nikoli osy stroje.

e Deaktivovani datového bloku oto¢eni a
vymazani framu oto¢eni (WPFRAME,
PARTFRAME, TOOLFRAME) jsou mozné
naprogramovanim CYCLEB800( ) (bez
podpory uZivatele).

e Vcyklu CYCLE 800 mohou byt jako vstupni
hodnoty pfedavany také parametry (napfr.
proménné, kde je ulozen vysledek méreni
_OVR[19]).

e  Pokud jsou souc&asti aktivniho posunuti
pocatku také kruhové osy (zakladni otoceni
obrobku), jsou zaclenény i do otoceni. P¥i
otaceni do zakladni polohy kinematiky
stroje (...,0,0,0,...) [oto€eni = 0] mohou tak
vzniknout rotaéni slozky ve framu otoceni.
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Cykly pro frézovani

3.16 Otaceni — CYCLE800

03.04

3.16.3 Parametry

==4 Programovani

CYCLESO00

(_ FR, TC, ST, MODE, X0, YO, z0, A, B, C, X1, Y1, 71, DIR)

Parametry
_FR in

t

Zpétny pohyb
Hodnoty: 0 .. Zadny zpétny pohyb
1 .. zpétny pohyb v ose Z (standardni)”
2 .. zpétny pohyb v ose Z, X, ‘&
1) MUze byt pfizpusobeno v uzivatelském cyklu TOOLCARR.

_TC string[20] Nazev datového bloku otoceni
datovy blok oto¢eni 1 (standardni)
,HEAD1“ nazev datového bloku otoceni
,0° deaktivovani datového bloku otoceni
ST int Rovina otoceni
MiSTO JEDNOTEK:
Hodnoty: 0.. nova
1.. aditivni
MISTO DESITEK?:
Hodnoty: Ox.. Zadna korekce Spi¢ky nastroje
1x.. korekce $pi¢ky nastroje
MiSTO STOVEK:
Hodnoty: vyhrazeno
2) Predpoklad: Musi byt k dispozici volitelny dopinék TRAORI.
_MODE int Rezim otaceni

Hodnoty: Ox.. okolo os (standardni)
4x.. prostorovy uhel
8x.. projekéni uhel
Vyhodnocovani uhlu:
76543210
T ST T =
: oto€eni okolo 1. osy
10: otoceni okolo 2. osy

Uhel otoc¢eni 1

11: otoCeni okolo 3.

01: otoceni okolo 1.
10: otoéeni okolo 2.
11: otoéeni okolo 3.

01: otoceni okolo 1.
10: oto¢eni okolo 2.
11: oto€eni okolo 3.

00: uhel otoceni pro osy (

osy

osy
osy
osy

Uhel otoceni 2

osy
osy
osy

Uhel otoc¢eni 3

>

, B, C)

01: prostorovy uhel (A, B)
10: projekéni uhel (A, B, C)

Upozornéni: Bity 0 az 5 u prostorového uhlu nemaji vyznam.
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X0, YO0, z0 real Vztazny bod pfed ota€enim

A real 1. Uhel osy (rezim ota&eni okolo os)

2. Uhel otogeni v roviné XY okolo osy Z (rezim otageni

prostorovy uhel)

3. Unhel osy (otogeni o projekéni thel) posloupnost os

B real 1. Uhel osy (rezim otageni okolo os)
2. Uhel otogeni v prostoru okolo osy Y (rezim otageni prostorovy
uhel)
C real Uhel osy (rezim otaéeni okolo os, projekéni hel)
X1, Y1, z1 real Pocatek po otoCeni
DIR int Smér

Jestlize jsou NC systémem vypocitana pfi volani cyklu otaceni 2
feSeni, maze uZivatel zvolit upfednostfiovany smér. Na kterou osu
se upfednostfhovany smér vztahuje, je definovano vyrobcem stroje.
Hodnoty: -1 (minus).. mensi hodnota kruhové osy (standard)

+1 (plus).. vétsi hodnota kruhové osy

0 .. zadny pohyb kruhovych os (jen vypocet)

A Priklad programovani 1

Nastaveni roviny otoéeni NULL

$ N SWIVEL 0 SPF

; SPATH=/ N WCS DIR/ N HAA SWIVEL WPD

G54
cycLesgoo(1,“+,0,57,0,0,0,0,0,0,0,0,0,-1)
M2
Swivel cyclefCy CLEBID Fieference point for rototion around ¥ axis
MName:
Helract: i
Schwenken: res
Swivel plane: new
Fef. point: =0 [T E
bl n.oonn
Z0 n.oonn
Swivel mode: oxig by ao.
Faol. around (A 0.000
Hob. around " (H) 0.oon
¥ Fol. around £ [T (IR}
= Zero point: £ | 0.000
1 n.oonn
ra | 0.ann
Direction: Minus
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ﬁﬁ' Priklad programovani 2

Frézovani roviny a frézovani dutiny na
pracovni roviné otoéené o 15 stupit

$ N _SWIVEL CIRCULARPOCKET SPF

; SPATH=/ N _WCS DIR/ N HAA SWIVEL WED

N12 T=“MILL_26mm"

N14 M6

N16 G57

N18 CYCLE800(1,““,0,57,0,0,0,0,0,0,0,0,0,1)

N20 M3 S5000

N22 CYCLE71(50,2,2,0,0,0,80,60,0,4,15,5,0,2000,31,5) ;frézovani plochy
N24 CYCLE800(1,““,0,57,0,25,0,-15,0,0,0,0,0,-1)

Swivel cyclafCYCLERDN Angle of 181 retation
Meme;
Refroct: Fd
Schwankan: ag
Swnvel plane: mEw
Fefl. point: Hi 0.
W 25,000
Z0 0.0
Swrsnl moda: s by me
Rol. arodnd bl VI 15 000 | [Z]
Rof. around ' (E) 0.0
¥ Fot. around £ G .0
= Leno poink: Hi 0.
7l 0.
21 0.
Diraction: Bl niues

N26 CYCLE71(50,12,2,0,0,0,80,60,0,4,10,5,0,2000,31,5) ;frézovani roviny
N28 CYCLE8SOO(1,““,1,57,0,0,0,0,0,0,40,30,0,1)
(pokraCovani na dalSi strané)
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Swived CyclefCYCLERDD

Reltract:
Schwenken:
Swinvel plane:
Fal. point:

Swrerl moda:
Fol. anound
FAot. around
FRol. mround

Jenn poink:

Direction:
Tracking TL

Carn poinl of X axis swivel plane

]

0

A
()
2 (C)
M

21

N30 T=“MILL_ 10mm“

N32 M6

N34 M3 s5000

N36 POCKET4 (50,0,1,-15,20,0,0,4,0.5,0.5,1000,1000,0,

llIIIII)

; kruhova dutina

N38 POCKET4 (50,0,1,-15,20,0,0,4,0,0,1000,1000,0,

12””’)

N40 M2
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3.16.4 Uvedeni do provozu CYCLES800

E Vyvolani:

Pouzijte programova tlacitka uvedena vpravo. Start-Up = Swive
Jsou k dispozici jen tehdy, pokud je aktivovana 2> = [cycle
maska pro uvedeni do provozu.

ﬂ PFi uvadéni do provozu cyklu CYCLES800 jsou
nastavovana data (datovy blok oto¢eni) v udajich
nastroje $TC_CARRA1...40. Tyto udaje jsou
shrnuty ve spoustécim menu otaceni.
— Systémova oblast ,Spousténi, programové
tlacitko ,Cyklus otaceni*.

3 Literatura: Aktualni informace viz:
e  Soubor ,siemens.ixt* v dodavaném programovém vybaveni (standardni cykly) nebo
e u HMI Advanced F:\dh\cst.dinHLP.dir\siemensd.txt
e  Popis funkci 840D/840Di/810D
W1/, ,Korekce nastroje (Sikmé obrabéni ve 3/2 osach)“

Musi byt nacteny nasledujici cykly:

e CYCLES800.SPF, CYCPE_SC.SPF (standardni cykly)
e TOOLCARR.SPF (uzivatelsky cyklus)

e PROG_EVENT.SPF (cyklus vyrobce)
GUD-proménné _TC_FR az _TC_NUM (GUD7.DEF)
musi byt aktivovany.

Aktivovani masky pro uvadéni do provozu
Maska v systémové oblasti ,Spousténi® (IBN) musi byt
aktivovana nasledujicim zplsobem:
e  HMI Embedded
Musi byt aktivovano programové tlagitko ,Swivel cycle®
v souboru COMMON.COM. Za tim ucelem je nutno soubor
COMMON.COM otevfit s vymazat znak ,,;* pfed SC616.
Soubor se nachazi v adresafi ,User Cycles®. Pak je
zapotfebi provést reset NC.
e HMI Advanced
V souboru startup.com je zapotfebi vymazat znak ,;* pfed
nasledujicimi Fadky:
;HS14=($82084, ac7)
; PRESS (HS14)
; LM (“SHWENKla“, “SCWENK1.com")
;END PRESS
Soubor rovnéz naleznete v adresafi ,User Cycles*.
Po obou téchto zménéch je nutho HMI Advanced znovu spustit.
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Strojni parametry

Pro pouZiti otd€eni musi byt nasledujici strojni

parametry nastaveny minimalné nasledujicim zplsobem:

e  Strojni parametry s pfesnym pfifazenim hodnoty (G)
— jsou strojni parametry, které se nikdy nesmi ménit

e  Strojni parametry s proménnym pfifazenim hodnoty (V)

— jsou strojni parametry, u kterych je mozné standardni
hodnotu nastavit na vy$si nebo niz§i hodnotu.

C.MD Identifikator strojniho parametru Hodnota Komentar Zména
10602 $MN_FRAME_GEOAX_CHANGE_MODE 1 K Y;
11450 $MN_SEARCH_RUN_MODE bit1=1 7 G
18088 $MN_MM_NUM_TOOL_CARRIER n>0 n — pocet datovych blok G
otogeni"
20108 $MC_PROG_EVENT_MASK 0 - \%
20110 $MC_RESET_MODE_MASK ‘H4041° bit 14 =1 G
20112 $MC_START_MODE_MASK ‘H400’ - G
21100 $MC_ORIENTATION_IS_EULER 0 Uhel otogeni je interpretovan G
jako RPY.
20126  $MC_TOOL_CARRIER_RESET VALUE 0.n je popsano v CYCLE800 v
20150 $MC_GCODE_RESET_VALUES[41] 1 TCOABS" G
20150 $MC_GCODE_RESET VALUES[51] 2 PAROT" G
20150 $MC_GCODE_RESET_VALUES[52] 1 TOROT" (jen u typu Y
kinematiky T a M)
20152 $MC_GCODE_RESET_MODE[41] 0 (standard)” G
20152 $MC_GCODE_RESET_MODE[51] 0 (standard)” v
20152 $MC_GCODE_RESET_MODE[52] 0 (standard)” v
20180  $MC_TOCARR_ROT_ANGLE_INCR[0] 0 (standard)” G
20180  $MC_TOCARR_ROT_ANGLE_INCR[1] 0 (standard)” G
20182 $MC_TOCARR_ROT_ANGLE_OFFSET[0] 0 (standard)” G
20182 $MC_TOCARR_ROT_ANGLE_OFFSET[1] 0 (standard)” G
20184  $MC_TOCARR_BASE_FRAME_NUMBER -1 (standard)” G
22530 $MC_TOCARR_CHANGE_M_CODE 0 K Y
24006 $MC_CHSFRAME_RESET_MASK bit 4 =1 pokud ma systémovy frame V
WPFRAME z(stat aktivni po
resetu
24008 $MC_CHSFRAME_POWERON_MASK bity 4,3,2=1 pokud systémové framy \%
PAROT, TOROT,WPFRAME
maiji byt pfi zapnuti vymazany
28082 $MC_MM_SYSTEM_FRAME_MASK bity 4,3,2=1 srovnavani systémového G
framu
30455 MISC_FUNCTION_MASK bity 2,0=1 pro kruhové osy, které jsou V
definovany jako modulo osy"
ﬂ 1) Poznamka ke strojnimu parametru je na
nasledujici strané.
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Nastavovany parametr
C. MD Identifikator SD parametru Hodnota Komentar Zména
42980 $SD_TOFRAME_MODE 1000 Viz poznamka 2 Y

ﬂ Zména potiebného strojniho parametru zplsobi

zménu organizace zalohovanych paméti (ztratu
dat!). Po nastaveni strojnich parametra a pred
resetem NCK je potfebné sériové spusténi.

Literatura:
/IAM/, Navod k uvedeni do provozu HMI

1) Informace o strojnich parametrech viz tato a
nasledujici stranka.

= il

Upozornéni k MD 10602:

Pokud po TRAORI nema byt znovu naprogramo-
vano posunuti po¢atku, napf. pfi sledovani
nastroje.

Upozornéni k MD 11450 / MD 20108:
Po vyhledavani bloku se aktivuje PROGEVENT.

Upozornéni k MD 18008:

Pokud je v NCU definovano vice kanald, pocet
datovych blokl oto€eni se rozdéli v zavislosti na
MD 28085: MM_LINK_TOA_UNIT.

Priklad:

MD 18088 MM_NUM_TOOL_CARRIER=4
pocet kanall = 2

Na jeden kanal jsou k dispozici dva datové bloky
otoceni.

Upozornéni k MD 20180 / MD 20182:
Datovy blok oto€eni s Hirthovym ozubenim se
popisuje ve spoustéci obrazovce kruhové osy
cyklu CYCLESO0O.

Upozornéni k MD 22530:

Pokud je definovano vice datovych blokl otoCeni

na kanal a pokud se maji byt pfi zméné otocené

hlavi¢ky nebo oto¢ného stolu spoustét néjaké

funkce stroje, mize se v programu PLC pFi zmé-

né datového bloku oto&eni aktivovat M-pfikaz.

Ptiklad: Poc¢et datovych bloku oto€eni v kanalu=2

MD22530: TOCARR_CHANGE_M_CODE=-800
Programovani datového bloku oto€eni 1 (TCARR=1) —» M801
Programovani datového bloku oto€eni 2 (TCARR=2) — M802
Aktivovanim M-pfikazu maze PLC napf. omezit

otacky vietena nebo otaceni vietena invertovat.
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Upozornéni k MD30455:

Umozriuje, aby se osa pohybovala pfi G90 s DC
(nejkratsi draha); viz uzivatelsky cyklus
TOOLCARR.spf.

Upozornéni k MD 20150 / MD 20152:
Upozornéni tykajici se kinematiky s Hirthovym
ozubenim (oto€na hlavicka/smisena kinematika):
V zavislosti na aktivni roviné (G17, G18, G19) je
zapotiebi za u€elem vypoctu vyrovnavaciho
framu Hirthova ozubeni v cyklu CYCLES800
naprogramovat pfikaz TOROT (pfip. TOROTX,
TOROTY) (G-skupina 53).

Pokud Hirthovo ozubeni zplsobuje, Ze naprogra-
movane otoc€eni se lisi od moznych poloh kruho-
vych os, pro oto€enou hlavi¢ku a smiSenou kine-
matiku se vytvafi TOOLFRAME (viz podrobné
popisy aktivniho posunuti poCatku/nastroje).
Vypocet zavisi na nastavovaném parametru SD
42980: $SC_TOFRAME_MODE a na MD 21110:
$SMC_X_AXIS_IN_OLD_X_Z_ PLANE=1
(standard). U kinematik (oto¢na hlavicka/smiSena
kinematika) s Hirthovym ozubenim je nutno
dosadit nastavovanému parametru SD 42980:
$SC_TOFRAME_MODE = 1000!

Jestlize ma po resetu nebo konci programu zUstat
vyrovnavaci frame (TOOLFRAME) zachovan, je
zapotiebi strojnimu parametru MD 20150:
$MC_GCODE_RESET_VALUES[52] dosadit
nasledujici hodnoty:

e uG17(TOROT) — MD 20150=2

e uG18(TOROTY) —» MD 20150 =3

e uG19(TOROTX) — MD 20150 =4

Save data
Programové tlacitko record

Aktualni datovy blok otoeni bude ulozen jako
vyrobni program. Vyrobni program odpovida
nazvu datového bloku otocCeni.

Delete data
Programové tlacitko record
Aktualni datovy blok oto€eni bude vymazan.
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Uvadéni cyklu CYCLES8OO do provozu je podpo
rovano nasledujici vstupni maskou:

Uvedeni kinematického retézce do provozu

RimEmatic channell

(AU M nclineble head [(3[Name: HEAD_1 Mo 1
Retract: Z

= ¥ Fi

Retract position 200,000
Oifset vector I 0.oon 0.030 -63.000
Rotary axis vector V1 0.000 0.000 1.000
Olfset vector 12 0000 0.000 40000
Rotary aoas vector W2 1.000 n.oon nooo
Dffset vector 13 0.0 -0.030 23000
Display opl

Swivel mode: axial *projechion angle
Direction: Rot. axis 1

Tracking TL No

Pro kazdou otoénou hlavi¢ku, oto¢ny stll, pfip.
kazda kombinace oto¢ené hlavicky/stolu musi mit
zaloZen datovy blok oto&eni. Datové bloky
oto€eni mohou byt definovany ve vice kanalech.
Pocet datovych blokll otoceni je omezen nasle-
dujicimi strojnimi parametry:

e MD 18088: MM_NUM_TOOL_CARRIER

e MD: NUM_CHANNELS (pocet kanall)

e MD 28085: MM_LINK_TOA_UNIT

Datovy blok oto€eni je datim nastroje pfifazen
parametrem $TC_CARR1[n] az $TC_CARR40[n].

Parametry v masce ,Kinematics“ maiji nasleduijici
vyznam:

Name: datovy blok otoc¢eni $TC_CARR34[n]

n — Cislo datového bloku oto€eni

Pokud je na jeden NC kanal definovano vice
datovych blokl oto€eni, kazdému z nic se pfifa-
zuje nazev. Pokud oto€ny drzak nastroje neni
vymeénitelny (jeden datovy blok otoceni na kanal),
nazev se zadavat nemusi. Pfepnuti na dalSi
datovy blok otoc¢eni a na dalSi kanal se uskutec-
fuje programovym tlaCitkem (kanal +/-, datovy
blok posunuti +/-).

ﬂ Nazev smi obsahovat pouze povolené znaky pro
NC-programovani!
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Kinematic type $TC_CARR23|n]

e oto¢na hlavicka (typ T)

e otoény stl (typ P)

e otocna hlavicka + otocny stul (typ M)

Retract/Retract position $TC_CARR38|[n] X;
$TC_CARR39[n] Y; $TC_CARR40[n] Z;
Pracovnik uvadéjici cyklus do provozu definuje,
zda bude ve vstupnim menu cyklu pro otaéeni

k dispozici volba pro zpétny pohyb v ose Z a pro
zpétny pohyb v osach Z, Xa'Y.

Jestlize se méa druh zpétného pohybu v cyklu
ménit, provede se to v uZivatelském cyklu
TOOLCARR.spf (znacka _M41, _M42). Jestlize
uzivatelsky cyklus TOOLCARR.spf neni modifiko-
van, na pozici pro vyjizdéni se najizdi jako na
absolutni polohu.

& PFi zménach os nastroje méjte na paméti
nasledujici:
S osou nastroje pohybujte tak, aby pfi otaceni
nemohlo dojit ke kolizi mezi nastrojem a
obrobkem.

Offset rotary axis vectors (machine
kinematics) $TC_CARR1[n] ... $TC_CARR20[n]
Vektory vzdy obsahuiji tfi slozky, které odpovidaji
osam stroje (X, Y, 2).

Pozice v kinematickém fetézci jsou vyrobcem
stroje zméfeny a jsou vzdy vztazeny na stul

s oto¢nou hlavickou (datovy blok oto&eni).
Offsetové vektory 11 az 14 jsou vztazeny na
neotoceny stav kruhovych os.

Pouzita kinematika stroje nemusi byt ze strany
fidiciho systému realizovana upiné cela. Je nutno
mit na zfeteli pfipady, kdy rozsah posuvu v otoCe-
nych rovinach muze byt omezeny.

Pokud ma byt realizovana kinematika stroje s jen
jednou kruhovou osou, musi byt tato osa vzdy
definovana jako 1. kruhova osa.

Manualné nastavitelné kruhové osy s méficim
systémem nebo bez néj jsou mozné a pouzivaji
se u ,jednoduchych strojua*“.
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Otocna hlavicka (typ T) Otocny sttl (typ P)

Otocna hlavicka + otoc€ny stul (typ M)

offsetovy vektor I1 offsetovy vektor 12 offsetovy vektor I1
vektor kruhové osy V1 vektor kruhové osy V1 vektor kruhové osy V1
offsetovy vektor 12 offsetovy vektor 13 offsetovy vektor 12
vektor kruhové osy V2 vektor kruhové osy V2 offsetovy vektor 13
offsetovy vektor 13 offsetovy vektor 14 vektor kruhové osy V2

offsetovy vektor 14
Literatura:

Popis funkci 840D/840Di/810D
- W1/ ,Korekce nastroje

- (Sikmé obrabéni, 3/2 osy)
ISO 841-2001, pfip. DIN 66217

Otoc€na hlavicka
— 13 Vzdalenost od drzaku nastroje ke stfedu
otaceni 1. kruhové osy.

— 12 Vzdalenost od stfedu otaéeni 1. kruhové osy

ke stfedu otaceni 2. kruhové osy.
— 1 Uzavreni fetézce vektor(i 11 = -(12 + 13)

Otocny stul
— 12 Vzdalenost od drzaku nastroje ke stfedu
otaceni 1. kruhové osy.

— 13 Vzdalenost od stfedu ota€eni 1. kruhové osy

ke stfedu otaceni 2. kruhové osy.
— |4 Uzavreni fetézce vektor( 14 = -(12 + 13)

Otocna hlavicka/otocny stiil (smiSena
kinematika)

— 12 Vzdalenost od drzaku nastroje ke stfedu
otaceni 1. kruhové osy.

[1 Uzavreni fetézce vektoru 11 = -12

\

)

I3 Vzdalenost od drzaku nastroje ke stfedu
otaceni 2. kruhové osy.
— |4 Uzavreni fetézce vektort 14 = -13
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Offsetové vektory nemusi nutné ukazovat na stfed
otaceni kruhové osy. Dulezité je, aby ukazovaly na
bod ve sméru otaceni.

Znameénko offsetového vektoru a vektoru kruhové
osy se fidi podle sméru otaceni pfislusné kruhové
osy okolo odpovidajici osy stroje podle ISO 841-
2001, pfip. DIN 66217 (pravidlo pravé ruky).

E Souvislost mezi daty cyklu TOOLCARRIER a transformace s 5 osami

Otocna hlavicka (oto€ény nastroj)

$TC_CARR23[1]="T“ $MC_TRAFO_TYPE_1=24
1 $TC_CARR1...3[n] <:::> $MC_TRAFO5 PART_OFFSET_1[0...2]
12 $TC_CARRA4...6[n] $MC_TRAFO5_JOINT_OFFSET_1]0...2]
I3 $TC_CARR15...17[n] $MC_TRAFO5 BASE_TOOL_1[0...2]
Uzavfeni fetézce vektort 11 = - (12 + 13)
Otocny stil (otoény obrobek)
$TC_CARR23[1]="P* $MC_TRAFO_TYPE_1=40
12 $TC_CARRA4...6[n] <:> $MC_TRAFO5 BASE_TOOL 1]0...2]
I3 $TC_CARR15...17[n] $MC_TRAFO5_JOINT_OFFSET_1]0...2]
14 $TC_CARR18...20[n] $MC_TRAFO5 PART_OFFSET_1[0...2]
Uzavieni fetézce vektorl 14 = - (12 + 13)
Otocéna hlavi¢ka + otoc¢ny stul (otoény
nastroj + otoény obrobek)
$TC_CARR23[1]="M* $MC_TRAFO_TYPE_1=56
1 $TC_CARR1...3[n] $MC_TRAFO5_JOINT_OFFSET_1][0...2]
12 $TC_CARRA4...6[n] <:> $MC_TRAFO5 BASE_TOOL_1[0...2]
I3 $TC_CARR15...17[n] $MC_TRAFO5_JOINT_OFFSET_PART _1][0...2]
14 $TC_CARR18...20[n] $MC_TRAFO5_PART_OFFSET_1[0...2]
Uzavreni fetézce vektora 11 =-12; 14 =-13
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Moznosti zobrazovani

e $TC_CARR37[n] (n — datovy blok otoc¢eni)
Pokud odpovidajici volby pro zobrazovani
nejsou nastaveny, nebude se vypisovat ani
hodnota ve vstupni masce (viz kapitola 3.16.1).

876543210 (desitkova ¢isla)

0: okolo osy
1: okolo osy + projekéni uhel
2: okolo osy + projekéni uhel + prostorovy uhel

Kruhova osa 1
0: automaticky
1: manualné

Kruhova osa 2
0: automaticky
1: manualné

Volba upfednostfiovaného sméru os
0: ne

1: vztahuje se na kruhovou osu 1
2:vztahuje se na kruhovou osu 2

Korekce pro Spicku nastroje
0: ne

ReZim zpétného pohybu
0:0saZz
1: osa Z nebo osy ZXY

Automaticka korekce u Hirthova ozubeni
0: Zzadna

1: 1. kruhova osa

2: 2. kruhova osa

3: 1. a 2. kruhova osa

Zména datového bloku otoéeni / zména nastroje”

0: ne 2)

1: manualné automaticky
2: automaticky automaticky
3:ne 2)

4: manualné manualné
5: automaticky manualné

1) Tyka se pouze systémuU ShopMill/ShopTurn.
2) Pokud neni definovana zadna zména datového bloku otoCeni, nema nastaveni zmény
nastroje automaticky / manualné zadny vyznam.
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Na vstupni masku cyklu oto€eni maji vliv nasle-
dujici mozZnosti zobrazovani:

Rezim otaceni

— okolo os

— okolo os a projekéni uhel

— okolo as a projekéni uhel a prostorovy
uhel

Priklad:

Volba rezimu otaceni pfi uvadéni cyklu do
provozu: okolo os, projekéni uhel

Ve vstupnim menu se potom budou nabizet
jenom okolo os nebo projekéni uhel. Progra-
movani prostorového uhlu v tomto pfipadé
neni poZzadovano a neni ani mozné.

Smér

— kruhova osa 1

— kruhova osa 2

— ne

Pokud je v interaktivni vstupni masce cyklu
oto€eni zvolen smér posuvu, vztahuje se na
kruhovou osu 1 nebo 2.

V dusledku rozsahu Uhld kruhovych os kine-
matiky stroje jsou v NCU 2 vypocitana dvé
feSeni, pfitom z technologického hlediska
ma smysl jen jedno. Volba, na kterou kruho-
vou osu se obé feSeni maji vztahovat, se
provadi ve spoustécim menu. Volba, které z
obou moznych feSeni ma byt realizovano, se
provadi ve vstupni masce cyklu otoceni.
Je-li zvoleno ,ne”, parametr pro zadani
smeéru se ve vstupni masce nebude
zobrazovat.

Korekce nastroje

— ne

—> ano

Vypis ,Correct Tool ve vstupni masce cyklu
otoceni. Funkce ,korekce nastroje volitelné-
ho dopliiku transformace 5 os (TRAORI) .

V uzivatelském cyklu TOOLCARR:.spf se
zjiStuje proménna GUD7 _TC_N_WZ.

E Viz pfiklad programovani s TOOLCARR.spf.
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Uvedeni parametri kruhovych os do provozu

Riotary axis channell
Finematics Inclinable head MName: HEAD_2 MNo: 2
Identifier E| [&] Mode Manual
Angle area 0.000 = 360.000 deg
Hirth teeth es Angle offset n.onon deqg
Aut owerride Mo Angle grid 2.500 deg
Rot. axis 2 QGELITTET C Mode Manual
Angle area -90.000 = qo.000 deg
Hirth teeth Yes Angle offset 0.000 deg
Aut.override Mo Angle grid 2.500 deg
Swivel datn record change Ho
Tool changing wito matically

ﬂ Zadavani dat, ktera se pro cyklus otoéeni

vztahuji na kruhové osy 1 a 2
nazev/kinematika — viz spoustéci menu cyklu
CYCLES8O00 ,Kinematika“.

Identifikator kruhovych os

$TC_CARR35[n] kruhova osa 1

$TC_CARRS36[n] kruhova osa 2

Pokud je to mozné, doporuéujeme Vam zvolit

nasledujici identifikatory:

Osa otacejici se okolo osy stroje X — A

Osa otacejici se okolo osy stroje Y — B

Osa otacejici se okolo osy stroje Z - C

Pokud jsou osy NCU znamy, musi byt zvoleny

stejné identifikatory, jako jsou NC-kruhové osy

(viz ReZim automaticky).

Pokud osy nejsou NCU znamy, maze byt pouzit

libovolny identifikator osy (maximalné 6 pismen

nebo gislic).

Rezim

$TC_CARR37[n] viz moznosti zobrazovani

e  Automaticky
odpovidajici uhel oto€eni.

e Manualné
Kruhové osy musi byt manualné nastaveny
obsluhujicim pracovnikem do pozadované
polohy, napf. u jednoduchych stroji s ma-
nualné nastavitelnymi kruhovymi osami
(méfici systém: ocelové méfitko). Vypis uhlu,
ktery je tfeba nastavit, se vypisuje pomoci
hlaSeni 62180/62181.
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e Semi-automatic
V poloautomatickém rezimu se hlaseni
62180/62181 (uhel, ktery se ma nastavovat)
nezobrazuji.
Pouziti: Manualni kruhové osy, které byly
odpovidajicim mechanismem nastaveny do
pozadovaného uhlu. Vyrobce stroje mize za
timto u¢elem patficné upravit uZivatelsky
cyklus TOOLCARR, aby se uhel otoceni
(lokalni proménna _A1, A2) pfedavala do
podprogramu (znac¢ky _M21... pro manualni
kruhové osy).

Jsou pfipustné jak smiSena kinematika stroje
(napf. 1. kruhova osa automaticky, 2. kruhova
osa manualné), tak i ,neuplna“ kinematika stroje
(napf. 1 kruhova osa se otaci okolo osy X). Ma-li
byt kinematika stroje realizovana jen jednou kru-
hovou osou, musi byt tato osa vzdy definovana
jako 1. kruhova osa.

3 Vypisovani thlu oto&eni viz vypisovana hlaseni
CYCLES800 — 62180/62181.

Uhlovy rozsah

$TC_CARR30[n] .. $TC_CARRS33[n]

Kazdé kruhové ose musi byt pfifazen rozsah
platnych hodnot, ktery nesmi byt rozsahem soft-
warovych koncovych spinacéu pro odpovidajici
kruhovou osu. U os modulo je potfeba zadat
rozsah pohybu 0 az 360 stupnd.

Kinematika offsetu

Pokud v z&kladnim nastaveni kinematiky neni
pozice kruhové osy rovna nule, ve vstupnim poli
,Offset kinematics* je mozné nastavit hodnotu
offsetu kruhové osy 1 ($TC_CARR24[n]), pfip.
kruhové osy 2 ($TC_CARR25[n]).
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Hirthovo ozubeni

$TC_CARR26|[n] .. $TC_CARR29[n]

e ne
Nasledujici pole se nebudou zobrazovat.

e ano
— Uhlové posunuti Hirthova ozubeni na
jeho zadatku.
— Uhlovy rastr Hirthova ozubeni
— Automaticka korekce ano/ne
U Hirthova ozubeni existuje moznost, Ze pfi
zablokovani oto&né hlavicky dojde k opusté-
ni nastaveného uhlového rastru. OtoCeny
frame musi byt v tomto pfipadé znovu vypo-
¢itan s aktualnimi uhlovymi hodnotami
(Hirthova ozubeni) (TCOABS). Tato funkce
je vypocitavana s nastavenim Automaticka
korekce (ano) cyklu otoceni.

Zména datového bloku otoc¢eni (pouze pro
ShopMill/ShopTurn)

e ne

e automaticky

e manualné

Vyména nastroje(pouze pro ShopMill/ShopTurn)

e automaticky

¢ manualné

Vypis ,Vymeéna nastroje“ pouze u typu kinematiky
TaM.
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mﬂ' Priklady uvedeni do provozu pro kinematicky stroje

Priklad1: Otoéena hlavicka 1 ,,HEAD_1“

Kruhova osa 1 (C) (manualni) okolo osy Z; kruhova osa 2 (A)
(manudlni) okolo osy X (vykres neni v méfitku)

Vyménna oto¢na hlavi¢ka s nesamosvornym
kuzelem pro upnuti do vietena

I

40
12

]
13

y

L1 odpovida délce nastroje

Kinematc channell

Kinematice [l 1114 (=0 [=F=t

Fetract:

Retroct position
Oftset vector 1
Fotary adas wector %1
iz et vactor 12
Rotary axis wechorn W2
Offaet wector 13

Display opt.
Swivel mode:

Dirgction:
Tracking TL

HEAD_1

Fi
200.nnn
-E3.000
1.000
40000
0.oo0n
23.000

axial +projection angle

[ reeume:
Fd
H v
n.oam n.o3n
0.000 0000
n.oan n.oonn
1.000 on.oow
000 RULIET
Rot. axis 1
Mo
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Priklad 2: Oto¢na hlavicka 2 ,,HEAD_2*
Vektor kruhoveé osy V1:  Kruhova osa B se otaci okolo osy Y
Vektor kruhové osy V2: Kruhova osa C se otaci okolo osy Y a okolo osy Z

2]

Offsetovy vektor I1: Uzavira fetézec vektoru pfi pevné instalované
otocné hlavicce 11 =- (12 + 13)

Offsetovy vektor 12: Vzdalenost mezi stfredem otaceni kruhové osy 1 a
stfedem otaceni kruhové osy 2

Offsetovy vektor 13: Vzdalenost mezi vztaZzZnym bodem nastroje a bodem

na kruhové ose 2

kruhova osa 2

T

172

.

kruhova osa 1

172

A/ 4 B

3.8 bod na kruhové ——
- ose 1 Z
bod na kruhové
ose 2 ¥
vztazny bod ¥
nastroje
Kinematic channali
Einematics  LIR[L TN [_1Mama: HEAD 2 Mo 2
Retract: F4
s * r

Aetrac posibion Z00.0on
Ofizet wecior 11 0.omn =172 000 =-ZEE_ GO0
Rotany axis vector %1 L] 1.0 0.moa
s et vecior 12 0_0aan 172 000 172.m00
Rotary axis vector W2 0.omn =1.000 1.mo0
Offs et vecior 13 0.0 0.0 LERHI
Digplay opt.
Swiveel miode: nxial sprojection angle
Dirachon: Aol aws 1
Tracking TL Mm

ﬂ Vztazny bod stfedu otaceni kruhovych os 1, 2 se
muZe posunovat po ose a nemusi se kryt pfimo
s mechanickym bodem otaceni.
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Priklad 3: Stal 2
Vektor kruhové osy V1:  Kruhova osa B se otaci okolo osy Y
Vektor kruhové osy V2: Kruhova osa C se otaci okolo osy Y a okolo osy Z

2]

Offsetovy vektor 12: Vzdalenost mezi vztaznym bodem stroje a
stfedem otaceni kruhové osy 1
Offsetovy vektor I3: Vzdalenost mezi stfredem otaceni kruhové osy 1
a stfedem otaceni kruhové osy 2
Offsetovy vektor 14: Uzavreni fetézce vektord 14 = - (12 + 13)
vztazny bod stolu
kruhova osa 2 T / kruhova osa 1
. 2|
[ ! !
160 1
i 45
\\ L
14
190
12 )
Z vztazny bod stroje
Y
X
Kinematic channel
Kinsmatics [_iMame: TABLE_?  Mo: 1
Retract: Fa
® w F
Retract pozition 100,000
Oifeel vector 12 0.000 -95_ 000 RECTRITIN
Fotary nxis wector V1 n.nnn -1.nom 1.
Offset vector 13 0.000 -380.000 160000
Fotary axis wechor %7 LRI LRI 1.0
st wectar 14 0.000 475000 -350. M0
Disploy opt
Swivel moda: maial+projection angle+solid angle
Direction Rot. axs 1
Trackmg TL i
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Priklad 4: SmiSena kinematika

V tomto pfikladu jsou identické jak vztaZzny bod drzaku nastroje a
nastroj, tak i vztazny bod stolu a stroj.

Pfitom plati: M1=-12al13=-14

Z toho tedy vyplyva uzavfeny systém.

Vyhoda tohoto postupu spoc€iva v tom, Zze hodnoty pozic se

v neoto¢eném stavu nemeéni, nezavisle na tom, zda jsou ¢&i nejsou
aktivovany otoéna hlavicka nebo otoény stil.

V1 S

x kruhova osa
| .~otoCné hlaviCky

| i —
] |-
bod na kruhové ose
I
100 12 / / otocné hlavicky

vztazny bod drzaku nastroje = vztazny bod nastroje

kruhova osa

z | _'_._._._,_,_{..-—-'-""" oto&ného stolu

—— |
T

¥ vz

vztazny bod oto€ného stolu = vztazny bod stroje

l L
13 i
200 kruhova osa
14 .
l—oto¢ného stolu
]
tal
i std
Y T_—
X o 300 -
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Kinematic channel1
Kinematics [Z]Mame: MIXED_Z  Mo. 4
Retraci: £
X L F

Reiract position 100000
Ofizet wacior 11 n.non n.non -0 o
Rotary axs vactor ¥ nnon 1.000 1.0
Oz et vector 12 .o n.non 100, mm
Oftsat wactor 13 Jnnoonn -200.nnn 0.nn
Rormry mos vector W2 m.nmn oo =100
D= et weeechoor 14 -300.000 200000 0.mnm
Displeny opt.

Swivel mode: axial+projedion angle+solid angla
Diirection: Fool. asae 1

Tracking TL hg-1+

3.16.5 Uzivatelsky cyklus TOOLCARR.spf

== Programovani

CYCLE800 (_ MODE, TCl, Al, A2 TC2)

E Vysvétleni parametru

_MODE Odpovida znackam nasledné popisované struktury
_TC1 Cislo oto&né hlavicky/stolu

Al Uhel prvni osy otaéeni

A2 Uhel druhé osy otaceni

_TC2 rezerva

Upozornéni

i

Parametry jsou platné jen ve spojeni s odpovida-
jici zna€kou skoku v cyklu TOOLCARR — viz
nasledujici struktura programu.

Prizplsobeni provedena vyrobcem
stroje

Veskeré polohovani os se v pribéhu otaceni
uskutec€nuje prostfednictvim uzivatelského cyklu
TOOLCARR:.spf. K volani dochazi z cyklu oto€eni
CYCLESOQO, pfip. E_TCARR (ShopMill) nebo
F_TCARR (ShopTurn). Cyklus mdze byt uzivate-
lem (vyrobcem stroje pfi uvadéni do provozu)
modifikovan, aby bylo mozné zapracovat
specifické vlastnosti stroje.
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Pokud uzivatelsky cyklus neni upraven, pfi vyjiz-
déni pfed otaCenim se napfed pohybuje osa Z
(znaCka _M41) nebo osa Z a pak osy X,Y
(znaCka _M42).
Pozice odpovidaji spoustécimu menu cyklu
CYCLES8O00 ,Kinematika“ — Pozice pfi zpétném

pohybu.
Struktura (hruba) cyklu pro otaéeni
Vstupni maska ShopMill/ShopTurn Vstupni maska standardniho cyklu CYCLES800
B [ D_Mt':ul | = ﬁr’:-:.*mw
2] [ —
5 : N L e
T . = :
N ds R
¥ o Rndermdein ——
N Te = . =
- - = =
e = E =
— =
"ﬂl Frdss !i:lll
: TOOLCARR.spf
+ znatka _M01 ... _M11
»
E_TCARR.spf
(F_TCARR.spf) li
-« CYCLEB800.spf - znacka _M20 ... _M42
> >
Y
r'/ konec cyklu 1\1
i
Kf}
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3.16 Otaceni — CYCLES800
Struktura cyklu CYCLE800.spf TOOLCARR.spf
Vstupni parametry:
- Nazev datového bloku otoceni
- Rezim
- Posunuti
- Otoceni
- Vyjizdéni
B LU Znagka: _M40 Init Init:
datoveho bloku PFepisovani vektorti kinematického
otoceni fetézce je mozné, napt. vektory
teplotni kompenzace nebo
Datovy blok oto€eni je neplatny zohlednéni osy W u vrtacek.
Chybové hlaseni
I
Vyjizdéni osy Znacka | Pfizptisobeni strategie
nastroje —* M41osaZz vyjii%ém’ 9
_M42 osy Z, XY
Zadné vyjizdéni
Posuv kruhovych os pro NC-osy
Znacka:
Wooget dhlu _M20 automatické otoceni kruhovych os 1, 2
kﬁ%mos “M21 _M25 otogeni kruhové osy 2 automaticky, kruhové
_ Vypis hodnoty thiu, ke B | e el
'ethF)eba nasta):/it (m‘anugnl’ _M22 automatické otoceni kruhové osy 1
Jkruhove' osy) _M23 _M27 manualni otoceni kruhové osy 1
Ve osy) _M30 _M32 otoceni kruhové osy 1 automaticky, kruhové
Deaktivovani osy 2 manuaing
transformace 5 os M31_M33 M35 M37

Zadny pohyb
kruhovych os

. B

" manualni otogeni kruhovych os 1, 2

| Konec cyklu -

A

_
¥
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Otaceni — CYCLE800

Nazev néastroje
Vstupni data otoceni

Struktura E_TCARR.spf (F_TCARR.spf)

TOOLCARR.spf

Nasledujici struktura se vztahuje na zménu datového bloku otoCeni a na sni
spojenou zménu nastroje v systémech ShopMill/ShopTurn.

hd

nové SDS #
staré SDS

staré SDS ==
oto¢né hlavi¢ce

ne

stary/novy SDS
manualné
vymenit?

vymeénit?

SDS — datovy blok oto¢eni

3”0_‘ Znatka: M2

_M2: Zména zasobniku nastrojl
_M3: Manualni vyména nastroje

stary/novy SDS ano [znagka: _M8: Automaticka vyména otoéné
automaticky —* hlavigky / stolu
vymeénit?

ano.‘ Znadgka: _M9:

Manualni vyména oto¢né hlavicky /
stolu

stary Znacka _M6: Automaticka vyména otocné
SDS automaticky™., 2M° hlavicky / stolu
novy SDS Znacka _M5: Manualni vyména oto¢né
manualné hlavi¢ky / stolu
i Znacka _M7: Manualni vyména otocné
SDS manuaine; hlavigky / stolu
novy SDS Znacka _M8: Automaticka vyména oto&né
automaticky hlavigky / stolu

Vyména
nastroje?

E: Konec cyklu

oy

ano

Znacka: _M2: Zména zasobniku nastrojl
_M3: Manualni vyména nastroje
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Upozornéni tykajici se znacek _M20 az
_M37

Znacky _M20 az _M37 rozliSuji kinematikou se
dvéma nebo s jednou kruhovou osou. Kromé
toho rozliSuji mezi automatickymi kruhovymi
osami (jsou znamé NCU) a manualnimi
kruhovymi osami.

Pro aktivni datovy blok oto€eni plati vzdy jen
jedna znacka. Kontrola se provadi prostfed-
nictvim parametru/proménné GUD7 _TC_ST.

ﬂ Upozornéni tykajici se systému
ShopMill a ShopTurn
V uzivatelském cyklu TOOLCARR.spf se v systé-
mech ShopMill a ShopTurn (viz znacky _M2 az
_M9) vyvolava cyklus E_SWIV_H, pfip.
F_SWIV_H.

Parametry E_SWIV_H (Par 1, Par 2, Par 3)

e  Par 1: Cislo datového bloku oto&eni (_TC1)
e Par2: Uhel 1. kruhové osy

e Par 3: Uhel 2. kruhové osy

Priklady modifikace:

Jestlize se pfi zméné datového bloku otoceni /
vymeéné nastroje nema provadét zadné
polohovani kruhovych os (oto¢na hlavicka / stal),
muze byt volani cyklu E_SWIV_H na odpovidajici
znacce potlaceno vlozenim znaku pro komentar.
Pokud maji kruhové osy najet na urcitou polohu,
je mozné v parametrech Par 2, Par 3 pfedavat
Uhlovou hodnotu.
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ﬁ' Priklad programovani

Aktivovani a deaktivovani ,korekce nastroje*
Nasledujici pfiklad pfedpoklada, ze je
konfigurovana transformace 5 os, ktera je
ekvivalentni datovému bloku oto€eni. Uvadéna
Céast programu je zahrnuta do navésti _M20 cyklu

vyrobce TOOLCARR.spf.

_M20:

IF ( TC N Wz==1) AND (NOT $P_ SEARCH) ; korekce nastroje

AND (NOT S$P_ISTEST)

;ano=1,ne=0

TCARR=0

PAROTOF

TRAORI

N820 GO G90

AX[AXNAME ($TC_CARR35[ TCl])]= Al

AX[AXNAME ($TC_CARR36[ TCl])]= A2

TRAFOOF

TCARR=_TC1

ELSE

; zadna korekce nastroje

N820 GO G90

AX [AXNAME ($TC_CARR35[ TC1])]= Al
AX [AXNAME ($TC_CARR36[ TC1])]= A2
ENDIF

GOTOF _MEND
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3.16.6 Chybova hlaseni

E Vysvétleni
Zdroj alarm( CYCLE800

Cislo alarmu

Text alarmu

Vysvétleni, odstranéni

61180

,Neni pfifazen Zadny nazev datového Datovému bloku oto€eni neni pfifazen
bloku otoc€eni, i kdyZ strojni parametr Zadny nazev, i kdyzZ existuje vétsi pocet
$MN_MM_NUM_TOOL_CARRIER>1 téchto blokd (SMN_MM_NUM_TOOL _

CARRIER>0) nebo neni definovan
zadny datovy blok otoéeni (SMN_MM_
NUM_TOOL_CARRIER=0)

61181

.Nepostacujici verze software NCK*
(chybi funkce TOOLCARRIER)

Funkce TOOLCARRIER od verze NCU
6.3xXx.

61182

,Nazev datového bloku oto¢eni neni
znam*

Viz uvadéni cyklu otaceni do provozu
CYCLE800 — Nazev kinematiky
(datovy blok oto€eni)

61183

-Rezim vyjizdéni GUD7 _TC_FR
mimo rozsah hodnot O .. 2¢

Viz uvadéni cyklu otaceni do provozu
CYCLES800 — Vyjizdéni;

1. Pfedavany parametr CYCLE800(x...)
je nespravny > 2

61184

»S aktualnim vstupnim Uhlem neni
mozné zadnée feseni”

61185

»,Rozsahy uhlu kruhové osy nesprav-
né (nim>max) nebo chybéjici"

Zkontrolujte uvadéni cyklu otaceni do
provozu CYCLESO0O.

61186

~Vektory kruhové osy nespravné*

Viz uvadéni cyklu otaleni do provozu
CYCLES800: Zadny nebo chybny za-
znam vektoru kruhoveé osy V1 nebo V2.

61187

»VypocCet konce bloku pfi hledani
bloku pfi SWIVEL je nepfipustny*®

Zvolte vyhledavani bloku s vypocétem
kontury.

61188

,Neni definovan zadny nazev 1.
kruhové osy*“

Uvadéni cyklu ota€eni do provozu
CYCLES800: Z&dny zédznam do
identifikatoru kruhové osy 1.

62180

,Nastavte kruhovou osu na x.x
[stupnad]®

Uhel, ktery je potfeba nastavit u
manualnich kruhovych os.

62181

,Nastavte kruhovou osu na x.x
[stupnad]®

Uhel, ktery je potfeba nastavit u
manualnich kruhovych os.

Priklad vypisu Uhlu otoceni, ktery se ma nastavit u
manualni kruhové osy v cyklu CYCLES800

62180

.Nastavte kruhovou osu na 32.5 [stupnu]"
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(od SW 6.3)

3.17 Parametry pro vysokorychlostni obrabéni — CYCLE
832 (od SW 6.3)

Standardni cyklus Parametry pro vysokorychlost-
ni obrabéni CYCLES832 je k dispozici pro HMI od
SW 6.3 a NCU SW 6.3 (CCU SW 4.3).

Pouziti cyklu CYCLES832:
e  Pro technologickou podporu pfi obrabéni jakost povrchu
volnych kontur (ploch) ve 3, pfip. 5 osach
v oblasti vysokorychlostniho obrabéni (High

Speed Cutting — HSC).

e Pouziva se pfedevsim v oblasti HSC
frézovani (moznost pouziti i pfi soustruzeni a
brouseni).

e  Shrnuje dullezité G-koddy a strojni, pfip.
nastavované parametry, které jsou zapotfebi
pro HSC obrabéni.

e (Oddéleni technologie — geometrie pomoci
odpovidajici struktury NC-programu.

pfesnost rychlost

PFi zpracovavani program( CAM v oblasti HSC musi byt fidicim systémem zpracovavany
rychlé posuvy pfi téch nejkratSich NC blocich. Pfitom je uZivatelem o€ekavana dobra jakost
povrchu s vysokou presnosti v oblasti 1 um pfi extrémné vysokych pracovnich posuvech
> 10 m/min. Pomoci riiznych obrabécich strategii mlze uzivatel pomoci cyklu CYCLE 832
program jemné vyladit.

PFi obrabéni nahrubo se v dusledku vyhlazovani kontury klade dlraz na rychlost.

PFi obrabéni nacisto lezi kv(li aktivovani kompresoru NC-blok( diraz na presnosti.

V obou pfipadech zlstava diky zadani tolerance obrabéna kontura zachovana, aby bylo
mozné dosahnout poZadované jakosti povrchu.

P¥i definici hodnot tolerance pro vyhlazovani kontury musi obsluhujici pracovnik disponovat
presnou znalosti nasledujiciho programu CAM. Cyklus CYCLE832 podporuje typy stroja, u
nichZ se na obrabéni podileji maximalné 3 linearni a 2 kruhové osy.

Pomoci cyklu CYCLE832 muzete definovat, pfip.

aktivovat/deaktivovat nasledujici funkce:

e 4 druhy obrabéni (nacisto, hrubovani nacisto,
hrubovani, deaktivovani (standardni nastaveni)

e  Toleranéni pasmo obrabéné kontury

e Vyhlazovani (G64, G641, G642)

o  Kompresor NC blokti (COMPCAD, COMPCURYV, COMPOF)"

e Dopfedna regulace (FFWON, FFWOF)

e  Omezeni trhavych pohybl (SOFT, BRISK)

e  Transformace 5 os (TRAORI, TRAFOF)"

. B-spliny”

1) jen kdyz je instalovan pfislusny doplnék.
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(od SW 6.3)

Funkce

Cyklus CYCLEB832 shrnuje dulezité G-kddy a
strojni, resp. nastavované parametry, které jsou
zapotiebi pro HSC obrabéni.

V cyklu CYCLES832 je tfeba rozliSovat mezi &tyfmi
technologiemi obrabéni:

e  Obrabéni nadisto

e  Hrubé obrabéni nalisto

e  Obrabéni nahrubo

e Deaktivovani (zakladni nastaveni)

Tyto &tyfi druhy obrabéni jsou u program( CAM

v oblasti HSC v pfimé souvislosti s pfesnosti a
rychlosti po draze kontury (viz pomocny obrazek).
Obsluhuijici pracovnik / programator pfiklada
vyznam dané charakteristice pomoci hodnoty
tolerance.

Uvedenym ¢&tyfem druhdm obrabéni je mozné
pfifadit riizné tolerance a nastaveni (pfizpGsobeni
technologie).

Ve vstupni masce jsou pfedem nastaveny
odpovidajici G-kody (pfizpasobeni technologie),
které zarucuji vyhlazeni pribéhu kontury, pfip.
zpracovani CAM programu, které bude optimalni
z hlediska rychlosti.

Cyklus se nachazi v hlavnim programu pfed pro-
gramem CAM (viz pfiklad volani CYCLES832).
Cyklus zohledriuje rozli¢né interpretace hodnoty
tolerance, napf. pfi G641 se hodnota tolerance
predava jako parametr ADIS a u G642 aktualizuje
specificky osovy parametr MD 33100
COMPRESS_POS_TOL[AX].

PFi aktivovaném vstupnim poli ,Pfizpusobeni

technologie® je mozné zapnout nebo vypnout

(poloha pFepinace na kli¢ > 2):

e  Kompresi (COMPCAD, COMPCURYV,
COMPOF, B-SPLINE)

e Rizeni pohybu po draze (G64, G641, G642)

¢  Regulaci rychlosti (FFWON, FFWOF, SOFT,
BRISK)

Je-li instalovana transformace 5 os (TRAORI),

muze byt ve vstupnim poli transformace aktivo-

vana nebo deaktivovana.

Vénujte prosim pozornost informacim od vyrobce
stroje!
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3.17 Parametry pro vysokorychlostni obrabéni — CYCLE832

(od SW 6.3)

Priklad volani cyklu CYCLE832:

Tl D1

G54

M3 512000

CYCLE832(0.2,1003)

; obrabéni nahrubo

EXTCALL ,CAM Form Schrupp™

CYCLE832(0.01,102001)

; obrabéni nacisto

EXTCALL ,CAM Form Schlicht™

CYCLE832(0.1,0)

; deaktivovani (standardni nastaveni)

MO2

Cyklus CYCLES832 nezbavuje vyrobce stroje
povinnosti provést optimalizaci pfi uvadéni stroje
do provozu. To se tyka optimalizace os podileji-
cich se na obrabéni a nastaveni parametrd NCU
(vyhledavani bloku, dopfedna regulace, omezeni
trhavych pohyb0 atd.)

Zkracené volani programu
K dispozici jsou nasledujici moznosti volani cyklu
CYCLES832 se zkracenym pfedavanim
parametru:;
e CYCLES832()
odpovida vyvolani vstupni masky ,Obrabé-
ni“, ,Deaktivovani“. G-kédy pouzivané
v cyklu CYCLE832 (viz kapitola 3.17.5)
budou nastaveny na hodnotu uloZzenou do
MD 20150: GCODE_RESET_VALUE.
e CYCLES832(0.01)
zadani hodnoty tolerance;

Aktivni G-pfikazy v cyklu nebudou zménény.
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3 3.17  Parametry pro vysokorychlostni obrabéni — CYCLE832

(od SW 6.3)
3.17.1 Volani CYCLE832 ve strukture menu HMI
Vysvétleni parametru
V systémoveé oblasti Program vyvolejte Milling.
Zobrazi se nasledujici programova tlacitka:
= High Speed
N Settings
Vstupni maska cyklu CYCLE832 ve standardnim rozhrani:
High Speed Settings Machining selection
Surface finish Machining Finishing |
Tolerance _ToL 0.00%
Transformation TRAORI
Adjustment Yes
Accuracy Speed Compression COMPCAD
Path control G642
Feedforward control FPwON SOFT

Obrabéni (_TOLM)

e  Obrabéni nadisto (pfeddefinované)
e  Hrubé obrabéni nacisto

e  Obrabéni nahrubo

. Deaktivovani

Proménna _TOLM je popséana v kapitole 3.17.2,
Parametry.

Tolerance (_TOL) _—
Tolerance os, které se na obrabéni podileji. Tato 3 Vé”%""’
hodnota tolerance se v zavislosti na G-kédech X %
(G642, COMPCAD, COMPCURYV,...) zapisuje do ;
odpovidajicich strojnich, pfip. nastavovanych
parametru (viz kapitola 3.17.5).

Pokud je osou podilejici se na obrabéni kruhova
0sa, bude se hodnota tolerance s pfislusnym
faktorem (pfeddefinovany faktor = 8) pfepisovat
do odpovidajicich strojnich, pfip. nastavovanych
parametrd kruhoveé osy.
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3.17  Parametry pro vysokorychlostni obrabéni - CYCLE832
(od SW 6.3)

U G641 odpovida hodnota tolerance hodnoté ADIS.

Pfi prvnim zadavani se do tolerance dosazuji nasledujici hodnoty:

e  Obrabéni nacdisto: 0.01 (linearni osy), 0,08° (kruhové osy)

e  Hrubé obrabéni nadisto: 0.05(linearni osy), 0,4° (kruhové osy)
e  Hrubovani: 0.1 (linearni osy), 0,8° (kruhové osy)

e Deaktivovani: 0.1 (linearni osy), 0,1° (kruhové osy)
Zohledriuje se méfici systém (mm/palce).

ﬂ Pokud ma hodnota tolerance platit i pro kruhové osy,

musi byt vyrobcem stroje vytvofena transformace 5
0s, nemusi byt ale v kazdém pfipadé aktivovana,
napf. pfi zpracovani programi CAM s resolved
kruhovymi osami.

Transformace (_TOLM)

Vstupni pole transformace se zobrazuje jen tehdy,
pokud je instalovan volitelny doplnék pro NC (sada
prostfedkud pro praci s 5 osami).

. Ne
e TRAORI

— 1. transformace 5 os aktivovana
¢ TRAORI(2)

— 2. transformace 5 os aktivovana

Volba ¢isla transformace nebo cyklu vyrobce pro

vyvolani transformace 5 os:

e Vproménné GUD7 _TOLT2 muize byt ulozen
nazev cyklu vyrobce, ktery vede k vyvolani cyklu
vyrobce pro transformaci. Pokud je _TOLT2
prazdny (,“, pfeddefinovano), bude pfi
aktivovani transformace 1,2... vyvolavana
transformace 5 os s TRAORI(1), pfip.
TRAORI(2).

o Jestlize se ma na otoCené roviné (viz cyklus
CYCLEB800) spoustét program s transformaci 5
0s, bude drzak nastroje vymazan a po
aktivovani bude pfikazem TRAOR pouzit frame
otoCeni WPFRAME (ve vztahu k néstroji).

Prizpusobeni, prizptisobeni technologie

(viz kapitola 3.17.3)

e ano

e ne

Nasledujici vstupni parametry mohou byt zménény
jen tehdy, pokud mate nastaveno ,ano".
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Cykly pro frézovani

Parametry pro vysokorychlostni obrabéni — CYCLE832

(od SW 6.3)

Pokud je pfepina¢ na kli¢ nastaven v poloze 0
nebo 1, vstupni pole ,Customization“ a nasledu-
jici vstupni pole ",ompression®, ,Path control” a
.Feedforward control“ se nezobrazuiji.
Komprese, kompresor NC-blokt (_TOLM)

e COMPOF (pfeddefinovany)

e COMPCAD
e COMPCURV
e B-SPLINE

Toto vstupni pole se zobrazuje jen tehdy, pokud
je aktivovana funkce kompresoru (volitelny
doplnék).

Volba B-spline je k dispozici jen tehdy, pokud je
instalovan volitelny doplnék pro interpolaci
pomoci splind.

Volitelny doplnék — A-, B- a C-spliny / funkce
kompresoru.

Rizeni pohybu po draze (_TOLM)

e G642 (pfedem definované nastaveni)

o G641

e G64

V pfipadé kompresoru NC-bloki COMPCAD,
COMPCURYV je vzdy pevné nastaveno G642.

Dopiedna regulace, regulace rychlosti
(_TOLM)

e FFWON SOFT (pfeddefinované nastaveni)
e FFWOF SOFT

¢ FFWOF BRISK

Zvoleni dopfedné regulace (FFWON) a omezeni

trhavych pohybl (SOFT) pfedpoklada optimaliza-

ci fizeni, resp. pracovnich os vyrobcem stroje.

COMPCAD, COMPCURY
_TOL

COMPOF

564 G641
vl =2 > u3____
H1 [T H1
U
vl
_ToOL
N2 N2
G642 _TOL
—- —
M1 ""H\
N2
< FPNWOF
JFFWOH 1,
e E
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3.17 Parametry pro vysokorychlostni obrabéni — CYCLE832
(od SW 6.3)

3.17.2 Parametry

==4 Programovani

CYCLE832 (_TOL, _TOLM)

Parametry
_TOL real Tolerance pracovnich os — jednotky mm/palce; stupné
_TOLM integer Rezim tolerance

7 6 54 3 2 1 0 (desitkova cCisla)

o

: deaktivovani

: obrabéni nagisto (preddefinované)”
: hrubé obrabéni nacisto

: obrabéni nahrubo

: TRAFOF (pfeddefinované nastaveni)"

: TRAORI(1)
: TRAORI(2)

: G64
: G641
: G642 (pfeddefinované nastaveni)"

: FFWOF SOFT (pfeddefinované)”
: FFWON SOFT
: FFWOF BRISK

: COMPOF (pfeddefinované)”
: COMPCAD

: COMPCURV

: B-SPLINE

w N =~ O N = O N =~ O N = O

vyhrazeno

vyhrazeno

1) Nastaveni mize byt vyrobcem stroje zménéno, viz kapitola
,PTizplsobeni technologie*.
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3.17  Parametry pro vysokorychlostni obrabéni — CYCLE832
(od SW 6.3)

3.17.3 Prizpusobeni technologie

i

Pomoci vstupniho pole ,Pfizplsobeni technolo-
gie” ,Ano" muzete provadét nejen jako vyrobce
stroje, ale i jako uzivatel/programator pfizplusobe-
ni technologie pfi obrabéni HSC.

Pfitom je nutno mit vZdy na mysli technologii
nasledujiciho programu CAM.

Prizpuisobeni vyrobce stroje

Predpoklady:

e Je definovano heslo vyrobce

e  Vstupni pole ,Pfizpisobeni technologie —
,ano®.

PFi otevieni vstupni masky cyklu CYCLE832 se

dosadi pfeddefinované hodnoty do proménnych

GUD7 _TOLVIn] (n = obrabéni nacisto, hrubé

nacisto, nahrubo, deaktivovani).

Pfi zméné parametru se hodnoty zapisuji pfimo

do proménnych GUD7 _TOLVIn], pfip. _TOLV[n].

Vyrobce stroje ma pfitom moznost pFizpUsobit

zéakladni nastaveni svym pozadavkim na

obrabéni.

Priklad:

Volani cyklu CYCLE832 hrubovani se 3 osami,

tolerance pracovnich os je 0.1 mm s G642 (pfed-

definovana hodnota firmy Siemens).

Vyrobce stroje muze technologii obrabéni nahru-

bo modifikovat nastavenim: tolerance pracovnich

os 0.3 mm, TRAORI, G641.

PFi kazdém volani cyklu tolerance se pak toto

nastaveni vypiSe a bude v platnosti pfi obrabéni.

Upozornéni vyrobce stroje

1. Aby se optimalizovalo chovani pfi pohybu po
draze s G64, v cyklu CYCLE832 bude faktor
pretizeni pfi skokovych zménach rychlosti
nové vypocitan podle nasledujici tabulky:

Vypocet faktoru pretizeni pro skokové zmény rychlosti pro vSechny pracovni osy

IPO [ms] Faktor pretizeni
>12 1,2
9 1,3
6 1,4
4 1,6
3 1,8
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Cykly pro frézovani 03.04
3.17 Parametry pro vysokorychlostni obrabéni — CYCLE832
(od SW 6.3)

IPO: MD 10071: $MN_IPO_CYCLE_TIME
Faktor pretizeni: MD 32310:
$MA_MAX_ACCEL_OVL_FACTOR[AX]

Vypocet faktoru pretizeni pomoci cyklu CYCLE832
je mozné deaktivovat tim, Ze nastavite lokalni
proménnou v cyklu CYC_832T _OVL_on=0.

2. Tolerance se pfi aktivnim kompresoru NC
blokt (COMPCAP), pfip. vyhlazovani (G642)
zapisuje v cyklu CYCLE832 do MD 33100:
$MA_COMPRESS_POS_TOLJ[AX] (linearni
pracovni osy). Pokud se na obrabéni podileji
také kruhové osy (TRAORI), bude se tato
tolerance zapisovat do MD 33100:
$MA_COMPRESS_POS_TOL[AX] kruhové
osy s faktorem 8. Pokud se ma pouZivat jiny
faktor, je mozné do lokalni proménné (cyklus
CYC_832T) _FACTOR dosadit odpovidajici
jinou hodnotu.

Prizplsobeni uzivateli/programatora
Predpoklady:
ﬂ e Heslo vyrobce je vymazano.
e  PFepinac na kli¢ je v poloze 2 nebo 3
e Uroven ochrany 5, 4, 3, 2
e  Vstupni proménna ,Pfizplsobeni technologie*
je nastavena na ,ano*.

Pro pFizpusobeni technologie musi obsluhujici
pracovnik/programator pfesné znat nasleduijici
vyrobni program CAM.

Zménéné udaje se pouziji pro generovani cyklu
CYCLES832 a plati pro aktualni volani cyklu
CYCLES832.

Pfedem definovana nastaveni vyrobce stroje se tim
nijak neméni.
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3 3.17

Cykly pro frézovani

Parametry pro vysokorychlostni obrabéni — CYCLE832

(od SW 6.3)

3.17.4 Prizpusobeni programu dalSich parametrd CYC_832T

i

3

Pokud si vyrobce stroje preje rozsifit spektrum
funkci cyklu CYCLES832, které vychazi z pfizplso-
beni technologie, je mozné v cyklu CYC_832T
uskuteénit odpovidajici zmény. Za tim ucelem by
mé&l byt cyklus CYC_832T zkopirovan do adresaie
CMA _dir (vyrobce HMI) a naéten do NCU.
CYCB832T predstavuje ramcovy program. Zmény
musi byt vyrobcem stroje dokumentovany.

Cyklus CYCB832T je automaticky vyvolavan
cyklem CYCLES832, kdyz se tento cyklus nacita do
NCU.

Diky uzivatelskému pfizplsobeni cyklu CYC_832T
neni zapotfebi provadét upravy cyklu CYCLE832.

Parametry
CYC 832T( ASVS, FACTOR, OVL on)

_ASVS Specifické pfizpusobeni pro dany stroj je mozné uskutecnit na

znatkach M1 az M4.

_M4 = Volani souboru Init CYCLES832 se uskuteChuje pfed

vlastnim volanim cyklu CYCLE832
_MO = deaktivovani cyklu CYCLES832
_M1 = obrabéni nacisto
_M2 = hrubé obrabéni nacisto
_M3 = obrabéni nahrubo

_FACTOR" Faktor pro pfepocet tolerance pro kruhovou osu.
_OVL_on" 0 = faktor pretizeni MD $MA_MAX_ACCEL_OVL_FATOR
nepfizplsobovat.

1) Parametry FACTOR a _OVL_on jsou v platnosti jen na znacce _M4(INIT).

Priklad programovani

Vyrobce stroje uskute¢ni nasledujici pfizptsobeni:

1. Tolerance kruhovych os ma byt zvySena oproti
toleranci os linearnich s faktorem 12.

2.V druzich obrabéni ,nacisto”, ,hrubé nacisto“ a
»nahrubo“ ma byt trhnuti pfi pohybu po draze
(MD $MC_MAX_PATH_JERK) nastaveno na
hodnotu 15 a trhnuti osy (MD
$MA_MAX_AX_JERKJAX] na hodnotu 150.

3. Po deaktivovani cyklu CYCLE832 maji byt
zménénym strojnim parametriim dosazeno
zpatky zakladni nastaveni (1000, 15).

© Siemens AG 2004, VSechna prava vyhrazena
SINUMERIK 840D/840Di/810D Programovani — Cykly

1-255



Cykly pro frézovani 03.04
3.17 Parametry pro vysokorychlostni obrabéni — CYCLE832
(od SW 6.3)

$ N CYC 832T SPF

; $PATH=/_N_CST DIR

PROC CYC_832T (INT _ASVS, VAR INT FACTOR, VAR INT OVL on) SAVE
DISPLOF

N801 CASE ASVS OF 0 GOTOF MO 1 GOTOF M1 2
GOTOF M2 3 GOTOF M3 4 GOTOF M4 DEFAULT
GOTOF _MEND

M4

_FACTOR=12 : Init
GOTOF _MEND

~MO: ; deaktivovani
$MC MAX PATH JERK=1000

$MA MAX AX JERK[X]=15

$MA MAX AX JERK[Y]=15

$MA MAX AX JERK[Z]=15

GOTOF MEND

_Ml: ; obrabéni nacisto
_M2: ; hrubé obrabéni nacisto
M3: ; obrabéni nahrubo

$MC_MAX PATH JERK=15
$MA MAX AX JERK[X]=150
$MA MAX AX JERK[Y]=150
$MA MAX AX JERK[Z]=150
GOTOF _MEND

_MEND:
RET

Aby bylo mozné pfi zpracovavani programu prepisovat

strojni parametry v cyklu CYC_832T ve vSech stupnich

ochrany, musi byt tyto parametry pfedefinovany pomoci
pfikazu REDEF.

Priklad:

% N _MGUD DEF

; $PATH=/ N DEF DIR

REDEF $MC MAX PATH JERK APR 7 APW 7
REDEF $MA MAX AX JERK APR 7 APW 7

M30
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3 3.17  Parametry pro vysokorychlostni obrabéni — CYCLE832
(od SW 6.3)

3.17.5 Rozhrani

ﬂ G-kédy
Seznam G-pfikazl naprogramovanych v cyklu CYCLES832:
o (64, G641, G642
e G601
¢ FFWON, FFWOF
e SOFT, BRISK
¢ COMPCAD, COMPCURYV, COMPOF, B-SPLINE
¢ TRAORI, TRAORI(2), TRAOFOF
e UPATH
Upozornéni: Tyto G-pfikazy by nemély byt generovany
v nasledujicim programu CAM. Oddéleni technologie — geometrie.

ﬂ Strojni parametry
V cyklu CYCLES832 jsou vyhodnocovany nasledujici parametry, aby bylo mozné hodnoty
tolerance odpovidajicim zplsobem popsat:
C.MD Identifikator MD KomentaFr
10071 $MN_IPO_CYCLE_TIME takt IPO
20480 $MC_SMOOTHING_MODE
20482 $MC_COMPRESSOR_MODE
24100 az  Strojni parametry transformace 5 os.
24462

V cyklu CYCLEB832 jsou pfepisovany nasledujici strojni parametry:

C.MD Identifikator MD Komentar

20490 $MC_IGNOGE_OVL_FACTOR_FOR_ADIS

33100 $MA_COMPRESS_POS_TOL[AX] geometricka osa 1 .. 3
33100 $MA COMPRESS_POS_TOL[AX] kruhovaosa1a2 "

32310 $MA_MAX_ACCEL_OVL_FACTOR[AX] geometricka osa 1 .. 3
32310 $MA_MAX_ACCEL_OVL_FACTOR[AX] kruhovaosa1a2”
1) V zavislosti na strojnich parametrech transformace 5 os.

ﬂ Nastavované parametry
Seznam nastavovanych parametru, které jsou v cyklu CYCLES832 prepisovany:

C.sD Identifikator SD Komentar

42450 $SC_CONTPREC u CPRECON a G64

42465 $SC_SMOOTH_CONTUR_TOL odpovida toleranci linearnich os
42466 $SC_SMOOTH_ORI_TOL odpovida toleranci kruhovych os
42475 $SC_COMPRESS_CONTUR_TOL pouze v pfipadé COMPCURYV
42476 $SC_COMPRESS_ORI_TOL pouze v pfipadé COMPCURYV

1) Pulsobnost nastavovanych parametri $SC_SMOOTH_CONTUR_TOL a
$SC_SMOOTH_ORI_TOL je nezavisla na MD 20480: $MC_SMOOTHING_MODE.
Pusobnost nastavovanych parametrid $SC_COMPRESS _CONTUR_TOL a
$SC_COMPRESS _ORI_TOL je nezavisla na MD 20482: $MC_COMPRESSOR_MODE.
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3.17 Parametry pro vysokorychlostni obrabéni — CYCLE832
(od SW 6.3)

Specifické kanalové proménné GUD7

Aby cyklus CYCLE832 mohl fungovat, musi byt
aktivovany nasledujici specifické kanalové
promeénné (vyrobce stroje).

Tyto definice jsou soucasti definic GUD7 sady
standardnich cyklt dodavanych firmou Siemens.

Parametr Format Dosazeni Komentar
_TOLT2[2] STRING[32] . (preddef.) Nazev podprogramu pro volani
transformace 5 os.

_TOLT[4] integer Pole (4): Pole pro ulozeni nastaveni technologickych
0: deaktivovani hodnot vyrobce stroje do paméti.
1: nadisto Kodovani odpovida proménné _TOLM (viz
2: hrubé nacisto parametry)
3: nahrubo

_TOoLV[4] real Pole (4): Pole pro ulozeni hodnot tolerance pracov-
0: deaktivovani nich os prostfednictvim nastaveni vyrobce
1: nagisto stroje (viz pfizpusobeni technologie).

2: hrubé nacisto Pfedem definované hodnoty jsou
3: nahrubo (GUD7.def):

0.1 deaktivovani

0.01  obrabéni nadisto

0.05 hrubé obrabéni nacisto

0.1 obrabéni nahrubo
3.17.6 Chybova hlaseni
Vysvétleni
Zdroj alarmt CYCLE832
Cislo Text alarmu Vysvétleni, naprava
alarmu
61191  ,Neni instalovana transformace 5 os* 1. Volitelna sada pro obrabéni pomoci 5
61192  ,Druha transformace 5 os neni 0s, pfip. interpolace ve vice osach
instalovana“ nejsou instalovany.

2. Zkontrolujte MD 24100: $MC_TRAFO _
TYPE_1 az $MC_FRAFO_TYPE_S8,
zda se v nich vyskytuje platny typ
transformace 5 os.

61193  ,Volitelny kompresor neni instalovan® Instalujte volitelny interpolace pomoci splint

61194  Volitelna interpolace pomoci splin (A-, B- a C-spliny / funkce kompresoru).
neni instalovana“
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03.04 Cykly pro frézovani
3 3.18 Cyklus pro gravirovani —- CYCLEG60 (od SW 6.4) 3

3.18 Cyklus pro gravirovani - CYCLEG60 (od SW 6.4)

=8 Programovani

CYCLE60 ( TEXT, RTP, RFP, SDIS, DP, DPR, PA, PO, STA, CPI,
_CP2, WID, DF, FFD, FFP1, VARI, CODEP)

Parametry

_TEXT string Text, ktery ma byt vygravirovan (maximalné 91 znak)

_RTP real Navratova rovina (absolutné)

_RFP real Referencni rovina (absolutné)

_ SDIS real Bezpecnostni vzdalenost (pficita se k referencni roving, zadava se
bez znaménka)

_DP real Hloubka (absolutné)

_DPR real Hloubka vztazena k referen¢ni roviné (zadava se bez znaménka)

_PA real Vztazny bod usporadani textu (absolutné)

e Pozice 1. osy (pfi _VARI = pravouhlé soufadnice) nebo
e Radius kruhového oblouku (pfi _VARI = polarni soufadnice)
PO real Vztazny bod uspofadani textu (absolutné)
e Pozice 2. osy (pfi _VARI = pravouhlé soufadnice) nebo
e Uhelk 1. ose (pfi _VARI = polarni soufadnice)
STA real Uhel k 1. ose (jen u _VARI = linearni)
CP1 real Stied kruhu (absolutné), (jen pfi uspofadani na kruhovém oblouku)
e Pozice 1. osy (pfi _VARI = pravouhlé soufadnice) nebo
e Radius kruhového oblouku (pfi _VARI = polarni soufadnice),
vztazeno na stfed kruhu
CP2 real Stfed kruhu (absolutné), (jen pfi uspofadani na kruhovém oblouku)
e Pozice 2. osy (pfi _VARI = pravouhlé soufadnice) nebo
e Uhel k 1. ose (pfi _VARI = polarni soufadnice)

_WID real Vyska textu (zadava se bez znaménka)
_DF real Specifikace Sifky textu (v zavislosti na parametru _VARI na misté
stovek)

e Vzdalenost pismen inkrementalné v mm/palec nebo
e Celkova Sifka textu v mm/palec nebo
e Unhel vysede ve stupnich

_FFD real Posuv pfi pfisuvu do hloubky
_FFP1 real Posuv pfi obrabéni v plose
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03.04
Cyklus pro gravirovani — CYCLEG60 (od SW 6.4) 3

_VARI int Druh opracovani (zadava se bez znaménka)
MIiSTO JEDNOTEK:
Vztazny bod
Hodnoty: O ... pravouhly (kartézsky) soufadny systém
1 ... polarni soufadny systém
MiSTO DESITEK:
Zakfiveni textu
Hodnoty: 0 ... Text na pfimce
1 ... Text na kruhovém oblouku nahofe
2 ... Text na kruhovém oblouku dole
MiSTO STOVEK:
vyhrazeno
MISTO TISIiCU:
Vztazny bod textu vodorovné
Hodnoty: 0 ... vlevo
1 ... uprostfed
2 ... vpravo
MISTO DESITEK TISiCU:
Vztazny bod textu svisle
Hodnoty: O ... dole
1 ... uprostied
2 ... nahorfe
MiSTO STOVEK TISICU:
Sitka textu
Hodnoty: 0 ... Vzdalenost znakl
1 ... Celkova Sitka textu (jen je-li text na pfimce)
2 ... Uhel vysede (pouze je-li text na kruhovém oblouku)
MISTO MILIONU:
Stred kruhu
Hodnoty: 0 ... Pravouhly soufadny systém (kartézsky)
1 ... Polarni soufadny systém
_CODEP int Cislo kédové stranky pro vypisovany text.

1252 ... Kédova stranka pro stfedoevropské jazyky
(hodnota 0 je interné vyhodnocovana jako 1252)
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3 3.18 Cyklus pro gravirovani —- CYCLEG60 (od SW 6.4) 3

[: Funkce Text umistén na pfimce
v

Pomoci cyklu pro gravirovani CYCLEG0 muzete
frézovat texty lezici na pfimce nebo na kruhovém
oblouku. Na kruhovém oblouku mohou byt texty
umistény shora nebo zdola.

Prostfednictvim rdznych parametrd je mozné
ménit vySku pisma a celkovou S$ifku textu, vzdale-
nost znaku nebo uhel vysece pfi uspofadani na
oblouku a zarovnani textu.

Tvar znak( neni mozné ovliviiovat. Cyklus e
pouziva proporcionalni font, tzn. jednotlivé znaky '&
maiji rGznou $itku. Sitka ,&ary*, kterou jsou znaky
Lvykresleny*“, odpovida praméru nastroje.

E Postup Text na kruhovém
5 . . ¥ s s Y ‘ oblouku nahote
Dosazena pozice pfed spusténim cyklu:
Vychozi pozici je libovolné misto, ze kterého je
mozné bez kolize najet na po¢ateéni bod prvniho

znaku.

-
b3

Cyklus provadi nasledujici pohybové operace:

e Najizdéni rychlym posuvem na pocate¢ni
pozici v pracovni roviné a nasledné sjizdéni
s GO na referen&ni rovinu posunutou o
bezpe&nostni vzdalenost.

e  Zajizdéni na naprogramovanou hloubku
s posuvem pro pfisuv do hloubky FFD.

e  Obrabéni jednotlivych znakl s posuvem pro
obrabéni v pracovni roviné _FFP1.

o Lo Text na kruhovém
° Po dokonc&eni kazdého znaku se provadi Y oblouku dole

zpétny pohyb s GO na bezpecénostni vzda- .
lenost a najizdéni rovnéz s GO na pocatecni X
bod pro dalsi znak.
e  Po dokonceni v8ech naprogramovanych
znaku se s GO najizdi na navratovou rovinu.
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3 Cykly pro frézovani 03.04 3
3.18 Cyklus pro gravirovani —- CYCLEG60 (od SW 6.4)
E Vysvétleni parametru

? Parametry RTP, RFP, SDIS, DP a_DPR
jsou popsany v kapitole 2.1.2 (Vrtani, navrtavani
stfedicich dulkd — CYCLES81).

_TEXT (text, ktery ma byt vygravirovan)

Text, ktery ma byt vygravirovan, smi mit maxi-
malné 91 znakd. PFipustnymi znaky jsou vSechna
velka a mala pismena, Cislice a také vétsina spe-
cialnich znaku z kodové stranky 1252.

PFipustné specialni znaky viz Upozornéni na
strance za odstavcem ,Sada znakud“. Pokud text
obsahuje nepfipustny znak, cyklus se pferusi a
aktivuje se alarm 61179 ,Znak neexistuje”.

_DP, _DPR (hloubka pisma)

Hloubka pisma miize byt zadana bud absolutné
(_DP) nebo relativné (_DPR) vzhledem k referen-
¢ni roviné. V pfipadé relativhiho zadani cyklus
sam vypocita vyslednou hloubku na zakladé
referencni a navratové roviny.

Hloubka pisma se dosahuje pomoci pfisuvu.
Neprovadi se zadné roz¢lenéni na jednotlivé
pfisuvné kroky. Pfisuv do hloubky se pro kazdy
znak uskutecniuje kolmo s G1.
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03.04 Cykly pro frézovani
3 3.18 Cyklus pro gravirovani —- CYCLEG60 (od SW 6.4) 3

_PA, PO (vztazny bod pro uspoiradani textu) Vztazny bod
Nezavisle na tom, jestli je pismo uspofadano na |¥ A vpravouniyeh souadnicich
pfimce nebo na kruhovém oblouku, je mozné
vztazny bod naprogramovat libovolné pomoci
pravouhlych (kartézskych) nebo polarnich sou-
fadnic.

V pfipadé uspofadani pisma na pfimce se pfi
uréovani vztazného bodu vZzdy vychazi z aktual-
niho po&atku soufadné soustavy obrobku.

I
Y

Vztazny bod
v l v polarnich soufadnicich

|
X

V pfipadé uspofadani na kruhovém oblouku a pfi Vztazny bod
programovani v polarnich soufadnicich je vztazny Y * uréeny pomoci stredu
bod vzdy uréen vzhledem ke stfedu kruhu.

Specifikace, zda je vztazny bod uréen v kartéz-
skych nebo v polarnich soufadnicich, se uréuje
pomoci parametru _VARI.
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Cykly pro frézovani 03.04
3 3.18 Cyklus pro gravirovani —- CYCLEG60 (od SW 6.4) 3

_CP1, _CP2 (stfed kruhu) Stfed kruhu — kartézsky soufadny systém
Stred kruhu pfi usporadani na kruhovém oblouku |¥ ‘

muze byt rovnéz naprogramovan v pravouhlych
(kartézskych) nebo polarnich soufadnicich.
Specifikace, zda je stfed zadan v kartézskych
nebo polarnich soufadnicich, se provadi pomoci
parametru _VARI. Tento parametr se uplatiuje,
jen kdyz je text uspofadan na kruhovém oblouku.

_STA (tuhel sméru textu)

Parametr STA udava uhel mezi prvni osou

v roviné (abscisou) a podélnym smérem pfimky,
na které ma byt text napsan. Tento parametr se
uplatfiuje jen tehdy, pokud je text na pfimce.

‘ Uhel uréujici orientaci textu
Y

_WID (vysSka pisma)

Naprogramovana vyska pisma odpovida vysce
velkych pismen nebo Eislic po odeéteni dvojna-
sobku radiusu frézy.

U zvlastnich znakd, jako jsou napf. (), je nutno
nahore a dole pfipocist k vysSce 0,15 x _WID.

S
@ g

Vzdalenost mezi znaky, je-li text na
Y * pfimce

_DF (vzdalenost znaki)

Pro pismo lezici na pfimce je mozné zadat bud
vzdalenost mezi znaky nebo celkovou Sitku
napisu. Tyto hodnoty jsou inkrementalni.

V cyklu je kontrolovano, jestli je naprogramovana
celkova §ifka viibec realizovatelna, tzn. zda suma

Sifek znak( neni vétsi. Vyskytne-li se chyba, _WID
aktivuje se alarm 61176 ,Naprogramovana délka
textu _DF je pfilis mala*“. -

_DF
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03.04 Cykly pro frézovani
3 3.18 Cyklus pro gravirovani —- CYCLEG60 (od SW 6.4) 3

Vzdalenost mezi znaky pomoci
Y ‘ celkove Sitky

Pokud je text uspofadan na kruhovém oblouku, je |vzdalenost mezi znaky v pfipadé pisma na
mozné zadat bud vzdalenost mezi znaky nebo | kruhovém oblouku g

Uhel kruhové vysece mezi prvnim a poslednim
znakem. Vzdalenost mezi znaky v tomto pfipadé
neni linearni vzdalenosti mezi sousednimi znaky,
ale jedna se o obloukovou vzdalenost.

Uhel kruhové vyse&e se zadava vzdy jako kladna
hodnota. Jedna se o uhel mezi osou prvniho a
osou posledniho znaku.

Specifikace pro vzdalenost mezi znaky, celkovou

Sifku nebo pro uhel vyseée se provadi pomoci

parametru _VARI. P
X

Pokud maiji byt znaky rovhomérné rozloZeny na
celé kruznici, jednoduse naprogramujte _DF=360.
Cyklus pak automaticky vypocitd umisténi znaku
po celém obvodu kruznice. Vypocet vyseCe mezi
prvnim a poslednim znakem muze odpadnout.

Vzdalenost mezi znaky
Y * pomoci Uhlu vysece

_FFD, _FFP1 (posuv)

Posuv _FFP1 plati pro vSechny pohyby v roviné
(frézovani znaku), posuv FFD pro kolmé zajizdé-
nis G1.
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Cykly pro frézovani

03.04
3.18 Cyklus pro gravirovani —- CYCLEG60 (od SW 6.4)

_VARI (nastaveni orientace textu)

Pomoci parametru _VARI je uréena orientace
textu. Hodnoty tohoto parametru viz odstavec
.Parametry“ na zacatku kapitoly.

_CODERP (¢islo kodové stranky)

V cyklu CYCLEGO jsou momentalné realizovatel-
né pouze znaky z kddové stranky 1252. Parametr
ma tedy vZzdy hodnotu 1252.

Pokud je pfedavano Cislo, které cyklus nezna,
aktivuje se alarm 61178 ,Kanal %1 Blok %2
Cyklus gravirovani znakl: Kédova stranka neni

k dispozici*.

Sada znaku

Kromé pismen a znak jsou k dispozici nasledu;ji-
ci specidlni znaky (interpunkéni znaménka,
zavorky, matematické znaky, symboly mén a jiné
specialni znaky):

. I ? " ~
1) T[T [#]@]e]"
+ - f = x < = = ~
E|F |E|§ | &% | @|©@ |8
alalalalalal|lA|AlA|AJA]A
e[ e | é & E|E|E E
i i i i [ [ [ [

& | & | & | & o|lofOo|]O]|0O
a | o 0 0 Ufuju U

7 y Y v
AN |s|S|z|Z|c|C|e]|¥
B |p Bblp|Plae|lf|le|kE

Pro programovani dvou specialnich znakd, a to
jedné uvozovky ( ‘) a dvojité uvozovky ( “)
existuje zvlastni pravidlo, protoze tyto znaky uz
maji urcitou funkci pfi zpracovavani fetézcl
znakl v NC jazyce. V ramci textového fetézce
musi byt zapsany v jednoduchych uvozovkach.

Priklad:

Ma vzniknout nasledujici véta:
Totojetexts“as”.

V parametru _TEXT je nutno naprogramovat:

Toto je text s as‘’’.
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03.04 Cykly pro frézovani
3 3.18 Cyklus pro gravirovani —- CYCLEG60 (od SW 6.4) 3

m Piiklad programovani 1 vy
R na pfimce

Pomoci tohoto programu bude na jednom fadku
vygravirovan napis ,SINUMERIK*.

Vztazny bod lezi na pozici X10 Y25 vlevo dole.
Napis je 14 mm vysoky, mezi znaky je zadana

vzdalenost 5 mm. 25 I N U M E R | K
AL C

N10 G17 DIAMOF F2000 S1500 M3

N20 T1 D1

N30 M6

N40 GO G90 Z100

N50 CYCLE60 (“SINUMERIK"“,100,0,1,
-1.5,0,10,25,0,,,14,5,2500,2000,0,1252)
N60 M30
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Cykly pro frézovani

03.04
3.18 Cyklus pro gravirovani —- CYCLEG60 (od SW 6.4)

Priklad programovani 2

Pomoci tohoto programu budou vygravirovany
dva napisy na kruhovém oblouku, ,SINUMERIK*
na horni ¢asti kruhu a ,840D" na spodni &asti
kruhu.

Vztazné body leZi vzdy ve stfedu a dole na pozi-
cich X50 Y90 a X50 Y10. Radius kruhu 40 mm
vyplyva ze vzdalenosti vztaznych bodu a stfedu
kruhu na X50 Y50. Oba napisy jsou 9 mm vysoké
a vzdalenost znaku vyplyva z naprogramovaného
Uhlu kruhové vysece 90°, resp. 30°.

i i na kruhu
g

a0°
50

&
g_
L B%

N10 G17 DIAMOF F2000 S800 M3

N20 T1 D1

M30 M6

N40 GO G90 Z100

N50 CYCLE60O (“SINUMERIK”, 100,0,1,
-1.5,0,50,90,0,50,50,9,90,2500,2000,
201010,1252)

; hapis nahofe na kruhovém oblouku

N60 CYCLE6O(“840D”, 100,0,1,-1.5,0,
50,10,0,50,50,9,30,2500,2000,201020,
1252)

; napis dole na kruhovém oblouku

N70 M30
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Cykly pro soustruzeni
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Cykly pro soustruzeni 03.04
4.1 VSeobecna upozornéni

4.1 VSeobecna upozornéni

Na nasledujicich stranach bude popsano
programovani cykld pro soustruzeni. Tyto kapitoly
by Vam mély slouzit jako voditko pfi vybirani
cykl a pfi dosazovani odpovidajicich parametrd.
Vedle podrobného popisu funkci jednotlivych
cyklu a k nim pfislusejicich parametru naleznete
na konci kazdé kapitoly pfiklad programovani,
ktery by Vam mél zachazeni s cyklem usnadnit.

Kapitoly jsou sestaveny podle nasledujiciho
schématu:

e  Programovani

e  Parametry

e  Funkce

e Postup

e  Vysvétleni parametrd

e DalSi upozornéni

e  PFiklad programovani

Body Programovani a Parametry postacu;ji
zku$enéjsim uzivatelim pro zachazeni s cyklem,
zatimco zacatec¢nici zde naleznou v bodech
Funkce, Postup, Vysvétleni parametrt, Dalsi
upozornéni a Pfiklad programovani veSkeré
nezbytné informace o programovani cykld.
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4.2

Cykly pro soustruzeni

03.04
4.2 Predpoklady

Predpoklady

Datovy modul pro soustruznické cykly
Soustruznické cykly potfebuji datovy modul
GUD7.DEF. Naleznete jej pfipraveny na disketé
spolu s cykly.

Podminky pro volani a navratové podminky
G-funkce a programovatelné framy, které byly

v platnosti pfed volanim cyklu, zlistanou po jeho
skonceni zachovany.

Definice rovin
Pracovni rovinu je nutno definovat pfed volanim A X
cyklu. V pfipadé soustruZeni se zpravidla jedna o
rovinu G18 (rovina ZX). Tyto dvé osy aktualni
roviny jsou pfi soustruzeni a v nasleduijicich

kapitolach ozna€ovany jako podélna osa (prvni
osa této roviny) a pfi¢na osa (druha osa této
roviny). U soustruznickych cykll se v pfipadé
aktivniho programovani pramérl vzdy pocita =18
s druhou osou roviny jsou s rovinou pfiénou.
Literatura: /PG/, Pfiru¢ka programovani.

priéna osa

Zachazeni s vietenem e
Soustruznické cykly jsou sestaveny tak, aby se | podélna osa

v nich obsazené pfikazy pro vieteno vztahovaly
vzdy na aktivni fidici vieteno fidiciho systému.
Pokud ma byt néjaky cyklus pouzit na stroji s vice
vieteny, je potfeba aktivni vieteno dopfedu
definovat jako vieteno fidici.

Literatura: /PG/, PFiru¢ka programovani.

Hlaseni tykajici se stavu opracovani

V pribéhu zpracovavani soustruznickych cykld

se na obrazovce fidiciho systému vypisuji

hlaseni, ktera vypovidaji o stavu zpracovani.

Jsou moznd nasledujici hlaSeni:

e ,Chod zavitu <€.> - zpracovani jako podélny
zavit"

e ,Chod zavitu <&.> - zpracovani jako pficny
zavit

<¢.> odpovida &islu pravé zpracovavané figury

v textu hlaseni.

Tato hlaseni nezpUsobuji pferuseni zpracovani

programu a zustavaji na obrazovce tak dlouho,

dokud se neobjevi daldi hlaSeni nebo dokud neni

cyklus ukonéen.
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Cykly pro soustruzeni

4.2 Predpoklady

Nastavovana data cyklu

Pro cyklus oddélovani tfisky CYCLE95 existuje
nastavovany parametr zalozeny v modulu GUD?.
Nastavovanym parametrem cyklu _ZSDI[0] je
mozné ménit zplusob vypodtu pfisuvu do hloubky
MID v cyklu CYCLE95. Pokud je tento parametr
nastaven na nulu, bude se vypocet parametr(
provadét jako predtim.

e _ZSD[0]=1MID je hodnota radiusu

e ZSD[0]=2MID je hodnota praméru

Pro zapichovy cyklus CYCLE93 existuje nastavova-
ny parametr v modulu GUD7. Pomoci tohoto
nastavovaného parametru cyklu _ZSD[4] je mozZné
ovlivhovat zpétny pohyb po 1. zapichu.

e ZSD[4]=1navrats GO

e 7SD[4]=0navrat s G1 (jako dFfive)

Pro zapichovy cyklus CYCLE93 existuje dale

moznost nastavit v _ZSD[6] chovani pfi zrcadlovém

pfevraceni.

e ZSD[6]=0 Korekce nastroje se v cyklu pfi
aktivnim zrcadlovém pfevraceni vyméni
(pro pouziti bez orientovatelného drzaku
nastroje)

e _ZSD[6]=1 Korekce nastroje se v cyklu pfi
aktivnim zrcadlovém pfevraceni nevyménuji
(pro pouziti s orientovatelnym drzakem
nastroje)

Monitorovani kontury s ohledem na uhel
volného fezani nastroje

Urcité soustruznické cykly, ve kterych se maji
provadét pohyby posuvem s podfiznutim, monito-
ruji uhel volného fezani aktivniho nastroje, zda
nedochazi k naruseni kontury. Tento uhel se
zaznamenava do korekénich parametr(i nastroje
(do parametru P24 v D-korekcich). Jako uhel je
potfeba zadat hodnotu mezi 0 a 90 stupni bez
znameénka.

B

i
2

bez naru$eni kontury naru$eni kontury
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4.2 Predpoklady

Pfi zadavani uhlu volného fezani je nutno mit na

paméti, Ze tento Uhel zavisi na obrabéni v pficne |

nebo v podélné roviné. Pokud ma byt nastroj

pouzit pro podélné nebo pfi¢né obrabéni, musi

byt v pfipadé odliSnych uhld volného fezani

pouzity dvé rlizné korekce nastroje.

V cyklu je kontrolovano, zda je mozné se zvole-

nym nastrojem obrobit naprogramovanou

konturu.

Pokud obrobeni s timto nastrojem neni mozné:

e  Cyklus se prerusi s chybovym hlaSenim (pfi
obrabéni) nebo

e  Obrabéni kontury bude pokra€ovat, pficemz
se vypiSe hlaseni (u odlehCovacich zapicha).
Geometrie bfitu uréuje potom konturu.

Je nutno mit na paméti, Ze v dasledku aktivnich

zmén méfitka nebo oto€eni v aktualni roviné se

poméry na uhlech méni, coz neni mozné interni

kontrolou kontury uvnitf cyklu zohlednit.

Pokud je v korek&nich parametrech nastroje za-

dan nulovy thel volného fezani, monitorovani se

neprovadi. Pfesné reakce jsou popsany u

jednotlivych cykld.

Soustruznické cykly s aktivni transformaci
adaptéru

Od verze NCK 6.2 mohou byt soustruznické cykly
vyuzivany také s aktivni transformaci adaptéru.
Vzdy jsou nacitany transformované korekéni
parametry nastroje pro danou polohu bfitu a uhel
volného fezani.

bez naruseni kontury

naruseni kontury
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4.3

Cykly pro soustruzeni 03.04
4.3 Cyklus pro zapich - CYCLE93

Cyklus pro zapich — CYCLE93

Programovani

CYCLE93 (SPD, SPL, WIDG, DIAG, STAl, ANGl, ANG2, RCOl, RCO2, RCI1,
RCI2, FALl, FAL2, IDEP, DTB, VARI, VRT)

Parametry

SPD real Pocatec¢ni bod v pfi¢né ose (zadava se bez znaménka)

SPL real Pocatecni bod v podélné ose

WIDG real Sitka zapichu (zadava se bez znaménka)

DIAG real Hloubka zapichu (zadava se bez znaménka)

STA1 real Uhel mezi konturou a podélnou osou
Rozsah hodnot: 0 < STA1 < 180 stupnu

ANG1 real Uhel stény zapichu 1: na strané zapichu uréené po&ateénim
bodem (zadava se bez znaménka)
Rozsah hodnot: 0 < ANG1 < 89.999 stupnu

ANG2 real Uhel stény zapichu 2: na druhé strané (zadava se bez znaménka)
Rozsah hodnot: 0 < ANG2 < 89.999 stupnu

RCO1 real Radius/faseta 1, vnéjsi, na strané uréené pocateénim bodem

RCO2 real Radius/faseta 2, vnéjsi

RCI1 real Radius/faseta 1, vnitini, na strané uréené pocatecnim bodem

RCI2 real Radius/faseta 2, vnitfni

FAL1 real Pfidavek rozméru pro obrobeni nadisto na dné zapichu

FAL2 real Pfidavek rozméru pro obrobeni nadisto na sténach zapichu

IDEP real PFisuv do hloubky (zadava se bez znaménka)

DTB real Doba prodlevy na dné zapichu

VART int Druh obrabéni
Rozsah hodnot: 1...8a 11 .. 18

_VRT real Proménna draha zpétného pohybu od kontury, inkrementalné
(zadava se bez znaménka)
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03.04
n 4.3 Cyklus pro zapich - CYCLE93

n Funkce

Cyklus pro zapichy Vam umozriuje vyrobu
symetrickych a asymetrickych zapichd pro
podélné a pficné obrabéni na libovolnych
pfimkovych konturovych prvcich. Mohou byt
vyrabény jak vnéjsi, tak i vnitfni zapichy.

Postup

PFisuvy do hloubky (smérem ke dnu zapichu) a
do Sitky (od jednoho zapichu ke druhému) jsou
rozdéleny rovnomé&rné na co mozno nejvétsi
useky. Pfi zapichovani na Sikmych plochach se
od jednoho zapichu ke druhému najizdi po
nejkratsi draze, tedy rovnobézné s kuzelem, na
kterém ma byt zapich vyroben. Pfitom se uvnitf
cyklu vypoditava bezpecnostni vzdalenost ke
kontufre.

%

_
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Cykly pro soustruzeni

4.3 Cyklus pro zapich - CYCLE93

1. priichod nastroje

Obrabéni nahrubo rovnobézné s osou az na dno
v jednotlivych pfisuvnych krocich. Po kazdém
pfisuvu se vyjizdi kvali ulomeni tfisky.

2. pruchod nastroje

Zapich je opracovan kolmo ke sméru pfFisuvu

v jednom nebo ve vice prichodech nastroje.
Kazdy prichod nastroje se pfitom znovu rozdéli
na odpovidajici pfisuvné kroky. Od druhého
prichodu nastroje podél Sitky zapichu se nastroj
bude pfed navratem stahovat o 1 mm.

3. prtichod nastroje

Obrobeni stén zapichu v jednom chodu nastroje,
pokud je v parametrech ANG1, pfip. ANG2 na-
programovan uhel. Pokud je Sifka stény zapichu
vétsi, pfisuv podél Sitky zapichu se uskutecriuje
ve vice krocich.

4-276
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03.04 Cykly pro soustruzeni
4.3 Cyklus pro zapich - CYCLE93

4. prachod nastroje

Obrobeni pfidavku rozméru pro opracovani
nacisto rovnobézné s konturou od okraje az ke |
stfedu zapichu. Pfitom je korekce radiusu
nastroje cyklem automaticky aktivovana a znovu
deaktivovana.

© Siemens AG 2004, VSechna prava vyhrazena 4-277
SINUMERIK 840D/840Di/810D Programovani — Cykly



Cykly pro soustruzeni

4.3 Cyklus pro zapich - CYCLE93

Vysvétleni parametrt

SPD a SPL (poc¢atecni bod)

Pomoci téchto soufadnic definujete podatecni
bod zapichu, ze kterého bude cyklus vychazet pfi
vypoctu jeho tvaru. Svij vychozi bod, na ktery se
bude na zacatku najizdét, uréuje cyklus sam.

V pfipadé vnéjSiho zapichu se napfed najizdi ve
sméru podélné osy, v pfipadé vnitfniho zapichu
ve sméru pficné osy.

Zapichy na zakfivenych konturovych prvcich
mohou byt realizovany riznym zplisobem. Podle
tvaru a radiusu zakfiveni maze byt proloZzena bud
pfimka rovnobézna s osou a protinajici maximum
zakfiveni nebo 8ikma te€na v bodé, kde leZi okraj
zapichu.

Radiusy a fasety na okraji zapichu maji u zakfive-
nych kontur vyznam jen tehdy, pokud bod na
okraji zapichu lezi na pfimce zadané pro cyklus.

WIDG a DIAG (Sifka a hloubka zapichu)
Pomoci parametr( Sitka zapichu (WIDG) a
hloubka zapichu (DIAG) urCujete tvar zapichu.
Cyklus pfi svém vypoctu vzdy vychazi z bodu
naprogramovaného do parametrd SPD a SPL.
Jestlize je zapich 8irSi nez aktivni nastroj, bude
Sitka obrabéna ve vice krocich. Celkova Sitka
pfitom bude cyklem rovnomérné rozdélena. Maxi-
malni pfisuv €ini 95% Sitky nastroje po odecteni
radiust bfitu. Tim je zaru€eno prekryvani jednotli-
vych prlichodu nastroje.

Pokud je naprogramovana Sifka zapichu mensi
nez skute¢na Sifka nastroje, objevi se chyboveé
hlaSeni 61602 ,Sitka nastroje nespravné defino-
vana“.

Zpracovani cyklu se vubec nezahaji, obrabéni
bude preruseno. Alarm se objevi také tehdy,
pokud je uvnitf cyklu zjiSténa Sifka nastroje rovna
nule.

X
SPL
IDEP /35']1
-« W
/\ o
<
» = o
Vwing &
K
7 2
X
L
e - DEF
=  DIAG
b
SPL
< ?
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03.04 Cykly pro soustruzeni
4.3 Cyklus pro zapich - CYCLE93

STA1 (dhel)

Pomoci parametru STA1 programujete Uhel ’}
Sikmé pfimky, na které ma byt zapich vyroben. i il _)
Uhel mtze nabyvat hodnot v rozsahu 0 az 180

stupnfid a je vzdy vztaZzen k podélné ose.

STA1

ANG1 a ANG2 (uhly stén zapichu)
Prostfednictvim oddélené zadavanych uhld stén
zapichu mulzete vyrabét asymetrické zapichy.

Uhel miize nabyvat hodnot v rozsahu 0 az 89.999 v
ANG2 ANG1

stupnia. .@ -

RCO1, RCO2 a RCI1, RCI2 (radius/faseta)

Tvar zapichu maze byt modifikovan zadanim

radiustl/faset na hornim okraji nebo u dna T

zapichu. Pfitom je nutné mit na paméti, ze i .

radiusy se zadavaji jako kladné hodnoty, zatimco "

fasety jako zaporné hodnoty. V zavislosti na

misté desitek parametru VARI ur€ujete druh

vypoctu naprogramované fasety.

e Pokud je VARI < 10 (misto desitek = 0),
bude hodnota uvedena v tomto parametru
povazovana za délku fasety (faseta RI2 4 k Rl
s programovanim pomoci pfikazu CHF). @ -

e Pokud je VARI > 10, bude tento udaj pova-
Zovan za redukovanou délku drahy (faseta s
programovanim pomoci pfikazu CHR).

M~

M

co1
i

CI2 ci1

© Siemens AG 2004, VSechna prava vyhrazena 4-279
SINUMERIK 840D/840Di/810D Programovani — Cykly



Cykly pro soustruzeni 03.04
4.3 Cyklus pro zapich - CYCLE93

FAL1 a FAL2 (pfidavek rozméru pro
opracovani nacisto)

Pro dno zapichu a pro jeho stény mohou byt na-
programovany oddélené pridavky rozméru pro
obrobeni nadisto. Pfi hrubovani se obrabi jen na
tento pfidavek rozméru. Potom se uskute¢ni
stejnym nastrojem jeden prichod rovnobézné

s konturou, kterym se pfidavek odstrani.

/fpfidavek rozmé-
| pro obrobeni
nacisto na
sténach, FAL2

pridavek roz-
méry pro obro-
IDEP (pfisuv do hloubky) il
Naprogramovanim tohoto parametru muZzete roz- FAL1

délit celkovou hloubku zapichl rovnobéznych

s osou na vétsi pocet pfisuvl do hloubky. Po
kazdém pfisuvu je kvali ulomeni tfisky nastroj
stahovan o 1 mm, pfip. od SW 6.2 o miru napro-
gramovanou do parametru _VTR.

Parametr IDEP je nutno v kazdém pfipadé

naprogramovat.

DTB (doba prodlevy)
Dobu prodlevy na dné zapichu je zapotrebi zvolit
tak, aby byla provedena minimalné jedna otacka

vietena. Programuje se v sekundach. VAR volba v podpore cykli
e . 1411 | X odélny, vnéjsi, vlevo

VARI (druh obrabéni) " / podeiny, ¥ne)

Cislici na misté jednotek v hodnoté parametru

podélny, vné;jsi, vpravo

VARI uréujete zplsob obrobeni zapichu. Zapich s
muze mit hodnoty uvedené na obrazku. \ |I:

Pomoci mista desitek v hodnoté tohoto 3013 |x podélny, vnitfni, vievo
parametru se urCuje zpUsob vypoctu fasety. { \
VARI 1..8: faseta se vypocCitava pomoci CHF —=7
v sz , =117 i
VARI 11..18 faseta se vypocitava pomoci CHR | 717 | /—\. podélng, vafni, vpravo
Hodnota zadavana na misté jednotek je v podpo- e =
fe programovani cyklu rozdélena do tFi vstupnich | %1% | pricny, vnéjsi, vievo
poli:
1. pole podélny/pricny T
2. pole vnéjsi/vnitini ans | x E. pri¢ny, vn&jsi, vpravo
3. pole pocateCni bod vlevo/vpravo (pfi _
4" ..
podélném sméru), pfip. nahore/ 212 [
dole (pfi pfi€ném sméru) ' ’ -j pri€ny, vnitfni, vievo
4
41X pFicny, vnitfni, vpravo
—-———.—Z
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03.04 Cykly pro soustruzeni
4.3 Cyklus pro zapich - CYCLE93

Pokud ma parametr né&jakou jinou hodnotu,
cyklus se prerusi s alarmem 61002 ,ZpUsob
obrabéni nespravné definovan®.

Cyklus uskutec€niuje monitorovani kontury v tom
smyslu, Ze vznikaji pouze smyslupiné kontury
zapichu. Kontura zpichu neni povazovana za
smysluplnou, pokud se radiusy/fasety na dné
zapichu dotykaji nebo protinaji nebo pokud sys-
tém zjisti snahu vyrobit pfi€ny zapich na useku
kontury, ktery je rovnobézny s podélnou osou.
Cyklus se v tomto pfipadé prerusi a vypiSe se
alarm 61603 , Tvar zapichu nespravné definovan®.

_VRT (proménna draha zpétného pohybu)

Do parametru _VRT je mozné programovat drahu
zpétného pohybu nad vnéjsi nebo vnitfni primér
zapichu.

Pokud je _VRT=0 (parametr neni naprogramo-
van), nastroj se pozvedne o 1 mm. Draha
zpétného pohybu je vzdy vztaZzena k naprogra-
movanému systému méficich jednotek v palcich
nebo v metrickych jednotkach.

Tento zpétny pohyb se uskute€riuje pfi ulamovani
tfisky po kazdém pfisuvu do hloubky v zapichu.

3 Dal$i upozornéni

Pfed volanim tohoto cyklu pro vyrobu zapichu
musite mit aktivovan nastroj se dvéma bfity. Ko-
rek&ni parametry pro oba bfity musi byt ulozeny
ve dvou po sobé nasledujicich D-&islech nastroje,
pfi¢emz prvni z nich musi byt aktivovano pred
volanim cyklu. Pro jednotlivé kroky obrabéciho
postupu cyklus sam urCuje, ktery z obou koreké&-
nich parametrd musi pouzit, a také jej samostat-
né aktivuje. Po skon€eni cyklu je znovu aktivni
Cislo korekce, které bylo zadano pred jeho vola-
nim. Pokud pfi volani cyklu neni naprogramovano
zadné D-Cislo, zpracovavani cyklu se prerusi

s alarmem 6100 ,Zadna korekce nastroje neni
aktivni®.
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Cykly pro soustruzeni

4.3 Cyklus pro zapich - CYCLE93

Pomoci nastavovaného parametru cyklu _ZSDI[4]

je mozné ovliviovat zpétny pohyb po 1. zapichu.

_ZSDJ[4] = 0 znamena navrat s G1 jako dfive
_ZSDJ[4] = 1 znamena zpétny pohyb s GO.

Pomoci nastavovaného parametru cyklu _ZSDI[6]

je mozné nastavovat zachazeni s korek&nim
parametrem nastroje v cyklu:

_ZSD[6] = 0 Korekce nastroje se uvnitf cyklu

vymeénuji (bez orientovatelného
drzaku nastroje)

_ZSD[6] =1 Korekce nastroje se uvnitf cyklu

nevymenuji (s orientovatelnym
drzakem nastroje)

Priklad programovani

Vyroba zapichu

Pomoci tohoto programu bude zvnéjSku vyroben

podélny zapich na Sikmé plose.
Pocatecni bod lezi vpravo v bodé X35 Z60.
Cyklus pouziva korekéni parametry D1 a D2

nastroje T1. Zapichovy nlz je potfeba definovat

odpovidajicim zplsobem.

A X

|
- I o
-

0o
20° —
- fasety 2 mm *

25

O 80 r

I
I

(o |

DEF REAL SPD=35, SPL=60, WIDG=30,
->DIAG=25, STAl=5, ANG1=10, ->
->ANG2=20, RCO1=0, RCI1l=-2, ->
->RCI2=-2, RC02=0, FALl=1, FAL2=1
->IDEP=10, DTB=1

DEF INT VARI=5

4

;definice parametrl s pfifazenim hodnot

N10 GO G18 G90 Z65 X50 T1 D1 S400

;pocatecni bod pfed zahajenim cyklu

N20 G95 FO0.2

;stanoveni technologickych hodnot

N30 CYCLE93 (SPD, SPL, WIDG, DIAG
-> STAl, ANG1, ANG2, RCO1l, RCO2,
-> RCI1, RCI2, FAL2, FAL2, IDEP,
-> DTB, VARI)

’
->
->

>

;volani cyklu

N40 GO G90 X50 Z65

;nasledujici pozice

N50 MO2

;konec programu

-> musi byt naprogramovano v jednom bloku
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03.04
n 44 Cyklus pro odlehéovaci zapich - CYCLE94

4.4

]

Cykly pro soustruzeni

Cyklus pro odleh€éovaci zapich — CYCLE94

Programovani
CYCLE94 (SPD, SPL, FORM, VARI)

Parametry
SPD real Pocatecni bod v pficné ose (zadava se bez znaménka)
SPL real Pocatec¢ni bod v podélné ose (zadava se bez znaménka)
FORM char Definice tvaru
Hodnoty: E (pro tvar E)
F (pro tvar F)
_VARI int Stanoveni polohy odleh¢ovaciho zapichu
Hodnoty: 0 odpovida poloze bfitu nastroje
1..4 definice polohy
Funkce

Pomoci tohoto cyklu miizete vyrabét odlehcovaci
zapichy tvart E a F podle normy DIN 509 s ob-
vyklym pozadavkem na pramér obrabéné
soucasti > 3 mm.

Pro vyrobu zavitovych odleh¢ovacich zapicha
existuje dalsi cyklus CYCLE96 (viz kapitola 4.6).

Postup

Dosazena pozice pred zahajenim cyklu:
Vychozim mistem je libovolna pozice, ze které je
mozné bez kolize najet na libovolny zapich.

Cyklus uskuteéiuje nasledujici posloupnost

pohybii:

e Najizdéni na po¢atecni bod zjistény uvnitf
cyklu rychlym posuvem (GO).

e Aktivovani korekce radiusu nastroje v soula-
du s nastavenou polohou bfitu a obrobeni
odleh&ovaciho zapichu s posuvem napro-
gramovanym pfed volanim cyklu.

e Navrat zpét na pocatecni bod s GO a deakti-
vovani korekce radiusu nastroje s G40.

© Siemens AG 2004, VSechna prava vyhrazena
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Cykly pro soustruzeni

44

Cyklus pro odlehéovaci zapich —- CYCLE94

Vysvétleni parametrt

SPD a SPL (poc¢atecni bod)

Do parametru SPD zadavate primér obrabéné
soucasti, na které ma byt zapich vyroben. Pomoci
parametru SPL urcujete rozmér na obrabéné
soucasti v podélné ose.

Pokud ma hodnota naprogramovana v SPD za
nasledek hodnotu kone¢ného priméru < 3 mm,
cyklus se prerusi a aktivuje se alarm 61601
,Primér obrabéné soucasti je prilis maly*.

FORM (definice)

Tvary E a F jsou definovany normou DIN 509 a
pomoci tohoto parametru je vybirate. Pokud ma
parametr n&jakou jinou hodnotu nez E nebo F,
cyklus se pferusdi a aktivuje se alarm 61609 , Tvar
nespravné definovan®.

_VARI (poloha odleh¢ovaciho zapichu)
Pomoci parametru _VARI m(iZze byt poloha od-
leh&ovaciho zapichu uréena bud pfimo nebo na
zakladé aktualni polohy bfitu nastroje.

_VARI=0 poloha vyplyva z aktualni polohy bfitu
nastroje
Polohu bfitu nastroje cyklus zjistuje samostatné
na zakladé aktivni korekce nastroje. Cyklus pak
muze pracovat pouze s polohami bfitu 1 .. 4.
Pokud cyklus rozpozna polohu bfitu 5 .. 9,
aktivuje se alarm 61608 ,Naprogramovana
nespravna poloha bfitu“ a cyklus se prerusi.

A X

1
SPD
{» -
z
X4  FORME

sué]
FORM F  +Z

SLEQ

i +%
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03.04 Cykly pro soustruzeni
44 Cyklus pro odlehéovaci zapich - CYCLE94

_VARI=1..4 definice polohy zapichu
Cyklus automaticky zjistuje sv(iij pocate¢ni bod. l
Tento bod lezi 2 mm od koncového priiméru s
a 10 mm od koncového rozméru v podélné ose. _VARI=4 _VARI=3
Poloha tohoto po¢ate¢niho bodu vzhledem

k naprogramovanym soufadnicim se ur€uje na

zakladé polohy bfitu aktivniho nastroje.

V cyklu probiha monitorovani uhlu volného fezani

aktivniho nastroje, jestlize je v odpovidajicim

korekénim parametru nastroje zadana hodnota.

Jestlize je zjisténo, Ze se zvolenym nastrojem

neni mozné dany tvar zapichu obrobit, protoze

jeho Uhel volného fezani je pfili§ maly, objevi se '@ Z -
na fidicim systému hladeni ,Zménény tvar
zapichu“. Obrabéni v8ak bude pokracovat.

V pfipadé, Zze _VARI <> 0, plati nasledujici:

e  Skutecna poloha bfitu nastroje se nekontro-
luje, tzn. v8echny polohy bfitu je mozné
pouzit, pokud to technologie pfipousti.

e  Funkce, jako jsou transformace adaptéru a
orientovatelny drzdk nastroje, nejsou v cyklu
nijak zohledfiovany — vychazi se z toho, Ze
uzivatel zna poméry na stroji a odpovidajici
polohu pfedem spravné zadal.

e  Ani zrcadlové prevraceni neni v cyklu nijak
zaclenéno, uzivatel musi védét, co déla.

3 Dal$i upozornéni

Pfed volanim cyklu musite aktivovat korekce
nastroje, jinak se aktivuje alarm 6100 ,Zadna
korekce nastroje neni aktivni“ a cyklus se prerusi.

_VARI=1 _VARI=2
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Cykly pro soustruzeni 03.04
44 Cyklus pro odleh¢ovaci zapich — CYCLE94

ﬁ' Priklad programovani

-

“" Odlehéovaci zapich tvaru E X
Pomoci tohoto programu mUiZete vyrobit

odleh&ovaci zapich tvaru E.

FORME
20
L
LA 3
I
N10 T25 D3 S300 M3 G18 G95 F0.3 ;stanoveni technologickych hodnot
N20 GO G90 7100 X50 ;volba pocatecni pozice
N30 CYCLE94 (20, 60, ,EY) ;volani cyklu
N40 G90 GO 2100 X50 ;najizdéni na dalSi pozici
N50 MO02 ;konec programu
4-286 © Siemens AG 2004, VSechna prava vyhrazena
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4.5

Cykly pro soustruzeni

Cyklus pro oddélovani trisky — CYCLE95

4.5 Cyklus pro oddélovani trisky — CYCLE95
==4 Programovani
—
CYCLES5 (NPP, MID, FALZ, FALX, FAL, FF1, FF2, FF3, VARI, DT, DAM,
__VRT)
Parametry
NPP string Néazev podprogramu kontury
MID real PFisuv smérem do hloubky (zadava se bez znaménka)
FALZ real Pridavek rozméru pro obrabéni nacisto v podélné ose (zadava se
bez znaménka)
FALX real Pridavek rozméru pro obrabéni nacisto v pficné ose (zadava se
bez znaménka)
FAL real Pridavek rozméru pro opracovani nacisto na konture (zadava se
bez znaménka)
FF1 real Posuv pro obrabéni nahrubo bez podfiznuti
FF2 real Posuv pro zajizdéni do hloubky na prvcich podfiznuti
FF3 real Posuv pro obrabéni nacisto
VARI int Druh obrabéni
Rozsah hodnot: 1 .. 12
MiSTO STOVEK (od SW 6.2):
Hodnoty: 0... s vyjizdénim po kontufe
Nebudou zUstavat zadné zbytkové razky, kontura
se bude objizdéna s pfekrytim. To znamena, Ze
vyjizdéni bude provadéno pres nékolik praseciku.
2... bez vyjizdéni po konture
Bude se najizdét vzdy na predesly prusecik z ob-
rabéni nahrubo a pak se nastroj pozvedne. V za-
vislosti na poméru radiusu nastroje a pfisuvné
hloubky (MID) mohou zudstavat razky zbytkového
materialu.
DT real Doba prodlevy pro ulomeni tfisky pfi obrabéni nahrubo
DAM real Délka drahy, po které je kazdy prichod nastroje pfi obrabéni
nahrubo pferusen kvuli ulomeni tfisky
_VRT real Draha pozvednuti od kontury pfi obrabéni nahrubo, inkrementélné

(zadava se bez znaménka)
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Cykly pro soustruzeni

03.04
4.5 Cyklus pro oddélovani trisky — CYCLE95 n

Funkce

Pomoci cyklu pro oddélovani tfisky mzete vyro-
bit ze surového obrobku konturu uloZenou v pod-
programu oddélovanim tfisky rovnobé&zné s osou.
V kontufe mohou byt obsaZeny prvky podfiznuti.
Pomoci tohoto cyklu miizete vyrabét kontury
Technologie je volné volitelna (obrabéni nahrubo,
nacisto, kompletni opracovani). Pfi obrabéni
nahrubo je kontura vyrabéna priichody nastroje
rovnobé&znymi s osou, které maji maximalni
naprogramovanou pfisuvnou hloubku. Po dosa-
Zeni pruseciku s konturou jsou rovnobézné s
konturou okamzité obrobeny také zbyvajici rizky
materialu. Obrabéni nahrubo se uskutecnuje jen
po pfidavek rozméru pro opracovani nacisto.
Obrabéni nacisto se provadi ve stejném sméru
jako hrubovani. Korekce radiusu nastroje je
cyklem automaticky aktivovana a deaktivovana.

Postup

Dosazena pozice pred zahajenim cyklu:
Poc&atecni pozici je libovolné misto, ze kterého je
mozné bez kolize najet na po¢ate¢ni bod kontury.

Cyklus provadi nasledujici posloupnost

pohybu:

e Uvnitf cyklu se vypocita pocatecni bod a na
néj se obéma osami s GO najede.

Obrabéni bez prvki podriznuti:

e  Pfisuv rovnobézné s osou na aktualni hloub-
ku se vypocita uvniti cyklu a provede se s
GO.

¢ Najede se na prisecik pro obrabéni nahrubo
s G1 a s posuvem FF1.

e  Posuv rovnobézné s konturou na rozmér
kontura + pfidavek rozméru pro obrobeni
nacisto az do posledniho pruseciku pro
hrubovani s G1/G2/G3 a FF1.

e  Pozvednuti o hodnotu naprogramovanou ve
_VRT v obou osach a zpétny pohyb s GO.

e Tento postup se bude opakovat, dokud
nebude dosazeno obrobeni celého Useku.

eV pfipadé obrabéni nahrubo bez prvkl
podFfiznuti se provadi kone€ny navrat na
pocatecni bod cyklu.
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Obrabéni nahrubo s prvky podfiznuti

Obéma osami se s GO najizdi na poc¢atecni
bod pro nasledujici podfiznuti. Pfitom se dba
na uvnitf cyklu vypocitanou bezpecnostni
vzdalenost.

Pfisuv rovhobézné s konturou podél rozméru
kontura + pfidavek rozméru pro obrabéni
nacisto s G1/G2/G3 a FF2.

Najizdéni rovnobézné s osou na prusecik
obrabéni nahrubo s G1 a s posuvem FF1.
Obrabéni az na posledni prusecik pro obra-
béni nahrubo. Pozvednuti a zpétny pohyb
probiha stejné jako u prvniho obrabéného
useku.

Pokud existuji dalsi prvky podFiznuti, tento
postup se postupné pro vSechny zopakuje.

Obrabéni nacisto:

Soucasné se obéma osami najede na vypo-
Citany pocate¢ni bod cyklu s GO a pfitom se
aktivuje korekce radiusu nastroje.

Dale se ob&ma osami sou€asné a s GO
najizdi na pozici vzdalenou od pocate¢niho
bodu kontury o pfidavek rozméru pro opra-
covani nacisto + radius bfitu + bezpecnostni
vzdalenost 1 mm a odtud s G1 na pocate¢ni
bod kontury.

Obrabéni nacisto podél kontury s G1/G2/G3
a FF3.

Zpétny pohyb obéma osami s GO do
pocatecniho bodu.

raf

I Obrabéni nahrubo bez podfiznuti
I Obrabéni nahrubo prvniho podfiznuti
[ Obrabéni nahrubo druhého podfiznuti
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Vysvétleni parametrt <
)
NPP (nazev)
Do tohoto parametru zadavate nazev podprogra- ALY
1 { NPP

mu kontury. Podprogramem kontury v8ak nesmi
byt Zadny podprogram se seznamem parametru.
Pro nazvy podprogramu kontury plati vSechny
konvence pro nazvy popsané v priru¢ce progra-
movani.

Literatura: /PG/, PFiru¢ka programovani

Obrabéna kontura mlze byt sou¢asti volajiciho
nebo libovolného jiného programu. Tento Usek je
oznacen poc¢ateénim nebo koncovym navéstim,
pfip. Cisly bloku. Nazev programu a navésti/Cisla
bloki jsou pfitom oznaceny ,:“.

Priklady:

FALS
LAl

NNP=“CONTOUR_1*

Obrabéna kontura je samostatny program
Contour_1.

NNP=“START:END*

Obrabéna kontura je definovana jako Usek
od bloku s navéstim START do bloku s na-
véstim END ve volajicim programu.

NPP=*/_N_SPF_DIR/_N_CONTOUR_1_SPF:
N130:N210“

Pokud bude usek programu definovan gisly
blokd, je tfeba mit na paméti, Ze po zméné
programu s naslednym zpracovanim spocivajicim
v novém precislovani musi byt pfizplsobeny také
Cisla bloku pro tento usek v parametru NPP.

Obrabéna kontura je definovana v blocich
N130 aZz N210 v programu CONTOUR_1.
Néazev programu musi byt zadan apiné cely
v€etné cesty a pfipony, viz popis pfikazu
CALL.

Literatura: /PGA/, Pfirucka programovani —
Pro pokrocilé.
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MID (pfisuv do hloubky)

Pomoci parametru MID definujete maximalni
mozny pfisuv do hloubky pfi operaci obrabéni
nahrubo. Vyhodnocovani tohoto parametru zavisi
od SW 4 na nastavovaném parametru cyklu
_Z8SD[0] (viz kapitola 4.2).

Cyklus samostatné vypocitava aktualni pfisuvnou
hloubku, se kterou se bude obrabé&ni nahrubo
provadét. U kontur s prvky podfiznuti bude ope-
race hrubovani cyklem rozdélena na jednotlivé
useky. Pro kazdy z téchto nahrubo obrabénych
useku cyklus znovu vypodita aktualni pfisuvnou
hloubku, ktera se vzdy rovna néjaké hodnoté
mezi naprogramovanym pFisuvem do hloubky a
polovinou hodnoty parametru MID. Na zakladé
celkové hloubky Useku obrabé&ného nahrubo a
naprogramovaného maximalniho pfisuvu do
hloubky bude zjistén pocet nezbytnych prichodu
hrubovaciho nozZe a celkova obrabéna hloubka
bude rovhomérné rozdélena. Tak bude dosazeno
optimalnich podminek fezani. Pro obrabéni
nahrubo této kontury vyplyvaji kroky opracovani
uvedené v nasledujicim obrazku.

PFiklad vypoctu aktualnich pfisuvl do hloubky:
Obrabény usek 1 ma celkovou hloubku 39 mm.
PFi maximalni pfisuvné hloubce 5 mm je tedy
zapotfebi 8 prichodu nastroje, které budou
uskuteénény s pfisuvem 4,875 mm.

V obrabéném useku 2 bude rovnéz zapotiebi 8
prachodu nastroje, tentokrat s pfisuvem 4,5 mm
(celkova diference je 36 mm).

V obrabéném uUseku 3 bude obrabé&no nahrubo
s aktualni pfisuvnou hloubkou 3,5 mm (celkova
diference je 7 mm, tedy nadvakrat.

Sx4 875mm

233.0mm
_,_.l T |-—

«©

© Siemens AG 2004, VSechna prava vyhrazena 4-291
SINUMERIK 840D/840Di/810D Programovani — Cykly



Cykly pro soustruzeni 03.04
4.5 Cyklus pro oddélovani trisky — CYCLE95

FAL, FALZ a FALX (pridavek rozméru pro
obrabéni nadisto)

Zadani pfidavku pro obrabéni nacisto pro opera-
ce hrubovani se uskutec¢niuje bud pomoci
parametrd FALZ a FALX, pokud si pfejete pro
jednotlivé osy zadat rizné pfidavky rozméru pro
obrabéni nacisto, nebo pomoci parametru FAL,
ktery udava pfidavek rozméru pficitany ke
kontufe. V tom pfipadé se bude tato hodnota
zapocitavat jako pfidavek rozméru pro obrabéni
nacisto v obou osach.

Neprovadi se vS8ak zadna kontrola smysluplnosti
naprogramovanych hodnot. Pokud je tedy vSem
tfem parametrim dosazena néjaka hodnota,
budou cyklem zapoditany v8echny pfidavky
rozméru pro obrobeni nacisto. Rozhodné Vam
v8ak doporuéujeme rozhodnout se bud pro jeden
nebo pro druhy zplsob zadavani pfidavku
rozméru pro obrabéni nadisto.

Obrabéni nahrubo se vzdy provadi az na tento
pfidavek rozmeéru pro obrobeni nadisto. Pfitom se
po kazdém kroku hrubovani rovnobézném s osou
okamzité odstranuji pfipadné vzniklé razky zbyt-
kového materialu tim, Ze nastroj vyjizdi rovnobéz-
né s konturou, takze po skoncéeni hrubovani neni
nutny zadny dalSi prdchod nastroje pro jejich
odstranéni. Pokud neni naprogramovan zadny
pfidavek rozméru pro obrabéni nacisto, bude se

obrabéni nahrubo provadét az na kone€nou —— G1/G2IG3
konturu. 4 {———— G

V pfipadé obrabéni nacisto se nebere ohled na FF1 obrabéni nahrubo
naprogramované hodnoty pfidavku rozméru pro —ff 3[
obrabéni nadisto, soustruzeni probiha rovnou na ll'i |

koneény rozmér. ‘ —
FF2
FF1

FF1, FF2 a FF3 (posuv)

Pro odliSné priichody nastroje materialem muzete ) -7
zadat odliSné hodnoty posuvu, jak jsou ukazany b x obrabéni nadisto
na obrazku vpravo.
_
—bT
© -z
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VARI (druh obrabéni)

Druh obrabéni mizete vyvolavat nasledujicim
zpusobem:

Obrabéni Roughing
(nahrubo, nacisto, kompletni obrobeni)

Volba: |L:}ngitudinaI]
(podélné/pri¢né)
Voloa
(vnéjsi/vnitini)

Zpusob opracovani si mlzete zvolit podle
nasledujici tabulky:

podélné, vnéjsi ' l
+ VARI=1/5/9 ~.
2, =

podélne,_vﬁfm i
VARI=3/7/11

Hodnota Obrabéni Volba Volba

L& .

1 nahrubo podélné vnéjsi

nebo po
zméné
upnuti

podélné, vnitfni
VARI=3/7/11

J

nahrubo pficné  vnégjsi

nahrubo podélné vnitfni

nahrubo pficné  vnitfni

nacisto podélné vnéjsi

pficné  vnégjsi

nacisto podélné vnitfni

nacisto pficné  vnitfni

pricné, vnitrni Zz
VARI=4/8/12

pricné, vnéjsi
VARI=2/6/10

3
4
5
6 nacisto
7
8
9

kompletni podélné vnéjsi

10  kompletni pficné  vnégjsi

11 kompletni podélné vnitini

12 kompletni pficné  vnitfni

Pri obrabéni v podélném sméru se uskutecriuje
pfisuv vzdy v priéné ose, pfi pficném obrabéni

v podélné ose.

Vnéjsi obrabéni znamena, Ze pfisuv se uskutec-
fiuje v zadporném sméru osy. V pfipadé vnitirniho
obrabéni se prisuv provadi ve sméru kladné osy.
Pri obrabéni nahrubo s cyklem CYCLE95 je
mozné zvolit mezi vyjizdénim po kontufe a bez
vyjizdéni po konture. Tomuto ucelu slouzi MISTO
STOVEK v hodnoté parametru VARI.

Pro parametr VARI se provadi kontrola smyslu-
plnosti. Pokud je zadana hodnota nepfipustna,
cyklus se preru$i a vypiSe se alarm 61002 ,Druh
obrabéni nespravné definovan®.

nebo po
zméné
upnuti

priéné, vnitfni
VARI=4/8/12
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DT a DAM (doba prodlevy a délka drahy)
Pomoci obou téchto parametrii mlzete dosah-
nout preruseni jednotlivych prichodl nastroje pfi
obrabéni nahrubo po urazeni ur€ité drahy kvdli
ulomeni tfisky. Tyto parametry maji vyznam jen
pfi obrabéni nahrubo. V parametru DAM je
definovan maximalni usek drahy, po kterém se
ma ulomeni tfisky uskutecnit. V parametru DT
muze byt dale naprogramovana doba prodlevy,
ktera se ma uplathovat v kazdém bodé pferuseni
priichodu nastroje. Jestlize neni zadana zadna
draha pro preruseni prichodu nastroje (DAM=0),
budou se pfi obrabéni nahrubo provadét nijak
neprerusované prichody bez doby prodlevy.

_VRT (velikost pozvednuti)

Do parametru _VRT je mozné zadat vzdalenost,
o kterou se ma nastroj pfi obrabéni nahrubo
pozvednout v obou osach.

Pokud je _VRT = 0 (parametr neni naprogramo-
van), velikost pozvednuti bude 1 mm. Velikost
pozvednuti se bude vzdy vztahovat na naprogra-
movany méfici systém v palcich nebo v metric-
kych jednotkach, tzn. VRT=1 v pfipadé palct —
programovani zpusobuje pozvednuti o 1 palec.

DalSi upozornéni

Definice kontury

Konturu programujete do podprogramu, jehoz
nazev je potfeba zadat jako parametr. Podpro-
gram kontury musi obsahovat minimalné 3 bloky
v obou osach pracovni roviny.

Pracovni rovina (G17, G18, G19) musi byt nasta-
vena v hlavnim programu jesté pfed volanim
cyklu, pfip. bude platit odpovidajici zakladni
nastaveni z této G-skupiny na stroji. V podpro-
gramu kontury se pracovni rovina nesmi meénit.
Pokud by byl podprogram kontury kratsi, cyklus
by se prerusil a aktivovaly by se alarmy 10933
"Podprogram kontury obsahuje pfili§ malo
konturovych blokd“ a 61606 ,Chyba pfi pfipravé
kontury®.

Prvky podfiznuti mohou byt fazeny pfimo za
sebe.

Bloky bez pfikazu pohybu v roviné mohou byt
zapisovany bez omezeni.

preruSovany prachod nastroje
rovnobézné s osou

A X

DAM | pfisuvny G1
pohyb *
= . ke .
G4 G4 Ga \ G4

)
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Uvnitf cyklu se provadi pfiprava v8ech pohybo-
vych blokl pro prvni dvé osy aktualni roviny,
protoze na obrabéci operaci se podileji jen ony
dvé. Prikazy pohybl pro jiné osy mohou byt

v podprogramu kontury obsazeny, jejich posuvy
se vSak v prGbéhu zpracovani cyklu neprovadéji.

Jako geometrie kontury je pfipustné pouZiti jen
pfimek a kruhovych obloukt s GO, G1, G2 a G3.
Kromé toho mohou byt programovany také pfi-
kazy pro zaobleni a fasety. Pokud jsou v kontufe
naprogramovany i jiné prikazy pohybd, aktivuje
se alarm 10930 ,Nepfipustny druh interpolace

v obrabéné konture” a cyklus se prerusi.

V prvnim bloku s pfikazem pohybu v aktualni
pracovni roviné musi byt obsaZen pfikaz pohybu
GO0, G1, G2 nebo G3, jinak se cyklus prerusi

s alarmem 15800 ,Nespravné vychozi podminky
pro CONTPRON*.

Tento alarm se objevi také pfi aktivnim pfikazu
G41/G42.

Pocatecni bod kontury je prvni pozici v roviné
obrabéni, ktera je naprogramovana v podprogra-
mu kontury.

Maximalni mozny pocet blokd v kontufe s pohyby
v roviné zavisi na typu kontury. Pocet podfiznuti
principielné neni omezen.

Pokud kontura obsahuje vice konturovych prvki,
nez kolik je interni pamét cyklu schopna pojmout,
aktivuje se alarm 10934 ,PreteCeni tabulky
kontury“ a cyklus se pferusi.

Obrabéni je potom nutné rozdélit na vétsi pocet
krok( obrabéni, které jsou reprezentovany vlast-
nimi konturovymi podprogramy, a cyklus je pak
nutné vyvolat zvlast pro kazdy z téchto Useku.
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Pokud v podprogramu kontury nelezi maximalni

priimér v naprogramovaném pocatecnim, pfip.

koncovém bodu kontury, bude cyklem automatic-

ky vlozena pfimka rovnobézna s osou a spojujici

konec kontury s bodem maxima a tato ¢ast

kontury bude obrobena jako podfiznuti.

Naprogramovani nasledujicich objektl v podpro-

gramu kontury ma za nasledek pferuseni cyklu a

alarm 10931 "Chybna kontura pro obrabéni*:

¢ Rovina korekce radiusu s G17, G18, G19

e Frame

e  Zachazeni s nékterou z os v roving, ve které
se uskuteCiuje obranéni, v reZzimu polohoveé
regulace

e  Aktivovani korekce radiusu nastroje pomoci
G41/G42

Smér kontury

Smér, ve kterém je obrabéna kontura programo-
vana, je libovolny. Smér obrabéni se uréuje
automaticky uvnitf cyklu. V pfipadé kompletniho
obrabéni je kontura opracovavana nacisto ve
stejném sméru, v jakém se postupovalo pfi
obrabéni nahrubo.

Pokud je zvoleno pouze obrabéni nacisto, bude
se kontura objizdét vzdy pouze v naprogramova-
ném sméru.

PFi rozhodovani o sméru obrabéni se vychazi

z polohy prvniho a posledniho bodu naprogramo-
vané kontury. Proto je nezbytné, aby v prvnim
bloku podprogramu kontury byly vzdy zapsany
obé souradnice.

4 X

vkladana pfimka

koncovy bod

4-296

© Siemens AG 2004, VSechna prava vyhrazena
SINUMERIK 840D/840Di/810D Programovani - Cykly



4.5

Cyklus pro oddélovani trisky — CYCLE95

Cykly pro soustruzeni

Monitorovani kontury

Cyklus Vam nabizi monitorovani kontury sleduijici
tyto zalezitosti:

Uhel volného fezani aktivniho nastroje
Programovani kruhovych obloukd s Uhlem
vysece > 180 stupnd

U prvkl podfiznuti se v cyklu kontroluje, zda je
obrabéni mozné uskutecnit s aktivnim nastrojem.
Pokud cyklus rozpozna, Ze toto obrabéni vede

k naruseni kontury, aktivuje se alarm 61604
LAktivni nastroj narusuje naprogramovanou
konturu® a cyklus se prerusi.

Pokud je pro uhel volného fezani v korek&nich
parametrech nastroje dosazena nula, tato
kontrola se neprovadi.

Jestlize by korekce mély za nasledek pfili§ velké
kruhové oblouky, objevi se alarm 10931 ,Chyba
obrabéné kontury*.

Previslé kontury neni mozné s cyklem CYCLE95
obrabét. Monitorovani u takovych kontur neni
mozné a v dusledku toho se nevypisuje Zadné
alarmové hlaseni.

Pocateéni bod

Cyklus samostatné zjistuje po&atecni bod pro
zahdjeni obrabéni. Pogatecni bod lezi na ose, ve
které se provadi pfisuv do hloubky, ve vzdale-
nosti pfidavek rozméru pro obrabéni nacisto +
draha pozvednuti (parametr _VRT) od kontury.
Ve druhé ose se nachazi na pozici pfidavek roz-
méru pro obrabéni nacisto + _VRT pred pocatec-
nim bodem kontury.

Pfi najizdéni na po&ateéni bod se v ramci cyklu
aktivuje korekce radiusu nastroje.

Posledni bod pfed volanim cyklu musi byt tedy
zvolen tak, aby bylo mozné najeti bez kolize a
aby bylo k dispozici dost mista pro odpovidajici
vyrovnavaci pohyby.

Strategie cyklu pro najizdéni

Na cyklem vypoditany poCate¢ni bod se pfi obra-
béni nahrubo najizdi vzdy obéma osami soucas-
né, pfi obrabéni nacisto napfed jednou a potom
druhou osou. Pfi obrabéni nacisto se napred
pohybuje osa, v niZ se provadi pfisuv.

[

L X Priklad previslého konturového prvku
v podfiznuti, ktery neni mozné obrobit.

~*—smér obrabéni

Y

|

b X

soucet pfidavek roz- )

méru pro obrabéni na- (g
Cisto vose X + _VRT POCATECGNI
J' BOD cyklu

s
A T

soucet pridavek roz-
mé&ru v ose Z+ _VRT
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Priklad programovani 1

Cyklus pro oddélovani trisky

Kontura uvedena na obrazku vysvétluje dosazo-
vané parametry a ma byt zvnéjSku kompletné
opracovana. Jsou zadany razné pfidavky rozmér(
pro obrabéni nadisto v obou osach. Pieruseni
priichodu nastroje pfi obrabéni nahrubo se
neprovadi. Maximalni pfisuv &ini 5 mm.

Kontura je ulozena v samostatném programu.

P§ (35,76)

P2 (87,85)
P4 (52.44)

P1(120,37)
P3 (77,29)

PS (41,37)

0
Y

DEF STRING[8] UPNAME

;definice proménné pro nazev kontury

N10 Tl D1 GO G18 G95 S500 M3 Zz125 X81

;najeti na pozici pfed volanim cyklu

UPNAME=“KONTUR_ 1%

;pFifazeni nazvu podprogramu

N20 CYCLES95 (UPNAME,5, 1.2, 0.6, , -> ;volanicyklu

-> 0.2, 0.1, 0.2, 9, , , 0.5)

N30 GO G90 %81 ;opétovné najizdéni na pocateéni bod
N40 2125 ;posuv osy

N50 M30 ;konec programu

PROC KONTUR 1 ;zaCatek podprogramu kontury
N100 G1 2120 X37 ;pohyb os

N110 2117 X40

N120 z112 ;zaobleni s radiusem 5

N130 Gl 295 X65 RND=5 ;pohyb os s pracovnim posuvem
N140 787

N150 777 X29

N160 Z62

N170 758 X44

N180 752

N190 741 X37

N200 Z35

N210 Gl X76

N220 M17 ;konec podprogramu

-> musi byt naprogramovano v jednom bloku
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4.5

Cykly pro soustruzeni

Cyklus pro oddélovani tfisky — CYCLE95

ﬁ' Priklad programovani 2

Cyklus oddélovani trisky

Obrabénd kontura je definovana ve volajicim
programu. Po cyklu oddélovani tfisky se program

ukondi.

P5 (50,50)
P4 {50,41.547)
P3 (70,21 547)
P2 (30100 oy (400,10)
o =
N110 G18 DIAMOF G90 G9 FO0.8
N120 S500 M3
N130 T11 D1
N140 GO X70
N150 Z60
N160 CYCLES5 (,START:ENDY, 2.5, -> ; volani cyklu
-> 0.8, 0.8, 0, 0.8, 0.75, 0.6, 1)
N170 MO0O2
START:
N180 G1 X10 Z100 FO.6
N190 Z90
N200 Z=AC(70) ANG=150
N210 Z=AC(50) ANG=135
N220 Z=AC (50) X=AC (50)
END:
N230 MO02
-> musi byt naprogramovano v jednom bloku
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4.6

Cykly pro soustruzeni

4.6 Zavitovy zapich — CYCLE96

Zavitovy zapich — CYCLE96

Programovani
CYCLE96 (DIATH, SPL, FORM, VARI)
Parametry
DIATH real Jmenovity primér zavitu
SPL real Pocate€ni bod kontury v podélné ose
FORM char Definice tvaru
Hodnoty: A (pro tvar A)
B (pro tvar B)
C (pro tvar C)
D (pro tvar D)
_VARI int Stanoveni polohy odleh€ovaciho zapichu
Hodnoty: O v souladu s polohou bfitu nastroje
1...4 poloha definovana
Funkce

Pomoci tohoto cyklu mizete vyrabét odlehCovaci
zavitové zapichy podle normy DIN 76 pro soucas-
ti s metrickymi zavity podle normy ISO.
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03.04 Cykly pro soustruzeni
4.6 Zavitovy zapich — CYCLE96

Postup

Dosazena pozice pred zahajenim cyklu:
Vychozi pozici je libovolné misto, ze kterého je
mozné bez kolize najet na kterykoli zavitovy
odleh&ovaci zapich.

Cyklus uskuteéiuje nasledujici posloupnost

pohybii:

e Najizdéni rychlym posuvem (GO0) na poca-
teCni bod zjistény uvnitf cyklu.

e  Aktivovani korekce radiusu nastroje v soula-
du s aktivni polohou bfitu. Objizdéni kontury
zapichu s posuvem naprogramovanym pfed
volanim cyklu.

e  Zpétny pohyb na po¢ate¢ni bod s GO a
deaktivovani korekce radiusu nastroje
pomoci G40.

E Vysvétleni parametri

DIATH (jmenovity primeér)

Pomoci tohoto cyklu miiZzete vyrabét zavitové
odleh¢ovaci zapichy pro metrické zavity podle
normy ISO o velikosti M3 az M68. Pokud ma
hodnota naprogramovana do parametru DIATH
za nasledek konec¢ny primeér < 3 mm, cyklus se
prerusi a aktivuje se alarm 61601 ,Primér obra-
béné soucasti je pfilis maly“. ¥ ~z
Pokud ma parametr jinou hodnotu, nez jaka
odpovida normé DIN 76, Cast 1, cyklus se na
tomto misté prerusi také a vypiSe se alarm 61001
~otoupani zavitu nespravné definovano®. -

DIATH

SPL (pocatecni bod)
Pomoci parametru SPL urcujete konecny rozmér
v podélné ose.
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4.6 Zavitovy zapich — CYCLE96

FORM (definice)

Zavitové odlehCovaci zapichy tvart A a B jsou
definovany pro vnéjsi zavity, tvar A pro normalni =EL .
vybér zavitu, tvar B pro kratky vybéh zavitu.
Zavitové odleh&ovaci zapichy tvarti C a D se
pouZzivaji pro vnitfni zavity, tvar C pro normalni
vybér zavitu, tvar D pro kratky vybéh zavitu.
Pokud ma tento parametr jinou hodnotu nez A az
D, cyklus se pferusi a aktivuje se alarm 61609
»Tvar nespravné definovan®.

Uvnitf cyklu se automaticky aktivuje korekce ra-
diusu nastroje. ~

tvar Aa B

DIATH

_VARI (poloha zapichu)

Pomoci parametru _VARI je mozné polohu od-

leh&ovaciho zapichu definovat bud pfimo nebo ji

zadat na zakladé polohy bfitu nastroje, viz popis
3 parametru _VARI u cyklu CYCLE94.

tvarCaD

Cyklus automaticky zjistuje polohu poc¢ate¢niho
bodu, ktery se ur€uje na zakladé polohy bfitu Y]
aktivniho nastroje a priiméru zavitu. Poloha / ’
tohoto po¢atecniho bodu vi¢&i naprogramovanym
hodnotam soufadnic se uréuje podle polohy bfitu \| e \
aktivniho nastroje. Ve 30°y
Pro tvary A a B se v cyklu monitoruje uhel volné-
ho fezani aktivniho nastroje. Pokud bude zjisté-
no, ze tvar odleh€ovaciho zapichu neni mozné
zvolenym nastrojem obrobit, objevi se na obra-
zovce fidiciho systému hlaseni ,Zménény tvar
zapichu®, obrabéni vSak bude pokracovat.

3 Dal$i upozornéni

Pfed volanim cyklu je nutné aktivovat korekéni
parametry nastroje. Jinak dojde k preruseni cyklu
s alarmovym hlasenim 61000 ,Neni aktivni zadna
korekce nastroje”.

DIATH
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03.04 Cykly pro soustruzeni
4.6 Zavitovy zapich — CYCLE96

A Priklad programovani
-
Zavitovy odleh€ovaci zapich tvaru A
Pomoci tohoto programu miZete obrobit zavitovy <
. [
odleh€ovaci zapich tvaru A.
G0
. i
=
Fi
N10 D3 T1 S300 M3 G95 F0.3 ; stanoveni technologickych hodnot
N20 GO G18 G90 Z100 X50 ; volba pocatecni pozice
N30 CYCLE96 (10, 60, ,AY) ; volani cyklu
N40 G90 GO X30 Z100 ; najizdéni na dalsi pozici
N50 M30 ; konec programu
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4.7 Rezani zavitu — CYCLE97

4.7 Rezani zavitu — CYCLE97

=8 Programovani

CYCLE97 (PIT, MPIT, SPL, FPL, DM1l, DM2, APP, ROP, TDEP, FAL, IANG,
NSP, NRC, NID, VARI, NUMT, VRT)

Parametry

PIT real Stoupani zavitu jako hodnota (zadava se bez znaménka)
MPIT real Stoupani zavitu jako velikost zavitu
Rozsah hodnot: 3 (pro M3) az 60 (pro M60)
SPL real Pocatecni bod zavitu v podélné ose
FPL real Koncovy bod zavitu v podélné ose
DM1 real Prameér zavitu v poc¢atecnim bodé
DM2 real Primér zavitu v koncovém bodé
APP real Draha nabéhu zavitu (zadava se bez znaménka)
ROP real Draha vybéhu zavitu (zadava se bez znaménka)
TDEP real Hloubka zavitu (zadava se bez znaménka)
FAL real PFidavek rozméru pro obrabéni nacisto (zadava se bez znaménka)
IANG real Uhel pFisuvu

Rozsah hodnot:,+“ (pro pfisuv stale po jednom boku zavitu)
- (pro pfisuv stfidavé po obou bocich zavitu)

NSP real Uhlové posunuti pro prvni chod zavitu (zadava se bez znaménka)
NRC int Pocet prachodu nastroje pfi hrubovani (zadava se bez znaménka)
NID int Pocet prachodu nastroje naprazdno (zadava se bez znaménka)
VARI int Stanoveni druhu obrabéni zavitu
Rozsah hodnot: 1 ... 4
NUMT int Pocet chodl zavitu (zadava se bez znaménka)
VRT real Proménna zpétna draha nad pocate¢ni primér, inkrementalné

(zadava se bez znaménka)
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03.04
4.7
G Funkce

)

Cykly pro soustruzeni

Rezani zavitu — CYCLE97

Pomoci tohoto cyklu pro fezani zavitd muzete
vyrabét valcové a kuzelové vnéjsi a vnitini zavity
s konstantnim stoupanim v podélném a pfi¢ném
obrabéni. Zavity mohou byt jednochodé i vice-
chodé. V pfipadé vicechodych zavitl jsou postup-
né obrabény jednotlivé chody.

PFisuv se provadi automaticky, mizete si vybrat
mezi variantami konstantni pfisuv na prichod
nastroje nebo konstantni priifez tfisky. Zda je
zavit pravo- nebo levotogivy, se uréuje smérem
otaceni vietena, ktery je potfeba naprogramovat
pfed volanim cyklu.

Korekce posuvu a otacek vietena nejsou v blo-
cich s posuvem pro vyrobu zavitu zohlednovany.
Literatura:

/PG/, Pfiru¢ka programovani — Zaklady, kapitola
,Rezani zavitu s konstantnim stoupanim, G33“.
Predpokladem pro pouZiti tohoto cyklu je vieteno
S regulaci otacek a se systémem pro méreni
drahy.

Postup

Dosazena pozice pred zahajenim cyklu:
Vychozim mistem muze byt libovolna pozice, ze
které je mozné bez kolize najet na naprogramo-
vany pocate¢ni bod zavitu + draha nabéhu.

Cyklus uskuteéiuje nasledujici pohybové

operace:

e Najizdéni rychlym posuvem (GO0) na uvnitf
cyklu zjistény pocate¢ni bod na zacatku
nabézné drahy pro prvni chod zavitu.

e  P¥isuv pro obrabéni nahrubo v souladu
s druhem pfisuvu definovanym parametrem
VARI.

e Rezani zavitu bude opakovano podle na-
programovaného poctu priichod( hrubova-
ciho nastroje.

eV nasledujicim prachodu nastroje bude
s G33 obroben pridavek rozméru pro
opracovani nacisto.

eV zavislosti na poctu priichodl nastroje
naprazdno bude tento prichod opakovan.

e Tato posloupnost operaci bude opakovana
pro v8echny zbyvajici chody zavitu.
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4.7 Rezani zavitu — CYCLE97

E Vysvétleni parametru

PIT a MPIT (hodnota a velikost zavitu)
Stoupani zavitu je hodnota rovnobézna s osou a ijﬂﬂj s
zadava se bez znaménka. Pro vyrobu valcového ROPL/AN /1 /
metrického zavitu je mozné také zadat stoupani L
zavitu pomoci parametru MPIT jako velikost
zavitu (M3 az M60). Méli byste pouzivat jeden
nebo druhy z téchto parametrd. Pokud jsou do
nich zadany hodnoty, které si odporuji, cyklus
aktivuje alarm 61001 ,Nespravné stoupani zavitu“
a prerusi se.

Ax

-] I
#=| T
)

TOEF |

=DM2

oM

) !
DM1 a DM2 (priimér) {r Z
Pomoci tohoto parametru urcujete primér zavitu
v jeho poc&atecnim a koncovém bodé.
V pfipadé vnitfnich zavitl se jedna o primér diry.

Souvislost mezi parametry SPL, FPL, APP a
ROP (pocatecni a koncovy bod, draha nabéhu
a vybéhu)

Naprogramovany poc¢ate¢ni bod (SPL) a koncovy
bod (FPL) predstavuji pavodni vychozi bod zavi-
tu. Av8ak pocateéni bod pouZity v cyklu je oproti
bodu SPL posunuty dopfedu o drahu nab&hu
APP, zatimco koncovy bod je analogicky posunut
o drahu vybéhu ROP smérem dozadu za napro-
gramovany koncovy bod FPL. V pfi¢né ose lezi
cyklem stanoveny pocatecni bod vzdy o 1 mm
nad naprogramovanym primérem zavitu. Tato
navratova rovina je automaticky definovana fidi-
cim systémem.

Souvislost mezi parametry TDEP, FAL, NRC a
NID (hloubka zavitu, pfidavek rozméru pro
obrabéni nacisto, pocet priichodil nastroje)
Naprogramovany pfidavek rozméru pro opraco-
vani nacisto se uplatfiuje rovnobézné s osou,
odecit4 se od zadané hloubky zavitu TDEP a
zbytek se rozklada na jednotlivé prichody nastro-
je pfi obrabéni nahrubo.

Cyklus samostatné vypocitava jednotlivé aktualni
pfisuvy do hloubky v zavislosti na parametru
VARI.
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4.7 Rezani zavitu — CYCLE97

Pfi rozkladani hloubky zavitu, kterou je zapotfebi
obrobit, do pfisuvl s konstantnim prafezem tfisky
zustava pfi vSech priichodech nastroje konstantni
také fezny tlak. Hodnoty pfisuvu do hloubky jsou
vSak rlizné.

Druhou moznosti je rozdéleni celkové hloubky
zavitu na konstantni pfisuvy do hloubky. Priifez
tfisky se pfitom prichod od priachodu nastroje
zvétSuje, avSak pfi malych hloubkach zavitu
muze tato technologie vést k lepSim feznym
podminkam.

Pridavek rozméru pro obrabéni nacisto FAL se
po hrubovani odstranuje v jednom jediném
prichodu nastroje. Nakonec se provadi prichody
nastroje naprazdno, jejichz polet je naprogramo-
van parametrem NID.

IANG (uhel pfFisuvu)

Pomoci parametru IANG urcujete Uhel, pod
kterym bude néastroj pfisouvan do zavitu. Pokud
se ma nastroj pfisouvat v pravém Uhlu ke sméru
fezani zavitu, je tfeba do tohoto parametru dosa-
dit nulu, coz znamena, ze tento parametr miize
byt v seznamu parametr( vypustén, protoze

v tomto pfipadé je mu automaticky pfifazena
nulova hodnota. Pokud se ma pfisuv provadét
podél boku zavitu, smi absolutni hodnota tohoto
parametru ¢init maximalné polovinu uhlu boku
fezného nastroje.

Znaménkem u tohoto parametru se fidi provadéni eees £
tohoto pfisuvu. Pfi kladnych hodnotach je pfisuv 2
provadén vzdy po tomtéz boku, pfi zapornych
hodnotach se pfisuv provadi stfidavé na obou
bocich. Druh pfisuvu stfidavé na obou bocich je
mozny jen u valcovych zavitd. Pokud je hodnota
parametru IANG zaporna, i kdyz je zavit kuzelo-
vy, bude cyklus provadét pfisuv po jednom

z bokl zavitu.

PFisuv podél Pfisuv stfidavé po
jednoho boku obou bocich
zavitu zavitu
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4.7 Rezani zavitu — CYCLE97

NSP (ahlové posunuti poéateéniho bodu)
Pomoci tohoto parametru mlzete naprogramovat
hodnotu uhlu, ktery uréuje polohu poc¢atecniho
bodu prvniho chodu zavitu na obvodu soustruze-
né soucasti. Jedna se tedy o uhlové posunuti
pocate¢niho bodu. Parametru mohou byt dosazo-
vany hodnoty v rozsahu 0.0001 az + 359.9999.
Pokud zadné posunuti po€atecniho bodu neni
definovano nebo pokud je tento parametr ze
seznamu parametrd vypustén, zacina prvni chod
zavitu automaticky na znacce nula stupnid.

VARI (zptGsob obrabéni)

Pomoci parametru VARI uréujete, zda se ma
obrabét vnéjsi nebo vnitfni zavit a s jakou techno-
logii vzhledem k pfisuvu se bude postupovat pfi
obrabéni nahrubo. Parametr VARI mize nabyvat
hodnot 1 az 4 a jejich vyznam je nasleduijici:

Pfisuv s konstantni
pfisuvnou hloubkou

Prisuv
s konstantnim
prafezem trisky

Hodnota  Vn&jSi/ vnitini

konstantni pFisuv / konstantni prifez tfisky

1 vnéjsi konstantni pfisuv
2 vnitfni konstantni pfisuv
3 vnéjsi konstantni prirez tfisky
4 vnitfni konstantni prirez tfisky

Pokud je do parametru VARI naprogramovana
néjaka jina hodnota, aktivuje se alarm 61002
,Druh obrabéni nespravné definovan“ a cyklus se
prerusi.
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NUMT (pocet chodii)

Pomoci parametru NUMT definujete pocet chod( znacka 0 stupiid

v pripadé vicechodych zavitl. Pro pfipad jedno- sakatek
duchych zavitl je potfeba do tohoto parametru 4. chodu zavitu
dosadit nulu nebo jej Ize ze seznamu parametr NSP|

vypustit.

Chody zavitu jsou rovnomérné rozloZeny po
obvodu soustruZzené soucasti, pfiCemz poloha
prvniho chodu zavitu je uréena parametrem NSP.
Jestlize se ma vyrobit vicechody zavit s nerovno-
mérnym uspofadanim chodd, je tfeba cyklus
vyvolat pro kazdy chod zavitu zvlast a naprogra- NUMTH = 4
movat odpovidajici uhlové posunuti po¢ate¢niho
bodu.

zacatek

zacatek 3. chodu zavitu

2. chodu zavitu

_VRT (proménna zpétna draha)

Pomoci parametru _VRT je mozné naprogramo-
vat drahu zpétného pohybu nad vychozi pramér
zavitu.

V pfipadé _VRT = 0 (parametr neni naprogramo-
van) se bude uskute¢niovat zpétny pohyb o 1 mm.
Draha zpétného pohybu se vzdy vztahuje na
platny systém méficich jednotek, tzn. palce nebo
metrické jednotky.

3 Dal$i upozornéni

Rozliseni podélnych a pfFiénych zaviti
Cyklus samostatné rozhoduje o tom, jestlise ma | kx A x
obrabét podélny nebo pfi€ny zavit. Zavisi to na
Uhlu kuzele, na kterém ma byt zavit vyfezan.
Pokud je uhel kuzele < 45 stupnu, bude zavit
obrabén v podélné ose, jinak jako pfiény zavit.

Uhel < 45° Uhel > 45°

z
podélny zavit priény zavit
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Cykly pro soustruzeni

4.7 Rezani zavitu — CYCLE97

Priklad programovani

Rezani zavitu

Pomoci tohoto programu muzete vyrobit vnéjsi
metricky zavit M42x2 s pfisuvem po boku zavitu.
Prisuv se uskutecnuje s konstantnim priifezem
tfisky. Bude se provadét pét pridchodd nastroje

s hloubkou zavitu 1,23 mm bez pfidavku pro
opracovani nacisto. Po skon¢eni budou provede-
ny jesté dva priichody nastroje naprazdno.

422

_QF 35

Y

DEF REAL MPIT=42, SPL=0, FPL=-35,
DM1=42, DM2=42, APP=10, ROP=3,
TDEP=1.23, FAL=0, IANG=30, NSP=0

DEF INT NRC=5, NID=2, VARI=3, NUMT=1

; definice parametr( s pfifazenim hodnot

N10 GO G18 G90 Z100 X60

; volba pocate¢ni pozice

N20 G95 D1 T1 S1000 M4

; stanoveni technologickych hodnot

N30 CYCLE97 ( , MPIT, SPL, FPL, ->
-> DM1, DM2, APP, ROP, TDEP, FAL, ->
-> IANG, NSP, NRC, NID, VARI, NUMT)

; volani cyklu

N40 G90 GO X100 Z100

; najizdéni na dalsi pozici

N50 M30

; konec programu

-> musi byt naprogramovano v jednom bloku
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4.7 Rezani zavitu — CYCLE97

4.8 Retézec zavitti — CYCLE98

=8 Programovani

=t CYCLE98 (PO1, PO2, DM2, PO3, DM3, PO4, DM4, APP, ROP, TDEP, FAL,
IANG, NSP, NRC, NID, PP1l, PP2, PP3, VARI, NUMT, VRT)
Parametry
PO1 real Pocate¢ni bod zavitu na podélné ose
DM1 real Pramér zavitu v pocatecnim bodé
PO2 real Prvni pfechodovy bod na podélné ose
DM2 real Prdmér v prvnim pfechodovém bodé
PO3 real Druhy pfechodovy bod na podélné ose
DM3 real Pramér ve druhém pfechodovém bodé
PO4 real Koncovy bod zavitu na podélné ose
DM4 real Primér v koncovém bodé
APP real Draha nabéhu zavitu (zadava se bez znaménka)
ROP real Draha vybéhu zavitu (zadava se bez znaménka)
TDEP real Hloubka zavitu (zadava se bez znaménka)
FAL real Pfidavek rozméru pro obrabéni nacisto (zadava se bez znaménka)
IANG real Uhel pFisuvu
Rozsah hodnot:,+“ (pro pfisuv stale po jednom boku zavitu)
- (pro pfisuv stfidavé po obou bocich zavitu)
NSP real Uhlové posunuti pro prvni chod zavitu (zadava se bez znaménka)
NRC int Pocet priichodu nastroje pfi hrubovani (zadava se bez znaménka)
NID int Pocet priichodu nastroje naprazdno (zadava se bez znaménka)
PP1 real Stoupani zavitu 1 jako hodnota (zadavéa se bez znaménka)
PP2 real Stoupani zavitu 2 jako hodnota (zadavéa se bez znaménka)
PP3 real Stoupani zavitu 3 jako hodnota (zadavéa se bez znaménka)
VARI int Stanoveni druhu obrabéni zavitu
Rozsah hodnot: 1 ... 4
NUMT int Pocet chodl zavitu (zadava se bez znaménka)
_VRT real Proménna zpétna draha nad pocate¢ni primér, inkrementalné
(zadava se bez znaménka)
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4.8 Retézec zavita — CYCLE98

Funkce

Tento cyklus Vam umozriuje vyrobu nékolika na
sebe navazujicich zavitli na valcové nebo kuze-
lové ploSe s konstantnim stoupanim v podélném
nebo pfiéném obrabéni. Stoupani muze byt

v jednotlivych usecich zavitu odlisné.

Zavity mohou byt jednochodé i vicechodé. V pfi-
padé vicechodych zavitd jsou postupné obrabény
jednotlivé chody.

PFisuv se provadi automaticky, mizete si vybrat
mezi variantami konstantni pfisuv na prichod
nastroje nebo konstantni prafez tfisky. Zda je
zavit pravo- nebo levoto€ivy, se uréuje smérem
otaceni vietena, ktery je potfeba naprogramovat
pfed volanim cyklu.

Korekce posuvu vietena nejsou v blocich s posu-
vem pro vyrobu zavitu zohledfiovany. Korekce
vietena se nesmi v pribé&hu vyroby zavitu meénit.

Literatura:
/PG/, PFiru¢ka programovani — Zaklady, kapitola
,Rezani zavitu s konstantnim stoupanim, G33“.

Postup

Dosazena pozice pired zahajenim cyklu:
Vychozim mistem muze byt libovolna pozice, ze
které je mozné bez kolize najet na naprogramo-
vany pocatecni bod zavitu + draha nabéhu.

Cyklus uskutecénuje nasledujici pohybové

operace:

e  Najizdéni rychlym posuvem (GO0) na uvnitf
cyklu zjistény pocatecni bod na zacatku
nabézné drahy pro prvni chod zavitu.

e  Pr¥isuv pro obrabéni nahrubo v souladu
s druhem pfisuvu definovanym parametrem
VARI.

e Rezani zavitu bude opakovano podle na-
programovaného poctu prichod( hrubova-
ciho nastroje.

eV nasledujicim prichodu nastroje bude
s G33 obroben pfidavek rozméru pro
opracovani nacisto.

eV zavislosti na poctu priichodl nastroje
naprazdno bude tento priichod opakovan.

e Tato posloupnost operaci bude opakovana
pro v8echny zbyvajici chody zavitu.
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E Vysvétleni parametri x
i

PO1 a DM1 (pocatecni bod a primér)
Pomoci téchto parametrd urcujete pavodni poca- P04 POa POz P01

tecni bod pro Fetézec zavith. Vychozi bod, ktery - PR3 PP2 op1

je vypoéitan cyklem a na ktery se ze zacatku ] DM3=DhM
najizdi s GO, lezi posunuty o drahu nab&hu pred H_Tgmﬁ
timto naprogramovanym pocatecnim bodem ipe
(vychozi bod A v obrazku na predeslé strané).

PO2, DM2 a PO3, DM3 (pfechodovy bod a
primeér)

Pomoci téchto parametr(i uréujete dva prechodo-
vé body v zavitu. _@

~Y

PO4 a DM4 (koncovy bod a priimér)
Puavodni koncovy bod zavitu naprogramujte do
parametra PO4 a DM4.

ﬂ V pfipadé vnitinich zavitd je DM1 ... DM4 pramér diry.

Souvislost mezi parametry APP a ROP (draha
nabéhu a vybéhu)

V cyklu pouzivany poc¢ate¢ni bod je oproti zada-
nému pocatecnimu bodu posunuty dopfedu o
drahu ndbéhu APP, zatimco koncovy bod je ana-
logicky posunuty o drahu vybéhu ROP smérem
dozadu za naprogramovany koncovy bod.

V pfic¢né ose leZi cyklem stanoveny pocateéni
bod vZdy o 1 mm nad naprogramovanym
primérem zavitu. Tato navratova rovina je
automaticky definovana fidicim systémem.

Souvislost mezi parametry TDEP, FAL, NRC a
NID (hloubka zavitu, pfidavek rozméru pro
obrabéni nacisto, pocet priichodli nastroje)
Naprogramovany pfidavek rozméru pro opraco-
vani nacisto se odecita se od zadané hloubky
zavitu TDEP a zbytek se rozklada na jednotlivé
prichody nastroje pfi obrabéni nahrubo. Cyklus
samostatné vypocitava jednotlivé aktualni pfisuvy
do hloubky v zavislosti na parametru VARI. Pfi
rozkladani hloubky zavitu, kterou je zapotrebi
obrobit, do pfisuvll s konstantnim priifezem tfisky
zUstava pfi véech prlichodech nastroje konstantni
také fezny tlak. Hodnoty pfisuvu do hloubky jsou
vSak riizné.

Druhou moZnosti je rozdéleni celkové hloubky
zavitu na konstantni pfisuvy do hloubky. Prifez
tfisky se pfitom prichod od prachodu nastroje
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zvétSuje, avSak pfi malych hloubkach zavitu
muze tato technologie vést k lepSim feznym
podminkam.

Pfidavek rozméru pro obrabéni nacisto FAL se
po hrubovani odstraruje v jednom jediném
priichodu nastroje. Nakonec se provadi prachody
nastroje naprazdno, jejichz pocet je naprogramo-
van parametrem NID.

IANG (uhel prisuvu)

Pomoci parametru IANG urcujete uhel, pod
kterym bude nastroj pfisouvan do zavitu. Pokud
se ma nastroj pfisouvat v pravém uhlu ke sméru
fezani zavitu, je tfeba do tohoto parametru dosa-
dit nulu, coz znamena, zZe tento parametr mize
byt v seznamu parametr vypustén, protoze

v tomto pfipadé je mu automaticky pfifazena
nulova hodnota. Pokud se ma pfisuv provadét
podél boku zavitu, smi absolutni hodnota tohoto
parametru ¢€init maximalné polovinu Uhlu boku
fezného nastroje.

Znaménkem u tohoto parametru se fidi provadéni e
tohoto pfisuvu. Pfi kladnych hodnotach je pfisuv 2z
provadén vzdy po tomtéZ boku, pfi zapornych
hodnotach se pfisuv provadi stfidavé na obou
bocich. Druh pfisuvu stfidavé na obou bocich je
mozny jen u valcovych zavitl. Pokud je hodnota
parametru IANG zaporna, i kdyz je zavit kuzelo-
vy, bude cyklus provadét pfisuv po jednom

z bokU zavitu.

Prisuv podél Pfisuv stfidavé po
jednoho boku obou bocich
zavitu zavitu

NSP (Ghlové posunuti pocateéniho bodu)
Pomoci tohoto parametru mlzete naprogramovat
hodnotu uhlu, ktery ur€uje polohu poc¢ate¢niho
bodu prvniho chodu zavitu na obvodu soustruze-
né soucasti. Jedna se tedy o uhlové posunuti
poc¢ate€niho bodu. Parametru mohou byt dosazo-
vany hodnoty v rozsahu 0.0001 aZ + 359.9999.
Pokud Zzadné posunuti po€atecniho bodu neni
definovano nebo pokud je tento parametr ze
seznamu parametr(l vypustén, zacina prvni chod
zavitu automaticky na znacce nula stupna.
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PP1, PP2 a PP3 (stoupani zavitu)

Pomoci téchto parametr(i ur€ujete stoupani

v kazdém ze tfi Usekl fetézce zavitd. Hodnotu
stoupani udavajici vzdalenost rovnobézné s osou
je pfitom potfeba zadat bez znaménka.

VARI (zplGsob obrabéni)

Pomoci parametru VARI urCujete, zda se ma
obrabét vné&jsi nebo vnitfni zavit a s jakou techno-
logii vzhledem k pfisuvu se bude postupovat pfi
obrabéni nahrubo. Parametr VARI miize nabyvat

hodnot 1 az 4 a jejich vyznam je nasledujici: Pfisuv s konstantni
pfisuvnou hloubkou

Prisuv
s konstantnim
prafezem trisky

Hodnota  Vné&jsi/ vnitfni Konstantni pfisuv / konstantni prifez tfisky
1 vnéjsi konstantni pfisuv

2 vnitini konstantni pfisuv

3 vnéjsi konstantni prirez tfisky

4 vhitfni konstantni prirez tfisky

Pokud je do parametru VARI naprogramovana
néjaka jina hodnota, aktivuje se alarm 61002
,Druh obrabéni nespravné definovan a cyklus se
prerusi.

NUMT (pocet chodi)
Pomoci parametru NUMT definujete pocet chodu znacka 0 stupfid
v pfipadé vicechodych zavitll. Pro pfipad jedno- zadatek
duchych zavitl je potfeba do tohoto parametru 1. chodu zavitu
dosadit nulu nebo jej Ize ze seznamu parametr NSP
vypustit.

Chody zavitu jsou rovnomérné rozlozeny po
obvodu soustruzené soucasti, pfiemz poloha
prvniho chodu zavitu je ur€ena parametrem NSP.
Jestlize se m4 vyrobit vicechody zavit s nerovno-
mérnym usporadanim chodd, je tfeba cyklus
vyvolat pro kazdy chod zavitu zvlast a naprogra- NUMTH = 4
movat odpovidajici uhlové posunuti pocateéniho
bodu.

zacatek
4. chodu zavitu

zacatek

zacatek 3. chodu zavitu

2. chodu zavitu
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_VRT (proménna zpétna draha)

Pomoci parametru _VRT je mozné naprogramo-
vat drahu zpétného pohybu nad vychozi primér

zavitu.

V pfipadé _VRT = 0 (parametr neni naprogramo-

van) se bude uskutecriovat zpétny pohyb o 1 mm.

Draha zpétného pohybu se vzdy vztahuje na
platny systém méficich jednotek, tzn. palce nebo
metrické jednotky.

Priklad programovani

Retézec zavith

Pomoci tohoto programu mUzete vyrobit fetézec
zavitd, ktery zacina valcovym zavitem. Pfisuv se
uskutec€nuje kolmo k zavitu, ani pfidavek rozméru
pro obrobeni nadisto, ani uhlové posunuti po¢at-
ku nejsou naprogramovany. Obrabéni nahrubo
bude spocivat v 5 prlchodech nastroje, pak se
uskutec¢ni jeden prichod naprazdno.

Jako zplisob obrabéni je zvoleno podélné obra-
béni vnéjSiho zavitu s konstantnim prifezem
tiisky.

cn—|
=7 \
30 —
|
—
- L 1e z

N10 G18 GS95 T5 D1 S1000 M4

; stanoveni technologickych hodnot

N20 GO X40 Z10

; najizdéni na vychozi pozici

N30 CYCLES8 (0, 30, -30, 30, -60,->
-> 36, -80, 50, 10, 10, 0.92, , , ->
->, 5,1, 1.5, 2, 2, 3, 1)

; volani cyklu

N40 GO X55 ; pohyby jednotlivych os
N50 Z10

N60 X40

N70 M30 ; konec programu

-> musi byt naprogramovano v jednom bloku
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Cykly pro soustruzeni
4.9 Dodate¢né obrabéni zavitu

Dodatecné obrabéni zavitu

Cykly pro fezani zavitd CYCLE97 a CYCLE98
umoznuji dodatecné obrobeni téchto zavitd.

Funkce

Uhlové posunuti chodu zavitu, které vzniklo v di-
sledku zlomeni nastroje nebo dodateéného méfe-
ni, je mozné vzit v ivahu a vyrovnat.

S funkci je mozné pracovat v systémoveé oblasti
Machine v rezimu Jog.

Cyklus vypocitava na zakladé dat, které byly
ulozeny pfi synchronizaci v daném chodu zavitu,
dodatecné uhlové posunuti tohoto zavitu, které se
pri¢itd k naprogramovanému uhlovému posunuti
pocate€niho bodu.

Predpoklady:

Kanal, ve kterém ma program pro dodatecné
obrabéni zavitu bézet, je jiz vybran; s osami,
které se maji na dané operaci podilet, je nutné
najet na referenéni bod. Kanal se nachazi ve
stavu Reset, vieteno je zastaveno.

Postup

e  Aktivujte systémovou oblast Machine, rezim JOG.
Stisknéte programové tlagitko “Finish thread®.
— Objevi se vstupni maska pro tuto funkci.

Finish thread Select plane G17, G18, G190
i ' Select plane EE[L)]
o @
E] : Spindle position C 0.000 grd
P Position Z 0.000 mm
_/WM_ Position X 0.000 mm
& -
z
e  Pomoci noZe pro soustruzeni zavitl najedte
do zavitu.
e Jakmile budete mit soustruznicky nGz nasta-
veny pfesné na zaCatek zavitu, stisknéte
programove tlacitko ,,Sync point®.
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e  Stisknutim programového tlagitka ,Cancel” se
vratite zpét do nejblizsi vys$Si urovné menu
programovych tlacitek, aniz by se spustila
néjaka funkce (do NC se neukladaji zadna
data).

e  Kdyz stisknete tlacitko ,OK*, vSechny hodnoty
v proménnych GUD se pfenesou do NC.

e Potom nastroj vyjede a nastavi se na
poc¢atecni pozici.

e  Aktivujte reZim ,Automatika“ a programovy
kurzor nastavte pomoci vyhledavani bloku
pfed blok s volanim cyklu.

e  Stisknutim tlaCitka NC Start spustte program.

Specialni funkce

Pomoci dalSiho programového tlagitka ,Delete*
muzete pfedtim zadané hodnoty vymazat.

Jestlize se v kanalu nachazi vétsi pocet vieten,
v masce se objevi dalsi vstupni pole, v némz muze-
te vybrat vieteno, se kterym se ma zavit obrobit.

Uvedeni do provozu

Dodate¢né obrabéni zavitu vyzaduje obsluhu na
zakladni obrazovce rezimu JOG. Za tim ucelem je
nutno v souboru MA_JOG.COM aktivovat
programoveé tlaCitko HS8 ,Finish thread®.
e Uvedeni do provozu dodate¢ného obrabéni
zavitu pro HMI Advanced:
Pro tento ucel je nutno otevfit soubor
MA_JOG.COM a na nasledujicich fadcich
odstranit stfednik:
- ;HS8 ($80720,,se1)
- ; PRESS(SH8)
- ; LM(“GENS*,“drehen2.com®)
-; END_PRESS
Soubor se nachazi v adresafi standardnich
cykll. Pak je programové tlacitko aktivni.
Nakonec je nutno HMI znovu spustit.
e Uvedeni do provozu dodateéného obrabéni
zavitu pro HMI Embedded:
Pro tento ucel je nutno otevfit soubor
COMMON.COM a vymazat ,;* pfed SC108.
Soubor se nachazi v adresafi uZivatelskych
cykld. Nakonec je nutno HMI znovu spustit.
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Rozsifeny cyklus oddélovani tfrisky — CYCLE950

RozSifeny cyklus oddélovani tfisky je volitelnym
dopliikem. V NCK a HMI Advanced vyzaduje SW
6 nebo vyssi.

A Programovani

Parametry
NP1

CYCLE950 ( NP1, NP2, NP3, NP4, VARI, MID, FALZ, FALX, FFI1,
_FF2, FF3, FF4, VRT, ANGB, SDIS, NP5, NP6, NP7, NP8, APZ,
_APZA, APX, APXA, TOL1)

string Nazev podprogramu kontury vyrabéné soucasti
_NP2 string Naveésti / Cislo bloku zacatku kontury vyrabéné soucasti,
nepovinné (slouzi pro definici Useku programu s konturou)
_NP3 string Naveésti / Cislo bloku konce kontury vyrabéné soucasti, nepovinné
(slouzi pro definici useku programu s konturou)
NP4 string Nézev programu pro oddélovani tfisky, ktery ma byt vytvoren
_VARI int Zpusob obrabéni (zadava se bez znaménka):

MiSTO JEDNOTEK:

Hodnoty: 1 .. podélné
2 .. pficné
3 .. rovnobézné s konturou

MiSTO DESITEK:

Hodnoty: 1 .. naprogramovany smeér prisuvu X —
2 .. naprogramovany smér pfisuvu X +
3 .. naprogramovany smér pfisuvu Z —
4 .. naprogramovany smér pfisuvu Z +

MIiSTO STOVEK:

Hodnoty: 1 .. obrabéni nahrubo
2 .. obrabéni nacisto
3 .. kompletni opracovani

MiSTO TISiCU:

Hodnoty: 1 .. s vyjizdénim po kontufe
2 .. bez vyjizdéni po kontufe

MiSTO DESITEK TISIiCU:

Hodnoty: 1 .. podfiznuti obrobit
2 .. podfiznuti neobrabét

MISTO STOVEK TISICU:

Hodnoty: 1 .. naprogramovany smér obrabéni X —
2 .. naprogramovany smér obrabéni X +
3 .. naprogramovany smér obrabéni Z —
4 .. naprogramovany smeér obrabéni Z +
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_MID real PFisuv do hloubky (zadava se bez znaménka)

_FALZ real Pridavek rozméru pro obrabéni nacisto v podélné ose (zadava se
bez znaménka)

_FALX real Pridavek rozméru pro obrabéni nacisto v pficné ose (zadava se
bez znaménka)

_FF1 real Posuv pfi obrabéni nahrubo v podéiné ose

_FF2 real Posuv pfi obrabéni nahrubo v pfi¢né ose

_FF3 real Posuv pfi obrabéni nacisto

_FF4 real Posuv na konturovych pfechodovych prvcich (radius faseta)

_VRT real Draha pozvednuti pfi obrabéni nahrubo, inkrementalné (zadava se
bez znaménka)

_ANGB real Uhel pozvednuti pfi obrabéni nahrubo

_SDIS real Bezpecénostni vzdalenost pfi objizdéni pfekazek, inkrementalné

_NP5 string Nazev podprogramu kontury surového obrobku

_NP6 string Navésti / Cislo bloku zaatku kontury surového obrobku, nepovinné
(slouzi pro definici useku programu s konturou)

_NP7 string Navésti / &islo bloku konce kontury surového obrobku, nepovinné
(slouzi pro definici useku programu s konturou)

_ NP8 string Nazev programu aktualizované kontury surového obrobku

_APZ real Hodnota pro definici surového obrobku pro podélnou osu

_APZA int Vyhodnocovani parametru _APZ absolutné nebo inkrementalné
90 = absolutné, 91 = inkrementalné

_APX real Hodnota pro definici surového obrobku pro pfi¢nou osu

_APXA int Vyhodnocovani parametru _APX absolutné nebo inkrementalné
90 = absolutné, 91 = inkrementalné

TOL1 real Tolerance surového obrobku
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G Funkce

Pomoci rozsifeného cyklu CYCLE950 mizete vy-
robit konturu oddélovanim tfisky bud’ rovnobézné
s osou nebo rovnobézné s konturou. Mlze byt
také definovan libovolny surovy obrobek, ktery je
pfi obrabéni zohledhovan. Kontura hotové sou-
Casti musi byt spojita a mize obsahovat libovolny
pocet podfiznuti. Surovy obrobek muze byt zadan
bud jako kontura nebo jako hodnoty v jednotli-
vych osach.

Pomoci tohoto cyklu mohou byt opracovavany
kontury v podélném a pficném obrabéni. Techno-
logie je volné nastavitelnd (obrabéni nahrubo,
nacisto, kompletni opracovani, smér obranéni i
smér pfisuvu). Je také mozna aktualizace surové-
ho obrobku.

Pfi obrabéni nahrubo bude naprogramovany
pfisuv do hloubky pfesné dodrzen, pficemz
posledni dva prichody hrubovaciho noze budou
rovnomérné rozdéleny. Obrabéni nahrubo se
bude provadét az po pfidavek rozméru pro
obrabéni nacisto.

Obrabéni nacisto se uskute€nuje ve stejném
sméru jako obrabéni nahrubo.

Korekce radiusu nastroje je cyklem automaticky
aktivovana a zase deaktivovana.
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Nové funkce oproti cyklu CYCLE95: Bez definice surového obrobku

e  Pro naprogramovani surového obrobku mate X
k dispozici rizné moznosti. Miizete napro-
gramovat konturu, mGzete zadat pfidavek
rozméru na hotové kontufe nebo mizete
zadat rozméry valcového surového materialu
(dutého valce pfi vnitfnim obrabéni), na

kontura hotové soucasti

kterych se ma s oddélovanim tfisky zacinat. i
C . . , z
. Existuje dale moznost rozpoznat zbytkovy Definice surového obrobku pomoci kontury
material, ktery neni mozné s praveé aktivnim -
nastrojem obrobit. Na zakladé toho cyklus kontura hotové soucasti

muZe vygenerovat aktualizovanou konturu definice surového obrobku
surového obrobku, ktera se uloZi jako pro-
gram v paméti vyrobnich program.

e  P¥i oddélovani tfisky mohou byt kontury
zadany nasledujicimi zplsoby:

- v samostatném programu z
e, , Definice surového obrobku pomoci

- ve volajicim hlavnim programu hodnoty offsetu

- jako usek v libovolném jiném programu X

e  Pfi obrabéni nahrubo si miizete vybrat mezi
obrabénim rovnobézné s osou nebo rovno-
béZné s konturou.

e  Pfiobrabéni kontury nahrubo si mizete
vybrat mezi vyjizdénim podél kontury, takze
nezustavaji Zzadné zbytkové rizky materialu,
nebo okamzité kolmé nahoru po dosazeni
prusecéiku obrabéni nahrubo.

e Je mozné naprogramovat uhel, pod kterym
pfi obrabéni nahrubo nastroj odjizdi od
kontury.

e  Mduzete si vybrat, zda pfi obrabéni nahrubo
maji byt obrobeny také prvky podfiznuti
nebo zda maji byt ponechany.

5 Postup

Dosazena pozice pired zahajenim cyklu:
Vychozim mistem je libovolna pozice, ze které je
mozné bez kolize najet na konturu surového
obrobku. Cyklus vypocitava bezkolizni najizdéci
drahu na pocéatec¢ni bod pro obrabéni, aniz by
vSak bral v ivahu udaje o drzaku nastroje.

F o
LY

kontura hotové soucasti
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Posloupnost pohybil pfi obrabéni nahrubo

rovnobézné s osou:

e  Poloha vychoziho bodu pro obrabéni nahru-
bo se vypocita uvnitf cyklu a pak se na ni
najede rychlym posuvem (s GO).

e  PFisuv na néasledujici hloubku, ktera byla
vypocitana na zakladé hodnoty zadané
v parametru _MID, se provadi s GO, nacez
nasleduje obrabéni nahrubo s G1 rovnobéz-
né s osou. Vysledna hodnota posuvu pfi
obrabéni nahrubo se vypoditava uvnitf cyklu
v zavislosti na draze v souladu s parametry
pro podélny a pfi¢ny posuv (_FF1 a _FF2).

e Jestlize je zvolen druh obrabéni ,vyjizdéni
po kontufe®, bude se k pfedchazejicimu
pruseciku vyjizdét rovnobézné s konturou.

e Po dosazeni pfedchazejiciho prisediku
nebo pokud je zvoleno ,bez vyjizdéni po
kontufe” se bude nastroj od kontury pohybo-
vat pod uhlem naprogramovanym v _ANGB
a pak se nastroj stahuje s GO na vychozi bod
pro dalSi pfisuv do hloubky; v pfipadé uhlu
45° z(stava pfesné zachovana také napro-
gramovana draha pro pozvednuti VRT, u
jinych hodnot Uhlu nebude pfekrocena.

e Tento postup se bude opakovat, dokud
nebude dosaZeno celkové hloubky na
obrab&ném useku.

Posloupnost pohybii pfi obrabéni nahrubo

rovnobézné s konturou

e Vychozi bod pro obrabéni nahrubo a jednot-
livé pfisuvy do hloubky budou vypocitavany
stejné jako pfi obrabéni nahrubo rovnobé&zné
s osou. Stejnym zpUsobem se také bude
najizdét s GO, pfip. G1.

e  Obrabéni se uskute&riuje na drahach rovno-
béznych s konturou.

e  Pozvednuti nastroje a zpétny pohyb se
uskutecniuji stejné jako pfi obrabéni nahrubo
rovnobézné s osou.
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E Vysvétleni parametru

_NP1, NP2, NP3 (programovani kontury
hotové soucasti)

Kontura hotové soucasti miize byt naprogramo-
vana v samostatném programu nebo ve volajicim
hlavnim programu. Pfedavani kontury do cyklu se
uskute€riuje pomoci parametrd _NP1 — nazev
programu nebo _NP2, NP3 — oznaéeni useku
programu od — do pomoci Cisel bloku nebo
navesti.

PFitom existuji tfi moznosti programovani kontur:
e Kontura se nachazi v samostatném progra-
mu — pak musi byt naprogramovano pouze
_NP1;
viz Pfiklad programovani 1.

¢ Kontura se nachazi ve volajicim programu —
pak musi byt naprogramovany jen parametry
_NP2 a_NPS3;
viz pfiklad programovani 2.

e  Obrabéna kontura tvofi Usek programu, ne
vS8ak programu, ktery vola cyklus — potom
musi byt naprogramovany vSechny ffi
parametry.

PFi programovani kontury jako useku programu
nesmi byt v poslednim konturovém prvku (blok
s navéstim nebo E&islo koncového bloku kontury
suroveého obrobku) obsaZen radius nebo faseta.
Nazev programu v parametru _NP1 mUze byt
popsan udanim cesty a typem programu.
Priklad:

_NP1=“/ N SPF DIR/ N PART1 SPF"

_NP4 (nazev programu pro oddélovani trisky)
Cyklus pro oddélovani tfisky generuje program

s posloupnosti pohybovych blokd, ktery je zapo-
tfebi pro obrabéni mezi surovym a hotovym ob-
robkem. Tento program se uklada do paméti
vyrobnich programd v adresafi, v némz se naléza
také volajici program, leda Ze by byla udana
specificka cesta. Pokud je cesta udana, ukladani
probiha odpovidajicim zpusobem do systému
souborl. Pokud neni uveden jiny typ, program se
uklada jako hlavni program (typ MPF).

Parametr NP4 definuje nazev tohoto programu.
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_VARI (druh obrabéni) L Oddélovani tiisky rovnobézné s osou
. - X9 s vyjizdénim podél kontury
Pomoci parametru _VARI se urcuje druh kontura hotové L
obrabéni. soudasti | _MID =
. . . . L (_FaLx| /5, 6y~ )

Mozné hodnoty jsou nasleduijici: s g

|I _

i1

MiSTO JEDNOTEK:

1 = obrabéni v podélném sméru

2 = obrabéni v pficném sméru

3 = obrabé&ni rovnobé&zné s konturou
MISTO DESITEK:

1 = naprogramovany smér pfisuvu X —

, - s ~
2 = naprogramovany smér pfisuvu X + - =
3 = naprogramovany smér pfisuvu Z — 1 pfisuv 4 odstranovani zbytkd (vyjizdéni)
3 o 2 najizdéni 5 pozvednuti
4 = naprogramovany smér pfisuvu Z + 3 hrubovani 6 zpétny pohyb
MiSTO STOVEK:
1 = obrabéni nahrubo
2 = obrabéni nadisto Bez vyjizdéni podél kontury, rizky —
3 = kompletni opracovani i zbytkového materialu ztstavaji
MISTO TISiCU- kontura hotové souéasti 4[*_2']
_ v v . f
1 = s vyjizdénim po kontufe -
2 = bez vyjizdéni po konture -% 5 jl;
=

dosazeni praseciku obrabéni nahrubo se ma
nastroj okamzité pozvednout nebo zda ma
vyjizdét podél kontury az k pfedchazejicimu
priseciku, aby nevznikly Zadné ruzky zbyt-

Volbou zplsobu vyjizdéni se uréuje, zda po \

kového materialu. fur -
MISTO DESITEK TISiCU: 1LFI§E‘IVV ' 4 pozvednuti
1 = obrobit také prvky podfiznuti ggﬁfggg:; nahrubo 5 zpetny pohyb

2 = prvky podfiznuti neobrabét
MiSTO STOVEK TISICU:
1 = naprogramovany smér obrabéni X —
2 = naprogramovany smér obrabéni X + Kontura hotové sougasti
3 = naprogramovany smeér obrabéni Z — [
__ M4

4 = naprogramovany smér obrabéni Z + e : t
\ \ k
Y

— Oddélovani trisky rovnobézné s konturou g
T

Priklad:

_VARI = 312311 znamena: '
podélné obrabéni
smér pfisuvu X- (tedy vnéjsi obrabéni)
kompletni opracovani
nebude se vyjizdét podél kontury

o , . ) -
prvky podfiznuti budou opracovany - Z
smeér obrabéni Z-. 1 pfisuv 4 pozvednuti
2 najizdéni 5 zpétny pohyb
3 obrabéni nahrubo
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_MID (pfisuv do hloubky pfi obrabéni nahrubo)

PFisuv do hloubky pfi obrabé&ni nahrubo se programuje do parametru _MID.

Hrubovacim nastrojem budou provadény pfisuvy o této hloubce, dokud nebude

zbytkova hloubka mensi nez 2 x pfisuv do hloubky. Potom se uskutecni jesté dva

prlichody nastroje, kazdy o poloviné této zbytkové hloubky.

Jestlize se na pfisuvu pfi obrabéni do hloubky podili pficna osa, _MID je

vyhodnocovan v zavislosti na nastavovaném parametru cyklu _ZSD[0] jako radius

nebo jako primér.

_ZSD[0] =0 _MID je vyhodnocovan v zavislosti na pfikazu G-skupiny pro
programovani radiusu nebo prameéru, je-li aktivni pfikaz DIAMOF,
jako radius, jinak jako primeér

_ZSD[0] =1 _MID je vyhodnocovan jsou radius

_ZSD[0] =2 _MID je vyhodnocovan jako pramér

PFi obrabéni nahrubo rovnobé&zné s konturou nebude pfisuv do hloubky vztazen

na uvedenou pfisuvnou osu, bude se provadét kolmo ke kontufe. To bude mit pfi

stejné hodnoté pfisuvu do hloubky za nasledek vzdy vétsi pocet prichodl
nastroje, jak pfi obrabé&ni nahrubo rovnobé&zné s osou.

_FALZ, FALX (pridavek rozméru pro obrabéni nacisto)

Pfedem definovana hodnota pfidavku rozméru pro obrabéni nacisto pro
hrubovani se zadava pomoci parametru FALZ (pro osu Z) a FALX (pro osu X).
Obrabéni nahrubo se uskutec€nuje vzdy jen po tento pfidavek rozméru.

Pokud nejsou zadné pfidavky rozméru pro obrabéni nacisto naprogramovany,
oddélovani tfisky pfi hrubovani probiha az na kone¢nou konturu.

Pokud je naprogramovan pridavek rozmeéru pfi obrabéni nacisto, bude
odpovidajicim zplsobem dodrzen.

sy . , . obrabeéni nahrubo
Pro obrabéni nahrubo a nadisto mohou byt zada-

_FF1, _FF2, _FF3 a _FF4 (posuv) 1 @o A— G

& .N_{
ny riizné hodnoty posuvu, jak ukazuje obrazek FFZ  FF1
y }f Pl
pravo. —
Pfi obrabéni nahrubo se uplatriuji rizné posuvy 1 fmim

pro podélny (_FF1) a pficny (_FF2) pohyb. vysledny posuv
Jestlize se pfi vyjizdéni po kontufe ma nastroj z_FFia_FF2
pohybovat po §ikmé nebo obloukové draze, uvnitf
cyklu se bude automaticky vypocitavat odpovida- @

jici vysledny posuv. obrabéni nacisto
Pfi obrabéni nacisto se pouzivaji hodnoty posuvu
naprogramované u kontury. Pokud tam Zadné
posSuVy nejsou naprogramovany, pouziji se _FF3
jako posuv pfi obrabéni nacisto na kontufe a na
radiusech a fasetach posuv pro tyto pfechodové
prvky zadany do _FF4.

(Programovani souéasti v obrazku vpravo viz

F3

12 ___FF4 (faseta

.

_FF4 (radius)

_FF3

pfiklad programovani 1.) @
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_VRT (draha pozvednuti) a _ANGB (uhel
pozvednuti)

Do parametru _VRT je mozné naprogramovat
vzdalenost, o kterou se ma v obou osach nastroj
pozvednout pfi obrabéni nahrubo.

Pfi _VRT = 0 (parametr neni naprogramovan) se
bude pozvednuti provadét o 1 mm.

Navic jesté je mozné do parametru _ANGB zadat
Uhel, pod kterym se mé& od kontury odjizdét.
Pokud neni naprogramovana 2adna hodnota,
zvedani nastroje bude probihat pod Uhlem 45°.

_SDIS (bezpec€nostni vzdalenost)

Parametr _SDIS uréuje, s jakou bezpecnostni
vzdalenosti se maji objizdét pfekazky. Tato vzda-
lenost se uplatfiuje napf. pfi vyjizdéni z podfiznuti
a pfi najizdéni na dalSi podfiznuti.

Pokud neni naprogramovana zadna hodnota,
pouZije se vzdalenost 1 mm.

_NP5, _NP6, _NP7 (programovani kontury
surového obrobku)

Pokud je surovy obrobek naprogramovan jako
kontura, mize byt zadan jako nazev programu do
_NP5, nebo pokud tvofi usek programu, mizZete
pouzit parametril NP6 a _NP7.

Jinak je prace s t&mito parametry stejna jako

v pfipadé hotové soucasti (viz_NP1, NP2,
_NP3).

_NP8 (nazev programu aktualizované kontury
surového obrobku)

Cyklus CYCLE950 je schopen rozpoznat zbytko-
vy materidl, ktery s aktivnim nastrojem neni
mozné obrobit.

Jestlize chcete v takovém pfipadé pokracovat

s jinym nastrojem, mlzete automaticky vygene-
rovat aktualizovanou konturu surového obrobku,
ktera se uloZi jako program v paméti vyrobnich
programu. Nazev tohoto programu muzete ulozit
do parametru _NP8, v pfipadé potfeby i s cestou
(viz Pfiklad programovani 3).

Aktualizovana kontura surového obrobku bude
generovana vzdy, kdyZ je sestavovan také pro-
gram posuva.
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_APZ, APZA, _APX, _APXA (definice surové-
ho obrobku)

Surovy obrobek maze byt definovan také pomoci
zadani rozméru valce surového materialu (pfip.
dutého valce) nebo pridavkem rozméru ke kontu-
fe hotové soucasti. Pro tento Gcel slouzi para-
metry APZ a APX.

Muzete si vybrat, jestli chcete rozméry valce
zadat jako absolutni nebo inkrementalni.
Pridavek rozméru ke kontufe hotové soucasti je
vzdy povazovan jako inkrementalni. Pomoci
parametrd _APZA a _APXA rozhodnete o tom,
jestli jsou hodnoty absolutni nebo inkrementalni.
(Hodnoty _APZA, _APXA: 90 — absolutni, 91 —
inkrementaini)

-
LT
~Y

Definice surového obrobku

| 4 e =
pomoci pridavku rozméru

kontura hotové soucasti

I apx
[ _APZ

Il e

i x Valec s absolutnimi rozméry

=
—
AR

—
o)

Ax Valec s inkrementalnimi rozméry

APX
I
S

f

NL1
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_TOLA1 (tolerance surového obrobku)

ProtoZe surovy obrobek, kdyZ je napf. vykovan
nebo odlit, ne vzdycky uplné presné odpovida své
definici, je rozumné pfi najizdécich pohybech pro
obrabéni nahrubo a pfi pfisuvech nenajizdét s GO
az na konturu surového obrobku, ale kratce pfed
timto bodem aktivovat G1, aby se vyrovnaly
pfipadné tolerance. Parametr _TOL1 ur&uje, v jaké
vzdalenosti od surového obrobku se G1 aktivuje.
Od této inkrementalni vzdalenosti pfed surovym
obrobkem se bude najizdét s G1. Pokud tento
parametr neni naprogramovan, bude mu pfifazena
hodnota 1 mm.

3 Dal$i upozornéni Ax

Definice kontury

Definice kontury surového obrobku
pomoci uzaviené kontury

Oproti cyklu CYCLE95 postacuje pfi programova-
ni kontury jeden blok, ktery obsahuje drahu

v aktualni roviné.

Dalsi vysvétleni tykajici se definice kontur viz
popis cyklu CYCLE95.

Definice kontury surového obrobku

kontura hotové soucasti

kontura surového obrobku

pocatecni bod =
koncovy bod
surového obrobku'y

Kontura surového obrobku bud musi byt _%
uzaviena (poc¢ateéni bod = koncovy bod) a musi

Y. - , X kontury mezi poc¢ate¢nim a koncovym
obklopovat zcela nebo ¢astecné konturu hotové- bodem kontury hotové soucasti
ho dilu nebo se musi jednat o Uusek kontury mezi koncovy bod suro-

pocate€nim a koncovym bodem kontury hotové

vého a hotového kontura hotové sougasti

Y

Kontura surového obrobku jako usek

N « e . OblobEl kontura surového
soucasti. Smér programovani pfitom nehraje sloialau
Zadnou roli.
—EE -
% Z
4 X Kontura surového a hotového
Konturu surového obrobku je zapotfebi vzdy B IR Ps
popsat tak, aby v Zzadném bodé nebyla identicka
s konturou hotového vyrobku, tzn. aby materialy,
ktery se ma obrobit, nebyly kombinované.
s z
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Vysvétleni ke struktuie cyklu

Cyklus CYCLE950 slouzi pro feSeni velmi kompli-
kovanych problému pfi obrabéni oddélovanim
tfisky a vyzaduje velky operac¢ni vykon fidiciho
systému. Kvlli Casové optimalizaci se vypocty
provadeéji v HMI. Vypocet se spousti cyklem a
jeho vysledkem je vygenerovany program

s pohybovymi bloky pro oddélovani tfisky, ktery je
uloZen v systému soubor( Fidiciho systému.
Tento program je cyklem okamzité vyvolavan a
zpracovavan.

Tato struktura umoznuje, ze vypoCet se musi
uskute€novat jen pfi prvnim zpracovavani
programu s volanim cyklu CYCLE950. Od
druhého volani uz je program s pohybovymi bloky
k dispozici a mize byt cyklem okamzité vyvolan.

Novy vypocet se uskutecriuje jen tehdy, pokud:

e DoSlo ke zméné nékteré z podilejicich se
kontur.

e DoSlo ke zméné nékterého z pfedavanych
parametrd v cyklu.

e  PFed volanim cyklu byl aktivovan nastroj
s jinymi korekénimi parametry nastroje.

UloZeni programu do systému soubort
Jestlize jsou kontury pro cyklus CYCLE950 na-
programovany mimo volajici hlavni program, pro
hledani v systému soubort Fidiciho systému plati
nasledujici:

e  Pokud se volajici program nachazi
v adresafi obrobkl, musi byt programy, ve
kterych jsou kontury hotové soucasti a suro-
vého obrobku, ulozeny ve stejném adresafi
obrobkl nebo musi byt naprogramovany
s udanim cesty.

e Pokud se volajici program nachazi v adresa-
fi vyrobnich programd (MPF.DIR), budou
programy hledany také tam, leda Ze by byla
zadana cesta.

Cyklus sestavuje program, ktery obsahuje pohy-

bové bloky pro oddélovani tfisky a pfipadné také

aktualizovanou konturu surového obrobku.

Tyto programy jsou ulozeny bud v adresafi, ve

kterém je i program volajici cyklus, nebo v adre-

séfi stanoveném zadanou cestou.
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Cykly pro soustruzeni

Upozornéni tykajici se simulace

Pfi simulaci roz8ifeného cyklu pro oddélovani
tfisky CYCLE950 se vygenerované programy
ukladaji do systému soubort v NCU. Z tohoto
dlvodu ma smysl pouze nastaveni ,NC Active
data“, protoze korekéni parametry nastroje se
zahrnuji do vypoctu programu.

Aktualizace surového obrobku

Rozsifeny cyklus pro oddélovani tfisky
CYCLE950 rozpoznava zbytkovy material po
obrabéni nahrubo a je schopen vedle procesu
obrabéni vygenerovat aktualizovanou konturu
surového obrobku, kterou |ze potom pouzit

v dalSim kroku obrabéni.

Pro tento ucel cyklus interné vyhodnocuje uhel na
bfitu nastroje.

Uhel volného fezani nastroje musi proto byt
zadan v korek&nich parametrech nastroje
(parametr 24).

V souladu s polohou bfitu je cyklem automaticky
definovan uhel hlavniho bfitu. Pfi poloh&ch bfitu

1 .. 4 se pro aktualizaci surového obrobku pocita
s uhlem hlavniho bfitu 90°. U poloh bfitu 5 .. 9 se
pfedpoklada, Ze hlavni uhel bfitu je roven dhlu
volného Ffezani.

Pokud je v programu cyklus CYCLE950 vyvola-
van vicekrat vZzdy s aktualizaci surového obrobku,
musi byt pro jejich generované kontury zadavany
rzné nazvy; vicenasobné pouziti nazva progra-
mu (parametr _NP8) je nepfipustné.

Rozsifené oddélovani tfisky neni mozné provadét
s konfiguracemi m:n.

x_h

smeér obrabéni
-
kontura hotového dilu

ff
/" kontura surového E’"P_i' _

/ / obrobku N
!

Zbytkova kontura pfi 2

ACF/ pfidavek rozmeéru podfiznuti

o = Uhel volného Fezani soustruznického noze

-
g0° iy
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Priklad programovani 1

: Z &asteCné tvarovaného vyvalcovaného surového
obrobku mé byt vyrobena kontura uloZena v pro- UL SGIETE G
gramu PART1.MPF. Druh obrabéni je pro tuto / definice surového
operaci definovan takto: oprobku pomoof kontury
e jen obrabéni nahrubo

e podélné

e Vvnéjsi

e s vyjizdénim podél kontury (takze
nezustavaji zadné zbytky materialu)

e  podfiznuti maji byt obrobena

Kontura surového obrobku je ulozena v programu

BLANK1.MPF. {]

Bude se pouzivat soustruznicky niiz s polohou

bfitu 3 a radiusem 0,8 mm.

Vyrobni program:

% N EXAMPLE 1 MPF

;$PATH=/ N WKS DIR/ N STOCK REMOVAL NEW WPD

LD
¥

; Priklad 1: Oddélovani trisky se surovym obrobkem
; Sca, 01.04.99

’

; korekéni parametry néstroje

N10 $TC NP1[3,1]=500 $TC DP2[3,1]1=3
STC NP6[3,1]1=0.8 STC DP24[3,11=60
N15 G18 GO G90 DIAMON

N20 T3 D1

N25 X300

N30 Z150

N35 G96 S500 M3 F2

N45

CYCLE950 (,Partl™,,,“Machine Partl",
311111,1.25,1,1,0.8,0.7,0.6,0.3,0.5,
45,2,“Blankl™,,,,,,,, 1)

N50 GO X300

N55 Z150

N60 M2

Kontura hotové soucasti:

$ N _PART1 MPF

;$PATH=/ N WKS DIR/ N STOCK REMOVAL NEW WPD
; Kontura hotového vyrobku, priklad 1

’
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N100 G18 DIAMON F1000
N110 G1 X0 Z90
N120 X20 RND=4
N130 X30 780

N140 Z72

N150 X34

N160 Z58

N170 X28 Zz55 F300
N180 Z50 F1000
N190 X40

N200 X60 Z46

N210 Z30

N220 X76 CHF=3
N230 Z0

N240 M17

Kontura surového obrobku
% N BLANK1 MPF
7 SPATH=/ N WKS DIR/ N STOCK REMOVAL NEW WPD

; Kontura surového obrobku, priklad 1

N100 G18 DIAMON F1000

N110 GO X0 Z93

N120 G1 X37

N130 Z55

N140 X66

N150 Z35

N160 X80

N170 ZO

N180 XO

N190 793 ; koncovy bod = poc¢ateéni bod; kontura
; surového obrobku musi byt uzaviena

N200 M17

Po skonceni obrabéni se bude v obrobku
STOCK_REMOVAL_NEW.WPF nachazet novy
program MACHINING_PART1.MPF. Tento pro-
gram je vytvoren v prabéhu prvniho volani pro-
gramu a obsahuje pohybové pfikazy pro obrabéni
kontury v souladu se surovym obrobkem.
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Priklad programovani 2

Na stejné soudasti, jaka byla pouzita v pfikladu
programovani 1, ma byt nyni obrobena jednodu-
cha vnitfni kontura. Pro tento ucel bude napfed
centralné predvrtano vrtakem o priméru 10.
Potom bude vnitfni kontura obrobena nahrubo
rovnobézné se svym pribéhem, protoze vyvrtana
dira jen pfibliZné odpovida kone¢né konture.

Pro tento ucel bude znovu definovana kontura
surového obrobku pro vnitfni opracovani.
Obrabéna kontura se nachazi ve stejném progra-
mu jako volani cyklu v blocich N400 az N420,
kontura surového obrobku je v blocich N430 az
N490.

Vyrobni program

A X
MPS
s
_NPg, NPT
{ _MP2,_MNP3
|II _,-'
_F é -
:gfw -

$ N _EXAMPLE 2 MPF

; SPATH=/ N _WKS_DIR/ N_STOCK_REMOVAL NEW WPD

; Priklad 1: Vnit¥ni obrabéni nahrubo, rovnobézZné s konturou

; Sca, 01.04.99

’

; Korekéni parametry pro soustruZznicky ntz, vnit¥ni

N100 $TC DP1[2,1]=500 $TC DP2[2,1]=6
$TC DP6[2,1]1=0.5 STC DP24[2,1]1=60

N105 $TC DP1[1,11=200
$TC DP3[1,1]=100 $TC DP6[1,1]=5

N110 G18 GO GSO DIAMON

N120 X300

N130 Z150

N140 T1 D1 M6 ; vyména vrtaku s primérem 10
N150 X0 ; vrtani stfedové diry ve tfech krocich
N160 Z100

N170 F500 s400 M3

N175 G1 Z75

N180 Z76

N190 Z60

N200 Ze61l

N210 Z45

N220 GO Z100

N230 X300

; najizdéni na bod pro vyménu nastroje

N240 7150

N250 T2 D1 M6

; vymeéna soustruznického noze pro vnitini
; obrabéni
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N260 G96 FO.5 S500 M3

N275 CYCLE950(,“,“N400"™, "N420"™,
“Machine Partl Inside“,311123,1.25,
0,0,0.8,0.5,0.4,0.3,0.5,45,1,"“Y,
“N430“, “N490%,,,,,,1)

N280

GO X300

N290

Z150

N300

GOTOF _END

; pfeskocéeni definice kontur

N400

GO X14 790

: N400 az N420 — definice hotové soucasti

N410

Gl 752

N420

X0 745

N430

GO X10 z90

; N430 az N490 — kontura surového obrobku

N440

X1l6

N450

zZ40

N460

X0

N470

X47

N480

X10 z59

N490

z90

N500

_END:M2
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EH Piiklad programovani 3

Stejna soucast jako v pfikladu programovani 1,
ma byt nyni obrobena ve dvou krocich.

V prvnim kroku obrabéciho postupu (N45) se
bude obrabét nahrubo s velkym pfisuvem do
hloubky a s nastrojem s polohou bfitu 9 s velkym
radiusem bez zadani surového obrobku.
Vysledkem ma byt vygenerovani aktualizované
kontury surového obrobku s nazvem
BLANK3.MPF.
Zpusob obrabéni pro tento krok je nasledujici:

Pouze obrabéni nahrubo

podélné

vnéjsi

S vyjizdénim podél kontury

podFfiznuti nemaji byt obrobena.

Ve druhém kroku obrabéni (N70) se bude
vychazet z tohoto surového obrobku. Bude
pozadovano obrobeni jinym nastrojem a kone¢né
opracovani nacisto.

Zpusob obrabéni pro tento krok je nasledujici:
kompletni opracovani (nahrubo i nacisto)
podélné
vnéjsi
s vyjizdénim podél kontury (aby nezustavaly
zadné rizky zbytkového materialu)
podFfiznuti maji byt obrobena.

Vyrobni program

$ N EXAMPLE 3 MPF

; SPATH=/ N WKS DIR/ N STOCK REMOVAL NEW WPD

; Priklad 3: Obrébéni ve dvou krocich s aktualizaci surového obrobku
; Sca, 01.04.99

’

; Korekéni parametry nastroje

; T3: Hrubovaci ntZ pro obrédbéni nahrubo, poloha Spicky néstroje 9,
radius 5

NO5 $TC DP1[3,1]=500 $TC DP2[3,1]=9

$TC DP6[3,1]=5 S$TC DP24[3,1]1=80

; T4: Soustruznicky n@Zz pro zbytkovy materidl a obrobeni nacisto,

; poloha Spicky nastroje 3, réadius 0.4
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N10 $TC DP1[4,1]=500 S$TC DP2[4,1]=3
STC DP6[4,1]=0.4 $TC DP24[4,1]=80

N15 G18 GO G90 DIAMON

N20 T3 D1 ; nastroj pro obrabéni nahrubo

N25 X300

N30 Z150

N35 G96 S500 M3 F2

N45 CYCLESS50 (,Partl™,,,“"Machine Part3“,
321111,8,1,1,0.8,0.7,0.6,0.5,1,45, 6,
,DEFAULTY,,,“Blank3“,0,91,0,91,1)

N50 GO X300

N55 Z150

N60 T4 D1 ; nastroj pro obrobeni zbytkového
; materialu a obrabéni nacisto

N65 G96 S500 M3 F2

N75 CYCLES50 (,Partl™,,,“Finish Part3",
311311,0.5,0.25,0.25,0.8,0.7,0.6,0.5,1,
45161“Blank3“lIIII”’]‘)

N160 M2

Kontura hotové soucasti: .
kontura hotové

Jako v pfikladu programovani 1. ¥X  soucasti aktualizovana kontura

surového obrobku po prvnim
kroku obrabéciho postupu

N
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Vysvétleni
Zdroj alarmi CYCLE950

C.alarmu Text alarmu (pfelozeny) Vysvétleni, naprava
61701 ,Chyba v popisu kontury hotové Bud neni dosazena hodnota do parametru
soucasti” _NP1, NP2 a NP3 nebo v programovani
kontury hotové soudasti je chyba
61702 »,Chyba v popisu kontury surového Bud neni dosazena hodnota do parametru
obrobku*® _NP5, NP6 a _NP7 nebo v programovani
kontury surového obrobku je chyba
61703 .interni chyba cyklu pfi mazani
souboru®
61704 »interni chyba cyklu pfi zapisu
souboru®
61705 .interni chyba cyklu pfi ¢teni souboru®
61706 »interni chyba cyklu pfi vypoctu
kontrolniho souctu®
61707 .interni chyba cyklu pfi ACTIVATE na
MMC*
61708 .interni chyba cyklu pfi READYPROG
na MMC*
61709 LVyprdeni ¢asu pfi vypoc&tu kontury*
61720 .Nepovolena vstupni hodnota“
61721 ,Chyba: Nelze zjistit smér kontury*
61722 ~Systémova chyba“
61723 ,Opracovani neni mozné* PouZzijte nastroj s vét§im uhlem volného
fezani.
61724 .Neni k dispozici Zadny material*
61725 .Problém s kapacitou paméti,
v dusledku toho chyba pfi generovani
kontury*
61726 .Interni chyba: Problém s kapacitou
paméti
_FILECTRL_INTERNAL_ERROR*
61727 »interni chyba: Problém s kapacitou
paméti
_FILECTRL_EXTERNAL_ERROR*
61728 »interni chyba: Problém s kapacitou
paméti
_ALLOC_P_INTERNAL_ERROR®
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C.alarmu Text alarmu (pfeloZeny) Vysvétleni, nadprava
61729 »interni chyba: Problém s kapacitou
paméti
_ALLOC_P_EXTERNAL_ERROR®
61730 .Interni chyba: Neplatna pamét*
61731 .Interni chyba: Porucha v pohyblivé
fadove carce”
61732 »interni chyba: Neplatn4 instrukce”
61733 .interni chyba: Chyba v pohyblivé
fadove carce”
61734 .Poloha bfitu je neslucitelna se
smérem fezani*
61735 ~Hotova soucast lezi mimo konturu Zkontrolujte definici surového obrobku
surového obrobku®
61736 .Délka nastroje < hloubka obrabéni*
61737 ,Rezna hloubka pFi obrabéni >
maximalni fezna hloubka nastroje”
61738 ,Rezna hloubka pfi obrabéni <
minimalni fezna hloubka nastroje“
61739 .Pouzita poloha nastroje je pro toto
obrabéni nespravna“
61740 ~ourovy obrobek musi byt uzavienou Kontura surového obrobku musi byt
konturou® uzavfena, tzn. po¢atecni bod = koncovy
bod.
61741 ~Preruseni v disledku chyby v paméti*
61742 ,Kolize pfi najizdéni, korekce neni

mozna“
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Pro poznamky:
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Chybova hlaseni a odstranovani chyb
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51 VSeobecna upozornéni

5.1 VSeobecna upozornéni

Jestlize je v cyklech rozpoznan néjaky chybovy
stav, aktivuje se alarm a zpracovani cyklu se
prerusi.

Kromé toho cykly vypisuji hladeni na dialogovém
fadku Fidiciho systému. Tato hlaSeni nezpusobuiji
preruseni zpracovani.

E Chybova hlaeni spolu s pozadovanymi reakce-
mi, jakoz i hla8eni na dialogovém Fadku Fidiciho
systému, jsou popsany u jednotlivych cykld.

5.2 Zachazeni s chybami v cyklech

Jestlize je v cyklech rozpoznan néjaky chybovy
stav, aktivuje se alarm a zpracovani cyklu se
prerusi.

V cyklech jsou generovany alarmy s Cisly mezi
61000 a 62999. Tento Ciselny rozsah je dale
rozdélen s ohledem na reakci na alarm a kritéria
vymazani.

Text chybového hladeni, ktery se vypisuje spolu

Cislo alarmu Kritérium vymazani Reakce na alarm
61000 — 61999 NC-RESET Pfiprava bloku v NC byla pferuSena.
62000 — 62999 Tlagitko Cancel Pfiprava bloku se prerusi, po vymazani

alarmu je mozné v cyklu pokracovat stisknu-
tim tlaCitka NC-Start.
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5.3 Prehled alarmu cykl

Cisla chybovych hlageni podiéhaiji nasledujici
klasifikaci:

(6 [ - [ x 1 _[_|]

e X =0... vSeobecné alarmy cyklu

e X =1..alarmy cykll pro vrtani, vrtaci vzory
a frézovani

e X =2...alarmy soustruznickych cykll

V nasledujici tabulce naleznete chyby vyskytujici
se v cyklech, misto jejich vyskytu a pokyny pro
jejich odstranéni.

C.alarmu Text alarmu (pfelozeny) Zdroj Vysvétleni, naprava

61000 .Neni aktivni zadna LONGHOLE Pfed volanim cyklu musi byt
korekce nastroje” SLOT1 naprogramovano D-Cislo korek&nich
SLOT2 parametru.
POCKET1 az
POCKET4
CYCLET71
CYCLE72
CYCLE90
CYCLE93 az
CYCLE96
61001 »Stoupani zavitu CYCLES84 Zkontrolujte parametr pro velikost zavitu,
nespravné definovano“ CYCLES840 pfip. udaj stoupani (odporuji si).
CYCLE96
CYCLE97
61002 ~Druh obrabéni SLOT1 Hodnota parametru VARI pro druh
nespravné definovan® SLOT2 obrabéni neni spravné definovana a
POCKET1 az musi byt zménéna.
POCKET4
CYCLET71
CYCLE72
CYCLET76
CYCLET77
CYCLE93
CYCLE95
CYCLE97
CYCLE98
61003 »V cyklu neni CYCLE71 Parametr pro posuv je zadan nespravné
naprogramovan zadny CYCLE72 a musi byt zménén.
posuv*®
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Pirehled alarmt cykli

C. alarmu Text alarmu (pfelozeny) Zdroj Vysvétleni, naprava
61005  ,3. geometricka osaneni  CYCLES86 PFi pouZziti na soustruhu bez osy Y
k dispozici® v roviné G18.
61009 ,Cislo aktivniho nastroje CYCLE71 Pfed volanim cyklu neni
=0" CYCLE72 naprogramovan zadny nastroj (T).
61010  ,Pfidavek rozméru pro obra- CYCLE72 PFridavek rozméru pro opracovani
béni nacisto je pfilis velky“ nacisto na dné je vétsi nez celkova
hloubka, musi byt zmenSen.
61011 ~Zména méfitka je CYCLE71 Je aktivni faktor zmény méfitka, coz je
nepripustna“ CYCLE72 v tomto cyklu nepfipustné.
61012  ,0Odli8na zmé&na méfitka CYCLE76
Vv roviné“ CYCLE77
61101 ~Referenéni rovina CYCLET71 Bud je nutno v pfipadé relativniho
nespravné definovana“ CYCLET72 zadani hloubky zvolit odliSné hodnoty
CYCLE81 az pro referen¢ni a navratovou rovinu
CYCLE90 nebo pro hloubku musi byt zadana
CYCLES840 absolutni hodnota.
SLOT1
SLOT2
POCKET1 az
POCKET4
LONGHOLE
61102  ,Smér ota€eni vietena neni CYCLE86 Musi byt naprogramovan parametr
naprogramovan® CYCLES87 SDIR (pfip. SDR u cyklu CYCLE840).
CYCLES8S
CYCLES840
POCKET3
POCKET4
61103  ,Pocet vrtanych dér je HOLES1 Neni naprogramovana zadna hodnota
nulovy* HOLES2 pro pocet vrtanych dér.
61104  ,NaruSeni kontury drazky/ SLOT1 Nespravné hodnoty parametr( frézova-
podlouhlé diry* SLOT2 ciho vzoru u téch parametrd, které
LONGHOLE  uréuji polohu drazek / podlouhlych dér
na kruhovém oblouku nebo jejich tvar.
61105 -Radius frézy je pfili§ velky* SLOT1 Primeér frézy, ktera se ma pouzit pro
SLOT2 vyrabénou figuru, je pfilis velky; bud
POCKET1 az pouzijte nastroj s mensim radiusem
POCKET4 nebo musi byt zménéna kontura.
LONGHOLE
CYCLE90
61106  ,Pocet, pfip. vzdalenost HOLES2 Nespravné dosazeni hodnoty do para-
kruhovych prvkud* LONGHOLE  metru NUM nebo INDA, uspofadani
SLOT1 kruhovych prvk{ na celé kruznici neni
SLOT2 mozné.
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C.alarmu Text alarmu (pfelozeny) Zdroj Vysvétleni, ndprava

61107 .Prvni vrtana hloubka  CYCLES83 Hodnota prvni vrtané hloubky je
nespravné definovana“ v rozporu s celkovou vrtanou hloubkou.

61108 .Nepfipustné hodnoty POCKET3 Parametry RAD1 a _DP1 pro stanoveni
pro parametry RAD1 a POCKET4 drahy pro pfisuv do hloubky byly zadany
_DP1* nespravné.

61109 .Parametr CDIR POCKET3 Hodnota parametru pro smér frézovani
nespravné definovan® POCKET4 _CDIR byla zadana nespravné a musi

byt zménéna.

61110 Pfidavek rozméru pro POCKET3 Pridavek rozméru pro opracovani nacisto
opracovani nacistona POCKET4 na dné byl zadan vé&tsi nez maximalni
dné > pfisuv do hloubky* pfisuv do hloubky; bud zmensete

pfidavek rozméru pro opracovani nacisto
nebo zvétSete pfisuv do hloubky.

61111 ~Prisuv do Sifky > CYCLET71 Naprogramovany pfisuv do Sifky je vétsi
prdmér nastroje® POCKET3 nez prumer aktivniho nastroje, musi byt

POCKET4 zmensen.

61112 .Radius nastroje je CYCLE72 Radius aktivniho nastroje je zaporny, coz

zaporny* CYCLE76 je nepfipustné.
CYCLE77
CYCLE90

61113 .Parametr CRAD pro POCKET3 Zadany parametr pro radius v rohu
radius v rohu je pfili§ _CRAD je pfili§ velky, musi byt zmen3en.
velky*

61114 ~SMer obrabéni CYCLE72 Smér obrabéni vzhledem ke korekci
G41/G42 definovan radiusu frézy G41/G42 byl zadan
nespravné* nespravné.

61115 .Rezim najizdéni nebo CYCLE72 Rezim najizdéni nebo odjizdéni ke nebo
odjizdéni (pfimka/kruh/ od kontury byl definovan nespravng;
rovina/prostor) zkontrolujte parametry _AS1, pfip. _AS2.
nespravné definovan*

61116 .Najizdéci nebo CYCLE72 Byla zadana nulova najizdéci nebo
odjizdéci draha = 0* odjizdéci draha, je nutno ji zvétsit;

zkontrolujte parametry _LP1, pFip. _LP2.

61117 ,Radius aktivniho CYCLET71 Radius aktivniho nastroje je zaporny
nastroje < 0" POCKET3 nebo nulovy, coz je nepfipustné.

POCKET4
61118 .Délka nebo Sitka = 0“ CYCLE71 Zadana hodnota délky nebo Sifky
frézované plochy je nepfipustng;
zkontrolujte parametry LENG a _WID.
61124 ~PFisuv do Sifky neni CYCLE71 Pfi aktivni simulaci bez nastroje musi byt

naprogramovan®

vzdy naprogramovana hodnota pro
pFisuv do Sitky _MIDA.
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Chybova hlaseni a odstranovani chyb

5.3 Prehled alarmu cyklu

C.alarmu Text alarmu (pFeloZeny) Zdroj Vysvétleni, ndprava

61125 »Volba technologie CYCLES84 Zkontrolujte parametr _TECHNO.
v parametru _ TECHNO CYCLES840
nespravné definovana"

61126 .Délka zavitu je pfilis CYCLES840 Naprogramujte nizsi otacky vietena /
kratka“ referencni rovinu polozte vyse.

61127 ~Prevodovy pomér pro CYCLES84 Zkontrolujte strojni parametry 31050 a
osu vrtani zavitu nesprav- CYCLE840 31060 v odpovidajicim stupni pfevodov-
né definovan (strojni ky pro osu vrtani zavitu.
parametry)*

61128 ,Uhel zajizdéni = 0 pfi SLOT1 Zkontrolujte parametr _STAZ2.
zajizdéni kyvnym
pohybem nebo po spirale®

61180 .Datovy blok oto€eni CYCLE800 Datovy blok oto¢eni nema pfifazen
nema pfifazen Zadny Zadny nazev, i kdyz existuje vice
nazev, i kdyz strojni datovych bloku oto€eni (parametr
parametr SMN_MM_NUM $MN_MM_NUM_TOOL_CARRIER>0)
_TOOL_CARRIER>1* nebo zadny datovy blok otoceni neni

definovan
($MN_MM_NUM_TOOL_CARRIER = 0)

61181 .Nedostate¢na verze CYCLE800 Funkce TOOLCARRIER je k dispozici od
softwaru NCK (chybéjici verze SW 6.3xx.
funkce TOOLCARRIER)®

61182 ,Nazev datového bloku CYCLE800 Viz uvadéni cyklu CYCLE800 do provozu
otoCeni je neznamy* — Nazev kinematiky (datovy blok

otoceni).

61183 .Rezim vyjizdéni GUD7 CYCLE800 Viz uvadéni cyklu CYCLES8OO do provozu
_TC_FR mimo rozsah — Vyjizdéni; 1. pfedavany parametr
hodnot O .. 2 CYCLEB800(x,...) je nespravny > 2.

61184 »S aktualni vstupni CYCLES800
hodnotou uhlu neni
mozné Zadné fedeni®

61185 »,Rozsah uhlu kruhové osy CYCLE80O Zkontrolujte uvedeni cyklu otoceni
nespravny (min>max.) CYCLES800 do provozu.
nebo nespravné
definovany*

61186 »Vvektory kruhové osy CYCLES800 Uvedeni cyklu oto¢eni CYCLE800 do
nespravné* provozu: zadny nebo nespravny zaznam

vektoru kruhové osy V1 nebo V2.

61187 »VypocCet hledani bloku: CYCLE800 Aktivujte vyhledavani bloku s vypoctem

konec bloku pfi SWIVEL
je nepfipustny*

kontury.
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5.3

Chybova hlaseni a odstrafiovani chyb
Prehled alarmt cyklt

C.alarmu Text alarmu (pfelozeny) Zdroj Vysvétleni, ndprava

61188 .Neni definovan zadny Uvadéni cyklu otoceni CYCLES800 do
nazev 1. kruhoveé osy* provozu: zadny zaznam pro identifikator

kruhové osy 1.

61191 »1ransformace 5 os neni CYCLE832
instalovana“

61192 ,Druha transformace 5 CYCLE832
0s neni instalovana*

61193 »Volitelny kompresor CYCLES832
neni instalovan®

61194 Volitelnd interpolace CYCLES832
pomoci splind neni
instalovana“

61200 ,PFili§ mnoho prvki CYCLE76 Blok obrabéni prepracujte, pfipadné
v bloku obrabéni® CYCLET77 nékteré prvky vymazte.

61213 »Radius kruhu pfili§ CYCLET77 Zadejte vétSi hodnotu radiusu kruhu.
maly*“

61215 »,Rozmér surového CYCLE76 Zkontrolujte rozméry surového ¢epu;
obrobku naprogramovan CYCLE77 rozméry surového ¢epu musi byt vétsi
nespravné* nez rozméry ¢epu hotového.

61601 ,Primér obrabéné CYCLE94 Byl naprogramovan prameér obrobené
soucasti je pfilis maly® CYCLE96 soucasti.

61602 ,Sitka nastroje CYCLE93 Zapichovy nuz je Sir§i nez naprogramo-
nespravné definovana“ vana Sitka zapichu.

61603 »1var zapichu nespravn€ CYCLE9S3 o Radiusy/fasety na dné zapichu jsou
definovan® v rozporu se Sifkou zapichu.

e  PFi¢ny zapich na konturovém prvku
rovnobézném s podélnou osou neni
mozny.

61604 »#Aktivni nastroj naruduje CYCLE95 NaruSeni kontury v prvcich podfiznuti
naprogramovanou podminéné uhlem volného fezani pouzi-
konturu® tého nastroje, tzn. pouZijte jiny nastroj,

pfip. zkontrolujte podprogram kontury.

61605 .Kontura nespravné CYCLE76 Rozpoznan nepfipustny prvek podFfiznuti.
naprogramovana“ CYCLET77

CYCLE95

61606 »,Chyba pfi pfipravé CYCLE95 Pfi pfipravé kontury byla zjisténa chyba;
kontury* tento alarm se vyskytuje vzdy v souvis-

losti s alarmem NCK 10930..10934,

15800 nebo 15810.

61607 ,Pocatecni bod CYCLE95 Poc&ate¢ni bod dosazeny pfed volanim
nespravné cyklu nelezi mimo obdélnik popsany
naprogramovan® podprogramem kontury.
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Chybova hlaseni a odstranovani chyb
5.3 Prehled alarmu cyklu

C.alarmu Text alarmu (pfelozeny) Zdroj Vysvétleni, ndprava
61608 .,Naprogramovana CYCLEY94 Musi byt naprogramovana poloha bfitu 1
nespravna poloha bfitu* CYCLE96 az 4, ktera vyhovuje tvaru zapichu.
61609 »var nespravné CYCLE94 Zkontrolujte parametr udavajici tvar
definovan® CYCLE96 zapichu.
LONGHOLE
POCKET3
SLOT1
61610 .Neni naprogramovan CYCLE76
Zadny pfisuv do CYCLET77
hloubky* CYCLE96
61611 ,Nenalezen Zadny CYCLE9S5 Nebylo mozné vypocitat zadny prasecik
prisecik® s konturou. Zkontrolujte program kontury
nebo zménte pfisuv do hloubky.
61612 ,Dodate¢né fezani CYCLE97
zavitu neni mozné* CYCLE98
61613 .Poloha zapichu CYCLE94 Zkontrolujte hodnotu v parametru _VARI.
nespravné definovana“ CYCLE96
61803 .Naprogramovana osa CYCLES83 Zkontrolujte parametr _ AXN.
neni k dispozici* CYCLES84
CYCLES840
61807 .Naprogramovan CYCLES840 Zkontrolujte hodnoty v parametrech SDR
nespravny smér otaceni a SDAC.
vietena (aktivniho)*
62100 ,Zadny cyklus pro vrtani HOLES1 Pfed volanim cyklu pro vrtaci vzor nebyl
neni aktivni* HOLES2 modalné volan zadny cyklus pro vrtani.
62101 .Nespravny smer POCKET3 Zkontrolujte hodnotu v parametru CDIR.
frézovani — pouzije se = POCKET4
G3* SLOT2
62105 .Pocet sloupcll nebo CYCLES800
fadkud je nulovy*
62180 .Nastavte kruhovou osu CYCLES800 Uhel, ktery je zapotfebi nastavit u
na x.x [stupnd]” manualni kruhové osy.
62181 .Nastavte kruhovou osu CYCLES800 Uhel, ktery je zapotfebi nastavit u
na x.x [stupnd]” manualni kruhové osy.
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03.04 Chybova hlaseni a odstrafiovani chyb
54 Hlaseni v cyklech

5.4 Hlaseni v cyklech

CykKly vypisuji sva hladeni na dialogovém fadku
fidiciho systému. Tato hlaseni nezpusobuji pre-
rusSeni zpracovavani programu.

Hlaseni Vam poskytuji upozornéni tykajici se
specifickych stavu cyklu a informace o tom, jak
cyklus postupuje. Zpravidla zstavaji po cely
Usek obrabéciho postupu nebo az do konce
cyklu. Mohou se vypisovat nasledujici hlaseni:

Text hldSeni (pfeklad) Zdroj

»Hloubka: Hodnota odpovida relativni hloubce® CYCLE81...CYCLES89, CYCLE840

~Podlouhla dira je obrabéna“ LONGHOLE

.Drazka je obrabéna“ SLOT1

-Kruhova drazka je obrabéna“ SLOT2

.Nespravny smér frézovani: bude generovano  SLOT1, SLOT2, POCKET1, POCKET?2,
G3" CYCLE90

~Zméneény tvar odleh€ovaciho zapichu* CYCLEY94, CYCLE96

»1. vrtana hloubka: hodnota odpovida relativni  CYCLES83

hloubce®

,Pozor: Pfidavek rozméru pro obrabéni nacisto > POCKET1, POCKET2
primér nastroje!"

LZavit — Obrabéni jako podélny zavit" CYCLE97, CYCLE98
LZavit — Obrabéni jako priény zavit" CYCLE97, CYCLE98
~oimulace aktivni, neni naprogramovan zadny POCKET1 .. POCKET4,
nastroj, bude se objizdét kone¢na kontura“ SLOT1, SLOT2, CYCLE93,
CYCLET72
~oimulace aktivni, neni naprogramovan zadny CYCLE71, CYCLE90, CYCLEY94, CYCLE96
nastroj*
,Cekani na zménu sméru otageni vietena“ CYCLES840
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5.4 Hlaseni v cyklech

Pro poznamky:
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Pfilohy
A 4 = 1T/ A-352
B PO MY e e e e e e e e e e e e e e nnee B-359
C To =T o101 1= 1 (o] 2 SRS C-375
D REJSTTK et D-379
E Identifikatory, PHKAZY .......ccccuviieeeee e E-383
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Prilohy 03.04
A Zkratky

A Zkratky

ucC Mikropocita¢

AS Automatizacni systém

ASCII American Standard Code for Information Exchange: americka norma
kédovani pro vyménu informaci

ASIC Specificky aplikac¢ni integrovany obvod

ASUB Asynchronni subrutina

AuxF Pomocna funkce

AV Planovani produkce

BA Provozni rezim

BAG Skupina rezim(

BB Ready (pfipraven)

BCD Binarné kédovana desitkova Cisla

BCS Zakladni soufadny systém

BIN Binarni soubory

BIOS Zakladni vstup/vystupni systém

BOT Zavadéci soubory pro SIMODRIVE 611 D

BP Zakladni program

C Bus Komunikacni sbérnice

CAD Konstrukce s podporou poditace

CAM Vyroba s podporou pocitate

CNC PocitaCové fizené numerické fizeni

CcOoM Communication: komunikace

COR Rotace soufadnice

CP Komunikaéni procesor

CPU Centralni procesorova jednotka

CR Znak ,carriage return®

CRC Korekce radiusu frézy

CRT Katodova trubice: obrazovka

CSB Centralni ovladaci panel

CSF Schéma fidiciho systému (metoda programovani PLC)

CTS Clear to Send (signal sériového komunikacniho rozhrani)
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A Zkratky

CUTOM Korekce radiusu frézy
DAC Digitalné-analogovy pfevodnik
DB Datovy blok v PLC
DBB Byte datového bloku v PLC
DBW Slovo datového bloku v PLC
DBX Bit datového bloku v PLC
DC PFimé Fizeni: Kruhovéa osa se pohybuje po nejkratsi draze do
poZadované absolutni pozice v ramci jedné otacky.
DCD Data Carrier Detect
DDE Dynamicka vyména dat
DIN Némecka priimyslova norma
DIO Vstup/vystup dat: zobrazovani pfenosu dat
DIR Adresar
DLL Knihovna dynamickych spojeni
DOE Zarizeni pro pfenos dat
DOS Diskovy operalni systém
DPM Pamét se dvéma porty
DPR Pamét RAM se dvéma porty
DRAM Dynamicka pamét RAM
DRF Diferencialni funkce oto€ného snimace (ruéni kolecko).
DRY Dry Run: Posuv zkusebniho chodu
DSB Dekodovani jednotlivych bloku
DTE Datové koncové zafizeni
DW Datové slovo
EIA Code Zvlastni kod dérné pasky, pocet dér na znak je vzdy lichy
ENC Dekodeér
EPROM Pamét EPROM
ERROR Chyba z tiskarny
FB Funkéni blok
FBS Obrazovka ,Slimline®
FC Volani funkce: Funkéni blok v PLC
FDB Databaze produktu
FDD Jednotka pruznych disku (disketova jednotka)
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FEPROM Pamét Flash EPROM

FIFO First-In-First-Out: Pamét, ktera pracuje bez specifikace adresy, ze
které jsou data &tena v poradi, v jakém byla ulozena.

FIPO Jemny interpolator
FM Funk&ni modul
FPU Jednotka plovouci fadové &arky
FRA Blok framu
FRAME Datovy blok (frame)
FST Zastaveni posuvu
GUD Global User Data: Globalni uzivatelska data
HD Pevny disk
HEX Zkratka pro hexadecimalni
HHU Ruéni ovlada¢
HMI Rozhrani ¢lovék-stroj
HMS Méfici systém s vysokym rozli§enim
HW Hardware
| Vstup
/0 Vstup/vystup
IIRF Napajeni/regenerativni zpétna vazba pro SIMODRIVE 611 (D)
IBN Instalace a uvadéni do provozu
IC (GD) Implicitni komunikace (globalni data)
ICA Interpolaéni kompenzace s absolutnimi hodnotami
IF Odblokovani pulzd pro modul pohonu
IM Modul rozhrani
IMR Modul rozhrani pro pfijem
IMS Modul rozhrani pro odesilani
INC Inkrement, velikost kroku
INI Inicializace dat
IPO Interpolator
IS Rozhrani
ISA Standardni pramyslova architektura
ISO International Standard Organization
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A Zkratky

ISO Code Zvlastni kod dérné pasky, poCet dér na znak je vzdy sudy

JOG Rezim JOG

K1 ... K4 Kanal 1 az kanal 4

Ko Pfevodovy pomér

Ky Faktor zesileni regulaéni smy&ky servomechanismu

LAD Zebfikovy diagram (metoda programovani PLC)

LCD Displej z kapalnych krystal(

LEC Korekce chyby vodiciho Sroubu

LED Light Emitting Diode: svételna dioda

LF Line Feed

LR Reguléator polohy

LUD Lokalni uzivatelska data

MB Megabyte

MC Méfici obvod

MCP Ridici panel stroje

MCS Soufadny systém stroje

MD Parametry stroje

MDA Manual Data Automatic (MDI); manualni vstup

MMC Komunikace Clovék-stroj: UzZivatelské rozhrani na numerickém
fidicim systému pro ovladani, programovani a simulace.

MPF Main Program File: Hlavni program

MPI Rozhrani s vice porty

MS- Microsoft (vyrobce programového vybaveni)

MSD Pohon hlavniho vietena

NC Numerical Control: Numerické fizeni.

NCK Numerical Control Kernel: Jadro fidiciho systému
SloZka NC-fizeni, kterd zpracovava programy a koordinuje ve velké
mife pohyby stroje

NCU Numericka fidici jednotka: Hardwarova jednotka NCK

NRK Oznaceni operacniho systému pro NCK

NURBS Neuniformni Racionalni B-spliny

(0] Vystup

OB Organizaéni blok v PLC

OC&Mm Rizeni a monitorovani pracovnikd obsluhy
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OEM Original Equipment Manufacturer: Vyrobce zafizeni, které je
prodavano jinym prodejcem, obvykle pod jinym nazvem

Ol Rozhrani pro obsluhu, uzivatelské rozhrani

OoP Panel operatora

OPI Rozhrani panelu operatora

OPT Volitelné doplriky

Order No. Strojové Citelné oznaceni produktu

oSl Vzajemné propojeni otevienych systému

P Bus Sbérnice pro periferie

PC Osobni pocitac

PCIN Nazev SW pro vyménu dat s fidicim systémem

PCMCIA Mezinarodni asociace pro pamétové karty do osobnich pocitact
PG Programovaci zafizeni

PLC Programovatelné logické Fizeni

PMS Systém pro méreni polohy

POS Polohovani

RAM Random Access Memory: Pamét RAM

REF Funkce Najizdéni na referen¢ni bod

REPOS Funkce Navrat na plvodni pozici

RISC PocitaCe s redukovanym instrukénim souborem: Typ procesoru

s malym instrukénim souborem a velkym vykonem

ROV Rapid Override (korekce rychlého posuvu)

RPA R-parametr aktivni: Pamétova oblast v NCK pro pocetni parametry

RPY Roll Pitch Yaw: Typ rotace soufadného systému.

R-232-C Sériové rozhrani: Definice signalovych vodi¢u mezi DTE a DCE
(V.24)

RTS Request To Send (fidici signél na sériovém datovém rozhrani)

SBL Single Block: Blok po bloku

SD Nastavovany parametr

SDB Systémovy datovy blok

SEA Settind Data Active: Identifikace (typ souboru) pro nastavované
parametry

SFB Systémovy funkéni blok

A-356 © Siemens AG 2004, Viechna prava vyhrazena

SINUMERIK 840D/840Di/810D Programovani - Cykly



03.04 Prilohy
A Zkratky

SFC Volani systémové funkce

SK Softkey: Programové tlagitko, téz kontextové tlacitko

SKP Skip: Pfeskoceni bloku

SM Krokovy motor

SPF Sub Program File: Podprogram

SR Subrutina

SRAM Staticka pamét RAM (zalohovana baterii)

SSI Synchronni sériové rozhrani

STL Seznam hlaSeni

SwW Software

SYF Systémové soubory

T Nastroj

TC Vyména nastroje

TEA Testing Data Active: Identifikator pro strojni parametry

TLC Korekce délky nastroje

TNRC Korekce radiusu $pi¢ky nastroje

TO Korekce nastroje

TOA Tool Offset Active: Identifikace (typ souboru) pro korekce nastroje
TRANSMIT Transform Milling to Turning: konverze soufadného systému na

soustruzich pro frézovaci operace

TRC Korekce radiusu nastroje
UFR Uzivatelsky frame: posunuti po¢atku
Ul UZivatelské rozhrani
WCS Soufadna soustava obrobku
wo Pracovni posunuti
WOP Dilensky orientované programovani
WPD Adresar obrobku
20 Posunuti po¢atku (WO)
ZOA Zero Offset Active: Identifikace (typ souboru) pro data posunuti
pocatku
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Pro poznamky:
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PFilohy
B Terminy

B Terminy

Alarm

B

Bezpecénostni funkce

Blok

Bootovani

C

Celkovy reset

Tyto dulezité pojmy jsou sefazeny podle abecedy. Na pojem, ktery se
nachazi v odstavci vysvétleni a pro ktery existuje samostatné heslo,
odkazuje znak ->.

VSechna -> hlaseni a alarmy se na fidicim panelu vypisuji
srozumitelnym textem spolu s Udajem €asu a data a pfisluSnym
symbolem pro kritérium vymazani. Vypisovani se uskutecriuje
oddélené pro alarmy a hlaseni.
1. Alarmy a hlaSeni ve vyrobnim programu
Alarmy a hlaseni se mohou pfenaset z vyrobniho programu ve
srozumitelné textové podobé pfimo na displej.
2. Alarmy a hlaseni z PLC
Alarmy a hlaseni stroje mohou byt z programu PLC pfenaseny
na displej ve srozumitelné textové podobé. Pro tento ucel nejsou
zapotfebi Zadné dal&i funk&ni moduly.

Ridici systém obsahuje neustale aktivni kontroly, které se snazi
rozpoznat poruchy v -> CNC, v -> PLC a na stroji dostate¢né véas,
aby byly z vétsi &asti vylou€eny podkozeni obrobku, nastroje nebo
stroje. V pfipadé poruchy se operace obrabéni pferusi a pohony se
vypnou, pfi€ina poruchy se ulozi do paméti a aktivuje se alarm.
Soucasné se sdéli do PLC, ze se spustil alarm CNC.

Soucast -> vyrobniho programu, ktera je vymezena znakem LF.
Rozliduji se -> hlavni bloky a -> vedlejsi bloky.

Zavadeéni systémovych program( po zapnuti systému.

PFi mazani jsou v CPU vymazany nasledujici paméti:
e ->pracovni pamét

e oblasti pro ¢teni a zapis

e  ->systémova pamét

e  ->zdalohovana pamét

CNC ->NC
COoMm Soucasti NC fidiciho systému pro provadéni a koordinaci
komunikace.
CPU Centralni procesorova jednotka, -> programovatelny fidici systém
S paméti.
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PFilohy
B Terminy

Cyklus

>

C
Casové reciproéni

posuv

Cislo uéastnika

D

Datovy modul

Definice proménné

Definice proménné

Délka kroku

Diagnosis

DRF

Dynamicka funkce
preprocesoru

E
Editor

Chranény podprogram pro uskute¢hovani opakované se vyskytujicich
obrabécich operaci na -> obrobku

U systém( SINUMERIK FM-NC a 840D muze byt namisto rychlosti
posuvu pro pohyb osy naprogramovan &as, za jaky se ma usek drahy
v bloku urazit (G93).

Cislo ugastnika predstavuje ,adresu* -> CPU, pfip. ->PG nebo jiného
inteligentniho periferniho modulu, pokud se s timto modulem
komunikuje pomoci -> sité. Pro pfifazeni €isla u€astnika CPU nebo
PG slouzi nastroje S7 (-> ,Konfigurace S7).

1. Datova jednotka -> PLC, do které maiji pfistup programy ->
HIGHSTEP.

2. Datova jednotka -> NC: Datové moduly obsahuiji definice dat pro
globalni uzivatelska data. Data mohou byt pfi své definici pfimo
inicializovana.

Definice proménné zahrnuje stanoveni datového typu a nazvu

proménné. Pomoci nazvu proménné je pfistup k hodnoté proménné.

Definice proménné zahrnuje stanoveni datového typu a nazvu
proménné. Pomoci nazvu proménné je pfistup k hodnoté proménné.

Udaje délek posuvu pomoci inkrementt(i. Délka tohoto inkrementu
muze byt uloZzena do nastavovaného parametru a potom s ni Ize
pracovat pomoci odpovidajicich tlagitek 10, 100, 1000 10000 atd.

1. Systémova oblast Fidiciho systému

2. Ridici systém obsahuije jak program pro interni diagnostiku, tak i
testovaci pom(icky pro servisni prace: stavové, alarmové a
servisni vypisy.

Diferencialni funkce otocného spinace: Funkce NC, ktera ve spojeni
s elektronickym ruénim kolec¢kem vytvafi inkrementalni posunuti
pocatku v automatickém rezimu.

Nepfesnosti kontury zpisobované vle¢nou chybou se daji témér
eliminovat dynamickou funkci preprocesoru, ktera je zavisla na
zrychleni. Diky tomu se dosahuje i pfi vysokych rychlostech pohybu
po draze vynikajici pfesnosti opracovani. Preprocesor muze byt pro
jednotlivé osy ve vyrobnim programu aktivovan a deaktivovan.

Editor umoZiuje sestavovani, upravovani, doplfiovani, vzajemné
presuny a vkladani programu / textd / programovych bloku.
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Elektronické rucni
kolecko

Externi posunuti
pocatku

F

Frame

G

Geometricka osa
Geometrie

Globalni hlavni
program/podprogram

H
HIGHSTEP

Hlaseni

Hlavni blok

Hlavni program

Pomoci elektronickych ruénich kole¢ek je mozné simultdnné
pohybovat vybranymi osami v manualnim reZzimu. Vyhodnocovani
dilkd stupnice ruc¢niho kolecka je definovano prostfednictvim
stanovené délky kroku.

Pfedem zadané posunuti po¢atku z — PLC.

Frame pfedstavuje matematicky predpis, ktery pfevadi soufadnice
jednoho kartézského soufadného systému na soufadnice jiného
kartézského systému. Frame obsahuje sloZky -> posunuti po¢éatku, ->
rotace, -> zména méfitka, -> zrcadlové prevraceni.

Geometrické osy se pouzivaji pro popis dvou a trojrozmérnych oblasti
v soufadném systému obrobku.

Popis — obrobku v — soufadném systému obrobku.

Kazdy globalni hlavni program/podprogram se smi v adresafi pod
svym nazvem vyskytovat jen jednou. Stejny nazev programu

v rznych adresafich s riznym obsahem je jako globalni program
nepripustny.

Shrnuti programovacich moznosti pro -> PLC systému AS 300/ AS
400.

VSechna hlaseni naprogramovana v programu pro vyrobu soucasti a
systémem rozpoznané -> alarmy se vypisuji na fidicim panelu stroje
srozumitelnym textem doplnénym o udani data a ¢asu a o pfislusny

symbol pro kritérium vymazani. Vypisovani se uskutec¢fiuje oddélené
pro alarmy a hlaseni.

Blok uvedeny ,:“ (dvojte€kou), ktery obsahuje pokyny potfebné pro
uskuteénéni pracovniho postupu v ramci -> vyrobniho programu.

Cislem nebo identifikatorem ozna&eny -> vyrobni program, ve kterém
mohou byt vyvolavany dalS$i hlavni programy, podprogramy nebo
-> cykly.

Hodnota kompenzace Rozdil mezi pozici osy zjisténou méfici sondou a pozadovanou

CH

Chranéna oblast

naprogramovanou pozici osy.

Trojrozmérny prostor v ramci pracovniho prostoru, do kterého se
Spicka nastroje nesmi dostat.
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|
Identifikator Slova jsou podle DIN 66025 jsou doplhovana identifikatory (nazvy)

Inicializa¢ni modul

Inicializa¢ni soubor

Interpolace spliny

Interpolaéni
kompenzace

Interpolator

Jazyky

Jog

Ko

pro proménné (pocetni, systémové, uzivatelské proménné), pro
podprogramy, pro klicova slova a slova s vice adresovymi pismeny.
Tato doplnéni nabyvaji vyznamu pfi sestavovani bloku. Identifikatory
musi byt jednoznacné. Jeden identifikator se nesmi pouzit pro rizné
objekty.

Inicializa&ni moduly jsou specialni -> programové moduly, které obsa-
huji pfifazeni hodnot, jeZ je potfeba uskuteénit pfed zpracovavanim
programu.

Inicializacni moduly slouzi pfedevSim pro inicializaci pfedem definova-
nych dat nebo globalnich uzivatelskych dat.

Kazdému -> obrobku je mozné zalozit jeden inicializaéni soubor.
V ném mohou byt uloZzeny rizné pfikazy pro hodnoty proménnych,
které maji platit specialné pro dany obrobek.

Pomoci splinové interpolace je fidici systém schopen pouze na
zakladé nékolika pfedem zadanych opérnych bodl vytvofit
pozadovanou konturu s hladkym kfivkovym pradbéhem.

Pomoci interpolaéni kompenzace je moZzné kompenzovat vyrobou
podminéné chyby stoupani vietena a chyby méficiho systému (SSFK
a MSFK).

Logicka jednotka -> NCK, ktera po zadani cilové pozice ve vyrobnim
programu stanovi pomocné hodnoty pro jednotlivé osy odpovidajici
pohybu, ktery je potfeba uskutecnit.

Texty, které se vypisuji na uzZivatelském rozhrani, a systémova
hlaseni a alarmy jsou k dispozici v péti jazycich (disketa):

némcina, angli¢tina, francouzstina, italStina a Spanélstina.

V Fidicim systému mohou byt implementovany a pouzivany vzdy dva
z vySe uvedenych jazykd.

Provozni rezim Fidiciho systému (sefizovaci rezim): V provoznim
rezimu Jog je mozné provadét sefizovani stroje. Jednotlivymi osami a
vieteny je mozné pohybovat smérovymi tlagitky v tipovacim rezimu.
DalSimi funkcemi v provoznim rezimu Jog jsou -> najizdéni na
referenéni bod, -> REPOS a -> PRESET (nastaveni skute¢né
hodnoty).

Pfevodovy pomér
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Kanal

Kanalova struktura

Kli¢ programatora

Klicova slova

Kompenzace ztrat

Kompenzaéni osa

Kompenzaéni tabulka

Konfigurace S7

Kontrola kontury

Kontura

Kontura hotového
dilu
Kontura obrobku

Korekce chyby
kvadrantu

Korekce chyby
stoupani vietena

Korekce nastroje

Kanal se vyznacuje tim, Zze mize zpracovavat -> program nezavisle
na jinych kanalech. Kanal fidi vyluéné osy a vietena, ktera mu byla
pfifazena. Programové postupy rliznych kanald mohou byt prostred-
nictvim -> synchronizace koordinovany.

Kanalova struktura umoznuje simultdnné a asynchronné zpracovavat
-> programy jednotlivych kanald.

Znak a posloupnost znaku, ktera ma v programovacim jazyce pro ->
vyrobni programy definovany vyznam (Viz Pfiru¢ka programovani).

Slova s pevné definovanym zpusobem zapisu, ktera maji
v programovacim jazyku pro -> vyrobni program definovany vyznam.

Vyrovnavani mechanickych vali stroje, napf. vile vietena na valivych
loziscich pfi zméné sméru. Pro kazdou osu se muze kompenzace
vile zadavat oddélené.

Osa, jejiz pozadovand a skute€na hodnota byly modifikovany
hodnotou kompenzace.

Tabulka opérnych bodu. Jsou zde uvedeny kompenzaéni hodnoty
kompenzadni osy pro zvolené pozice zakladni osy.

Konfigurace S7 je nastroj, s jehoz pomoci se nastavuji parametry
moduld. Pomoci S7 se vytvareji rizné -> bloky parametr -> CPU a
perifernich modult na -> PG. Tyto parametry se pfenaseji do CPU.

Jako méfitko pro zachovani kontury se sleduje, zda vle¢na chyba lezi
v ramci definovaného toleranéniho pasma. Nepfipustné vysoka
vle€na chyba mize mit napf. za nasledek pretizeni pohonu.

V takovém pfipadé se aktivuje alarm a osy se zastavi.

Obrys -> obrobku.

Kontura nahotovo obrabé&ného obrobku. Viz také -> surovy obrobek.

Pozadovana kontura vyrabéného/obrabéného -> obrobku.

Pomoci korekce chyby kvadrantu je do znaéné miry eliminovana
chyba kontury na pfechodech mezi kvadranty, ktera vznika v diisledku
tfecich pomérd na vodicich drahach. Hodnoty parametr(i korekce
chyby kvadrantu jsou zjiStovany a dosazovany pfi kruhovém testu

Vyrovnavani mechanické nepfesnosti vietena podilejiciho se na
posuvu provadéné Fidicim systémem na zakladé zméfenych hodnot
odchylek.

Naprogramovanim T-Cisla (5 dekad, cela &isla) v bloku se uskuteéni
volba nastroje. Kazdému nastroji mdze byt pfifazeno az 9 bfitd
(D-adres). Pocet nastroji pouzivanych v fidicim systému se nastavuje
pfi instalaci.

© Siemens AG 2004, VSechna prava vyhrazena B-363
SINUMERIK 840D/840Di/810D Programovani — Cykly



PFilohy
B Terminy

Korekce radiusu bfitu Pfi programovani kontury se vychazi z toho, ze nastroj je Spicaty.

Korekce radiusu
nastroje

Kostra

Kruhova interpolace

Kruhova osa

Kv
L

Linearni osa

Look ahead

Machine

Makra

MDA

Mérici jednotky palce
nebo metrické

Mérici obvod

JelikoZ toto v praxi neni realizovatelné, zadava se do fidiciho systému
radius zakfiveni pouzitého nastroje, ktery se potom bere v Gvahu. P¥i
vedeni nastroje podél kontury se stfed zakfiveni pohybuje ve stale
stejné vzdalenosti rovnajici se radiusu zakfiveni.

Abyste mohli pozadovanou -> konturu obrobku pfimo naprogramovat,
musi fidici systém pohybovat nastrojem po ekvidistantni draze
vzhledem ke kontufe, pfi¢emz musi znat pfesny radius pouzitého
nastroje.

Za kostru se povaZuje celek sloZeny ze vSech vzajemné spojenych
neaktivnich dild vyrobniho prostfedku, kde se ani v pfipadé poruchy
nemuze vyskytnout nebezpecné dotykové napéti.

-> Nastroj se ma pohybovat po kruhové draze mezi pevné zvolenymi
body kontury s uvedenym posuvem a pfitom opracovavat obrobek.

Kruhové osy zabezpeduji otaceni obrobku nebo nastroje do pfedem
definované uhlové polohy.

Zesileni smy¢€ky, regulacni charakteristika regula¢niho obvodu.

Linearni osa je osa, ktera oproti kruhové ose opisuje pfimku.

Pomoci funkce Look Ahead fidici systém vyhodnocuje nékolik bloku
dopredu (tento pocet Ize nastavit pomoci parametru), ¢imz se
dosahuje optimalni rychlosti pfi zpracovani.

Systémova oblast fidiciho systému

Shrnuti urc¢itého mnozstvi pfikazl do jednoho identifikatoru. Tento
identifikator potom v programu reprezentuje sadu soustfedénych
pfikazuy.

Provozni rezim Fidiciho systému: Manual Data Automatic.

V provoznim rezimu MDA mohou byt jednotlivé bloky programu nebo
jejich posloupnosti zadavany bez vztahu na hlavni program nebo
podprogram a potom mohou byt stisknutim tlacitka NC-Start ihned
uskutecnovany.

V programu pro obrabéni mizete pozice a hodnoty stoupani
programovat v palcich. Nezavisle na programovatelnych méficich
jednotkach (G70/G71) je fidici systém pfevede na zakladni systém.

e  SINUMERIK FM-NC: Potfebné méfici obvody pro osy a vietena
jsou v modulu fidiciho systému standardné integrovany. Celkem
muze byt realizovano maximalné 4 osy a vietena, z nichz 2
mohou byt vietena.

e  SINUMERIK 840D: Vyhodnocovani méficich prevodnikl se
nachazi v modulech pohonu SIMODRIVE 611D. Maximalni
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Mérici systém
vyuzivajici palce
Metricky méfici
systém

Mez piesného najeti

Mezni otacky

Modul

Modul digitalnich
vstupl/vystupu

Modul periferii

Modul simulatoru

N
Najizdéni na pevny
bod

Najizdéni na pevny
bod stroje
Najizdéni na
referenéni bod

Nastavované
parametry

konfigurace €ini celkem 8 os a vieten, z Eehoz mlze byt az 5
vieten.

Mé&fici systém, ktery vzdalenosti udava v ,palcich® a jejich zlomcich.

Normovany méfici systém jednotek: pro délky napf. mm (milimetr),
m (metr).

Jestlize v8echny drahové osy dosahnou své meze pfesného najeti,
chova se fidici systém tak, jako by bylo pfesné dosazeno cilového
bodu. Uskuteéni se pfechod na dalSi blok — vyrobniho programu.

Maximalni/minimalni otacky (vfetena): Maximalni otacky vietena
mohou byt omezeny zadanim hodnoty do strojniho parametru, -> PLC
nebo -> nastavovaného parametru.

Jako moduly jsou oznacovany vsechny soubory, které jsou zapotrebi
pro sestavovani a zpracovavani program.

Jedna se o digitalni moduly, které pfedstavuji signalové pfevodniky
pro binarni technologické signaly.

Moduly periferii zabezpeduji spojeni mezi CPU a procesem.
Perifernimi moduly jsou:

e  -> Moduly digitalnich vstup(/vystupt

e  -> Moduly analogovych vstupu/vystupt

e > Moduly simulatoru

Modul simulatoru je modul, ktery muze

e  prostfednictvim ovladacich prvku simulovat digitalni vstupni
veli¢iny a

e  zobrazovat digitalni vystupni veli€iny

Obrabéci stroje mohou najizdét na definované pevné body, jako jsou
bod pro vyménu néstroje, bod pro upnuti obrobku, bod vymény palety
atd. Soufadnice téchto bodu jsou ulozeny v Fidicim systému. Pokud je
to mozné, fidici systém najizdi na tyto body pfislu§nymi osami —
rychlym posuvem.

Pohyby vedouci k dosazeni pfedem definovaného -> pevného bodu
stroje.

Pokud pouzity méfici systém neposkytuje Udaje o absolutné poloze, je
zapotfebi najizdéni na referenéni bod, aby bylo zaru€eno, Ze hodnota
dodavana méficim systémem je nalezité vztazena k soufadnému
systému stroje.

Data, ktera zpisobem definovanym v systémovém programovém
vybaveni poskytuji fidicimu systému informace o vlastnostech
obrabéciho stroje.
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Nastroj Pracovni sou€ast na obrabécim stroji, ktera zplsobuje obrabéni,
napf. soustruznicky ndz, vrtak, laserovy paprsek ...

NC Numerické fizeni: Ridici systém zahrnuijici v§echny komponenty pro
ovladani obrabéciho stroje: -> NCK, ->PLC, ->MMC/HMI, -> COM.
Upozornéni: Pro fidici systémy 840D, pfip. FM-NC by byl spravnégjsi
vyraz CNC: computerized numerical control.

NCK Kernel fidiciho systému: Soucast fidiciho systému, ktera zpracovava

Nekonecné otaceni
kruhové osy

NRK
NURBS

o)
Obrabéni Sikmych
ploch

Obrobek

OEM

Orientované
zastaveni vietena

Orientovany navrat
nastroje
Osy stroje

Otocna osa

Override

-> vyrobni program a v zasadé koordinuje pohybové operace
obrabéciho stroje.

V zavislosti na pouziti mize byt rozsah pohybu kruhové osy nastaven
na 360 stupnd a méné nebo se mize otacet libovolnym smérem
porad dokola. Kruhové osy s nekoneénym otacenim se pouzivaji
napfiklad pro zaoblovani, brouseni a Uhlové polohovani.

Numericky roboticky kernel (operaéni systém -> NCK).

Interni v fidicim systému provadéné vedeni pohybu a drahové
interpolace se provadéji na bazi NURBS (neuniformni racionalni
B-spliny). Diky tomu je v fidicim systému k dispozici jednotné chovani
pro v8echny interpolace (SINUMERIK 840D).

Vrtani a frézovani na plochach obrobku, které nelezi v soufadnych
rovinach stroje, se mohou pohodiné uskute¢novat s podporou funkce
»obrabéni Sikmych ploch*.

Soucast, ktera ma byt vyrabéna nebo opracovavana obrabécim
strojem.

Pro vyrobce stroje, ktery si pfeje v fidicim systému instalovat své
vlastni uZivatelské rozhrani nebo specifické technologické funkce,
existuje prostor pro individualni feSeni (aplikace OEM) pro
SINUMERIK 840D.

Zastaveni vietena obrobku v pfedem definované uhlové poloze, napf.
aby bylo mozné uskutecnit dalSi obrabéni na uréitém misté.

RETTOOL: Pfi pferuseni obrabéni (napf. pfi zlomeni nastroje) je
mozné nastroj pomoci programového pfikazu stahnout zpét s pfedem
definovanou orientaci.

Osy fyzicky existujici na obrabécim stroji.

Oto¢né osy umoziiuji otoCeni obrobku nebo nastroje do uhlové polohy
odpovidajici indexové mfizce. Pfi dosaZzeni mfizky je oto€na osa ,na
dané pozici“.

Manualni, pfip. programovatelnd moznost zasahu, ktera
obsluhujicimu pracovnikovi umoZzriuje zménit naprogramované
posuvy nebo otacky, aby je bylo mozné pfizpUsobit uréitému obrobku
nebo materialu.
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Override posuvu

P

Pamét’ korekci

Pamét'ové
programovatelné
fizeni

Parametr

Pevny bod stroje

PG
PLC

Pocatek souradné
soustavy obrobku

Pocatek souradné
soustavy stroje

Podpora cykla

Naprogramovana rychlost je nahrazena aktualnim nastavenim
rychlosti uskute€nénym pomoci fidiciho panelu stroje nebo na PLC
(0-200 %). Rychlost posuvu muze byt dodate€né ménéna v programu
pro opracovani soucasti prostfednictvim programovatelného
procentudlniho faktoru (1 — 200 %).

Datova oblast fidiciho systému, ve které jsou ulozeny hodnoty korekci
nastroje.

Pamétové programovatelné Fizeni (SPS) jsou elektronické fidici
systémy, jejichz funkce je uloZzena ve formé programu v pamétovém
zafizeni. Konstrukce a zapojeni zafizeni tedy nezavisi na funkci
fidiciho systému. Pamétové programovatelné fidici systémy maji
konstrukci pocitace: skladaji se z CPU (centralni modul) s paméti,
modull vstupu/vystupl a interniho sbérnicového systému. Periferie a
programovaci jazyk jsou podfizeny potfebam Fizeni.

1. 87 -300: RozliSujeme dva druhy parametr(:
- Parametr pfikazu STEP 7
Parametr pfikazu STEP 7 je adresa operandu nebo
konstanty, které je zapotiebi zpracovat.
- Parametr -> programového bloku
Parametr programového bloku uréuje chovani modulu.
2. 840D:
- Systémova oblast fidiciho systému
- Pocetni parametr, mize mu byt programatorem vyrobniho
programu dosazena libovolna hodnota pro libovolné ucely
nebo tato hodnota muze byt pouzita.

Obrabécim strojem jednoznacné definovany bod, napf. referenéni
bod.

Programovaci pfistroj

Programmable Logic Control: -> Pamétovy programovatelny Fidici
systém. Soucast -> fidiciho systému NC: Pfizplsobeni Fidiciho
systému pro fidici logiku obrabéciho stroje.

Pocatek soufadné soustavy obrobku tvofi vychozi bod této soustavy.
Je definovan vzdalenosti od poCatku soufadné soustavy stroje.

Pevny bod obrabéciho stroje, ke kterému jsou vztaZeny vdechny
odvozené méfici systémy.

V systémové oblasti ,Program®, v menu ,Cycle support” se nachazi
seznam cykld, které jsou Vam k dispozici. Po aktivovani
pozadovaného obrabéciho cyklu se srozumitelnym textem vypisi
potfebné parametry, jimz je potfeba pfifadit odpovidajici hodnoty.
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Podprogram Posloupnost pokyn( -> vyrobniho programu, ktera mize byt

Polarni souradnice

Polohovaci osa

Polynomicka

interpolace

Pomocné bloky

Pomocné funkce

Posunuti poc¢atku

Power On

opakované vyvolavana s riznymi vstupnimi parametry. Volani
podprogramu se uskute¢nuje z hlavniho programu. Kazdy
podprogram muze byt zablokovan proti neopravnénému ¢teni a
vypisovani. Jednou z forem podprogramu jsou -> cykly.

Souradny systém, ve kterém je poloha bodu v roviné dana vzdalenos-
ti od pocatku a uhlem, ktery svira vektor radiusu s definovanou osou.

Osa, ktera zabezpecluje pomocné pohyby obrabéciho stroje (napf.
zasobnik nastroju, doprava palety). Polohovaci osy jsou osy, které
nejsou interpolovany jako osy drahove.

Pomoci polynomické interpolace mohou byt konstruovany kfivky
rozmanitych pribéhd, jako jsou pfimka, parabola, mocninna funce
atd. (SINUMETIK 840D).

Pracovni posuvy s aktivovanou korekci nastroje (G41/G42) smi byt
preruSeny omezenym poctem pomocnych blokl (blokd bez pohybu os
v roviné korekce), pficemz korekce nastroje se jesté da spravné
vypocitat. PFipustny pocet pomocnych blokd, které je Fidici systém
schopen dopfedu nadist, je nastavitelny pomoci systémového
parametru.

Prostfednictvim pomocnych funkci mohou byt ve -> vyrobnich
programech pfedavany -> parametry do -> PLC, které tam potom
spousti vyrobcem stroje definovanou reakci.

Udani nového vztazného bodu pro soufadny systém, které je
vztazeno na jiz existujici poCatek a -> frame.
1. Nastavitelné
SINUMERIK FM-NC: Pro kazdou CNC osu mohou byt zvolena
Ctyfi nezavisla posunuti pocatku.
SINUMERIK 840D: K dispozici je ur€ity pfedem dany pocet
nastavitelnych posunuti po¢atku pro kazdou CNC osu.
Alternativné Ize pouzivat posunuti aktivovana pomoci G-funkci.
2. Externi
Kromé v8ech posunuti, jez urcuji polohu poc¢atku soufadné
soustavy obrobku, mohou byt superponovana jesté posunuti
pocatku pochazejici:
- od ruéniho kole¢ka (posunuti DRF)
-zPLC
3. Programovatelna
Pomaoci pfikazu TRANS Ize naprogramovat posunuti pro vSechny
drahové a polohovaci osy.

Vypnuti a opétovné zapnuti fidiciho systému.
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Preset

Profilova kolejnice

Program

Program PCIN pro
pfenos dat

Programova
pamét PLC

Programovaci
jazyk CNC

Programovaci jazyk
CNC

Programovani PLC

Programovatelné
framy

Programovatelné
ohraniceni
pracovniho prostoru
Programové tlacitko

Pomoci funkce Preset mize byt nové definovan pocatek soustavy
fidiciho systému v soufadném systému stroje. PFi funkci Preset se
neprovadi zadny pohyb os, momentalnim poloham os se pouze
pfifadi nova hodnota.

Profilova kolejnice slouzi pro upevnéni modul S7-300.

1. Systémova oblast fidiciho systému
2. Posloupnost pokyn( pro Fidici systém.

PCIN je pomocny program pro odesilani a pfijem CNC uZivatelskych
dat prostfednictvim sériového rozhrani, jako jsou napf. vyrobni
programy, korekce nastroje atd. Program PCIN se mze spoustét na
standardnich pramyslovych PC pod MS-DOSem.

e  SINUMERIK FM-NC: V uzivatelské paméti PLC jednotky CPU
314 jsou ulozeny uzivatelsky program PLC a uzivatelska data
spolec¢né se zakladnim programem PLC. U jednotky S7-CPU314
je k dispozici pro uzivatelskou pamét 24 kbyt{.

e SINUMERIK 840D: V uzivatelské paméti PLC jsou spole¢né
ulozeny uzivatelsky program PLC a uzivatelska data a zakladni
program PLC. Uzivatelska pamét PLC muze byt rozSifena az na
96 kByta.

Programovaci jazyk CNC nabizi: -> uZivatelské proménné, -> pfedem
definované uzivatelské proménné, -> systémové proménné, -> nepfi-
mé programovani, -> matematické a uhlové funkce, -> logické
operatory a logicka spojeni, -> programoveé skoky a vétveni, -> koordi-
naci programu (SINUMERIK 840D), -> makra.

Zakladem programovaciho jazyka CNC je DIN 66025 s rozSifenim.
Programovaci jazyk CNC a programovani umozriuji mimo jiné definici
maker (shrnuti jednotlivych pfikazu).

PLC se programuje pomoci softwaru STEP 7. Programovaci software
STEP 7 je zalozen na standardnim opera¢nim systému Windows a
obsahuje funkce systému STEP 5 s nové vyvinutymi rutinami.

Pomoci programovatelnych -> fram( je mozné dynamicky v prabéhu
zpracovavani vyrobniho programu definovat nové pocCatky
soufadného systému. Je tieba rozliSovat mezi absolutni definici na
zakladé nového framu a aditivni definici vychazejici z jiz existujiciho
pocatecniho bodu.

Ohrani¢eni prostoru pro pohyby nastroje na prostor vymezeny
programovymi mezemi.

Tlagitko, jehoz popis je reprezentovan polickem na obrazovce. Toto
tlacitko se dynamicky pfizplsobuje aktualni situaci obsluhy systému.
Volné obsaditelnym funk&nim tla€itkim jsou programovym vybavenim
pfifazovany definované funkce.
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Programovy modul

Predvidani naruseni
kontury

Prepina€ na kli¢

Presné najeti

Pfimkova interpolace

Pristupova prava

R

Referenc¢ni bod

Remanence

REPOS

Rotace

Rozsah pohybu

Programové moduly obsahuji hlavni programy a podprogramy ->
vyrobniho programu.

Ridici systém rozpoznava a hlasi nasledujici kolizni p¥ipady:
1. Usek drahy je krati nez radius nastroje.
2. Sitka vnitfniho rohu je mensi nez primér nastroje.

1. 87-300: Piepinac na kli¢ zabezpecuje volbu provozniho rezimu
-> CPU. Tento pfepinac je ovladan vyjimatelnym kli¢em.

2. 840D/FM-NC: Pfepinac na kli¢ na -> ovladacim panelu stroje ma
4 polohy, které jsou obsazeny funkcemi operacniho systému
fidiciho systému. K pfepinaci na kli¢ dale patfi tfi barevné
odliené klice, které je mozné vytahnout v pfisluSnych polohach.

PFi programovatelném pfikazu pfesného najeti se na pozici uvedenou
v bloku najizdi pfesné a v pfipadé potfeby velmi pomalu. Pro zkraceni
doby pfiblizovani jsou pro rychly a pracovni posuv definovany —
meze pfesného najeti.

Nastroj se pohybuje po pfimce do cilového bodu a pfitom opracovava
obrobek.

Programové moduly CNC a data jsou chranény sedmistupfiovym
systémem pfistupovych prav:

e  Trfiurovné hesla pro vyrobce systému, vyrobce stroje a uzivatele
o  Ctyfi polohy pfepinade na kli¢, které jsou vyhodnocovany PLC

Bod obrabéciho stroje, na ktery je vztazen méfici systém -> os stroje.

Remanentni jsou datové oblasti v datovych modulech, jako jsou €asy,
Cislice a ukazatele, pokud se jejich obsah neztraci pfi vypnuti a
opétovném zapnuti systému.

1. Opétovné najizdéni na konturu obsluhou
Pomoci funkce REPOS muzete pomoci smérovych tlacitek najet
zpét na misto na konture, kde doSlo k pferuseni.

2. Opétovné najizdéni na konturu programem
Pomoci programovych pfikazl si muzete vybrat z nékolika
strategii najizdéni: NajiZzdéni na misto, kde doslo k pferuseni,
najizdéni na pocatecni bod bloku, najiZdéni na koncovy bod
bloku, najiZdéni na bod na draze mezi po¢atkem bloku a mistem
preruseni.

Soucast -> framu, ktera definuje oto€eni soufadného systému o urcity
uhel.

Maximalni pfipustny rozsah pohybu u linearnich os je + 9 dekad.
Absolutni hodnota zavisi na zvolené jemnosti zadavané hodnoty a
polohové regulace a na systému jednotek (palce nebo metricky
systém).
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R-parametr

Rutina preruseni

Rychlé digitalni
vstupy/vystupy

Pocetni parametr, ktery maze byt programatorem -> vyrobniho
programu v programu pouzit pro rdzné ucely a s nimz Ize pracovat.

Rutiny preruseni jsou specialni -. podprogramy, které se mohou
spoustét v dusledku urcité udalosti (externi signal) z technologického
procesu. Pravé zpracovavany vyrobni program se pferusi a pozice os,
na které k pferudeni doSlo, se automaticky ulozi.

Pomoci digitalnich vstupl se mohou spoustét napf. rychlé
programové CNC rutiny (rutiny pferuSeni). Pomoci digitdlnich CNC
vystupu se mohou spoustét rychlé programem fizené spinaci funkce
(SINUMERIK 840D).

Rychlé pozvednuti od Vyskytne-li se pferuseni, mize byt pomoci programu CNC spoustén

kontury

Rychly posuv

v

R

Retézové koétovani

Ridici panel stroje

Rizeni rychlosti

S
Sbérnice S7-300

pohyb, ktery umozriuje rychlé pozvednuti nastroje od pravé obrabéné
kontury obrobku. Kromé toho Ize v parametrech nastavit uhel
zpétného pohybu a délku této drahy. Po rychlém pozvednuti se miize
spoustét navic i rutina pferudeni (SINUMERIK FM-NC, 840D).

NejvySsi rychlost posuvu osy. Pouziva se napf. tehdy, jestlize nastroj
najizdi z klidové polohy na -> konturu obrobku nebo je stahovan zpét
od kontury obrobku.

Také inkrementalni rozmér: Stanoveni cile pohybu osy udané drahou
a smérem, které je potfeba urazit, vztaZzené na jiz dosaZeny bod. Viz
také -> absolutni rozmér.

Ridici panel obrabéciho stroje s ovladacimi prvky, jako jsou tlagitka,
otogné prepinace atd. a signalizaénimi prvky, jako jsou svételné
diody. Slouzi k bezprostfednimu ovliviiovani obrabéciho stroje
pomoci PLC.

Aby pfi pracovnich posuvech o velmi kratké vzdalenosti na blok bylo
mozné dosahnout pfijatelné rychlosti pohybu, je mozné aktivovat
vyhodnocovani pribéhu rychlosti na nékolik blok dopfedu (-> Look
Ahead).

Sbérnice S7-300 je sériovou datovou sbérnici, pomoci které spolu
komunikuji jednotlivé moduly a pfes kterou jsou napajeny potfebnym
napétim. Spojeni mezi moduly je zabezpe&ovano -> sbérnicovou
spojkou.

Sériové rozhrani V.24 Je k dispozici pro vstup a vystup dat na:

¢  MMC modul MMC 100 je k dispozici jedno rozhrani V.24 (RS-
232)

e  MMC modul MMC 101 a MMC 102 jsou k dispozici dvé tato
rozhrani.

Pomoci téchto rozhrani je mozné nacitat a ukladat vyrobni programy,

jakoz i data vyrobce a uzivatele.
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Services

Sit’

Softwarovy koncovy
spinac¢

Souradny systém

Soufradny systém
obrobku

Souradny systém

stroje

Spiralni interpolace

Spojovaci kabel

Sprava vyrobnich
programu

SPS

Standardni cykly

Surovy obrobek

Synchronizace

Systémova oblast fidiciho systému

Sit je spojeni nékolika systému S7 — 300 a dalSich koncovych
zarizeni, napf. PG pomoci -. spojovaciho kabelu. Prostfednictvim sité
se uskutecriuje vyména dat mezi pfipojenymi zafizenimi.

Softwarovy koncovy spina¢ omezuje rozsah pohybu osy a zabranuje
najizdéni sani na hardwarovy koncovy spina¢. Pro kazdou osu je
mozné zadat 2 pary hodnot, které pak mohou byt oddélené
aktivovany pomoci PLC.

Viz -> soufadny systém stroje, -> soufadny systém obrobku.

Souradny systém obrobku je svym poc¢atkem vztazen na obrobek. P¥Fi
programovani v soufadném systému obrobku jsou rozméry a sméry
vztazeny na tento systém.

Souradny systém stroje (MCS) je ten, ktery se vztahuje na osy
obrabéciho stroje.

Spiralni interpolace se hodi obzvlasté pro jednoduchou vyrobu
vnéjsich a vnitfnich zavitd s tvarovymi frézami a pro frézovani
mazacich drazek. Spirala se pfitom sklada ze dvou pohybu:

1. Kruhovy pohyb v roviné

2. Linearni pohyb kolmo na tuto rovinu

Spojovaci kabely jsou dodavana nebo uzivatelem vyrobena
dvoudratova spojeni s konektory na obou koncich. Tyto spojovaci
kabely propojuji -> CPU pomoci -> vicebodového rozhrani (MPI) s ->
PG nebo s jinou CPU.

Sprava vyrobnich program(l muze byt organizovana podle -> obrobkd.
Pocet program(l a dat, ktera Ize spravovat, je dan velikosti uzivatelské
paméti. Kazdy soubor (program a data) mize byt opatfen nazvem
skladajicim se z maximalné 24 znaka.

— Pamétové programovatelné Fizeni.

Pro ¢asto se opakujici obrabéci operace jsou k dispozici standardni
cykly:

e  pro technologie vrtani/frézovani

e  pro technologie soustruzeni (SINUMERIK FM-NC)

V systémové oblasti ,Program” pod menu ,Cycle support® se nachazi
seznam cykld, které jsou Vam k dispozici. Po aktivovani
pozadovaného obrabéciho cyklu se srozumitelnym textem vypisi
potfebné parametry, jimz je potfeba pfifadit odpovidajici hodnoty.

Dil, kterym se opracovavani obrobku zacina.

PFikazy na urcitych mistech ve -> vyrobnim programu pro koordinaci
operaci v riznych -> kanalech.
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Synchronni akce

Synchronni osy

Systémova pamét’

PFilohy
B Terminy
1. Vystup pomocnych funkci

PFi opracovavani obrobku se mohou pfedavat z CNC programu
do PLC technologické funkce (-> pomocné funkce). Pomoci
téchto pomocnych funkci jsou napf. fizeny pomocna zafizeni
obrabéciho stroje, jako jsou pinola, podavag, upinaci skli¢idlo
atd.

2. Vystup rychlych pomocnych funkci
Pro Casové kritické spinaci funkce mohou byt minimalizovany
potvrzovaci €asy (-> pomocné funkce). Zbyte€né body
pozastaveni jsou z obrabéciho procesu odstranény.

Synchronni osy potfebuji pro provedeni svého pohybu stejny Cas, jaky
potfebuje geometricka osa pro svuj pohyb po draze.

Systémova pamét je pamét v NCU, do které se ukladaji nasledujici
data:

e Data, ktera potfebuje fidici systém

e  Operandy Casu, pocitadel a ukazatelu

Systémova proménna Proménna, ktera existuje bez pfi€inéni programatora -> vyrobniho

Teach In

Textovy editor

Tool

Transformace

U

Uzivatelem

programu. Je definovana svym datovym typem a nazvem, ktery
zadina znakem $. Viz také -> Uzivatelska proménna.

Pomoci funkce Teach In je mozné sestavovat a opravovat vyrobni
programy. Jednotlivé programové bloky jsou zadavany pomoci
klavesnice a ihned provadény. Mohou se ukladat také smérova
tlagitka nebo ruéni koleCka pro najiZzdéni na pozice. Doplrikové udaje,
jako jsou G-funkce, posuvy nebo M-funkce, se mohou zadavat do
stejného bloku.

-> Editor

Tool je softwarovy nastroj pro zadavani a Upravy -> parametr(i v bloku
parametrd. Nastroji jsou mimo jiné:

e ->Konfigurace S7

e S7-TOP

e S7-Info

Programovani v kartézském soufadném systému, zpracovani
v nekartézském soufadném systému (napf¥. s osami stroje, jez jsou
kruhovymi osami).

Uzivatel muze definovat uzivatelské proménné pro libovolné pouziti

definované proménné ve -> vyrobnim programu nebo datovém modulu (globalni uzivatelska

data). Definice obsahuje udaj datového typu a nazev proménné. Viz
také -> Systémova proménna.
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\'J
Vedlejsi blok Blok zacinajici ,N“ a obsahujici informace pro krok pracovniho
postupu, napt. udani polohy.
Vicebodové Vicebodové rozhrani (MPI) je 9-pdlové D-Sub-rozhrani. Na toto
rozhrani rozhrani je mozné pfipojit v parametrech definovany pocet pfistroju,

Vrtani zavitu bez
vyrovnavaci hlavi¢ky

Vietena

Vyhledavani bloku

Vyrobni program

Vyrovnani driftu

z

Zalozni baterie

Zména méritka

Zrcadlové prevraceni

které pak vzajemné komunikuji:

° PG

e Ovladaci a monitorovaci systémy

e Dalsi automatizani systémy

Blok parametrt ,Multipoint Interface MPI* CPU obsahuje ->
parametry, které definuji vlastnosti tohoto rozhrani.

Pomoci této funkce je mozné vrtat zavity bez vyrovnavaci hlavicky.
Diky interpolaénimu chovani vietena, které je fizeno jako kruhova osa
a osa vrtani, jsou zavity odfiznuty pfesné na koncové vrtané hloubce,
napf. zavity ve slepych dirach (predpoklad: osovy rezim vietena)

-> CYCLES84.

Funkce vietena jsou na dvou urovnich:

1. Vfetena: Pohony vietena s digitalni regulaci otacek a polohy
(SINUMERIK 840D)

2. Pomocna vietena: Pohony vieten s regulaci otacek, soubor
funkci ,Pomocné vieteno®, napf. pro pohanéné nastroje.

PFi testovani vyrobniho programu nebo po pferuseni jeho zpracovani
je mozné pomoci této funkce vyhledat libovolné misto ve vyrobnim
programu, od kterého se ma zpracovani znovu spustit nebo odkud ma
pokracovat.

Posloupnost pfikazu pro Fidici systém, ktery zabezpeci opracovani
urcitého -> obrobku. Také uskute¢néni urcitého opracovani na
zadaném -> surovém obrobku.

V prubéhu konstantniho posuvu os CNC se provadi automatické
vyrovnani driftu analogové regulace otacek. (SINUMERIK FM-NC)

Zalozni baterie zaruCuje, ze -> uzivatelsky program v -> CPU je
chranén proti vypadku napajeni a ze definované datové oblasti a
ukazatele, Casy a Cisla zistanou nezménény.

Komponent -> framu, ktery zpUsobuje zménu méfitka pro urcitou osu.

PFi zrcadlovém pfevraceni jsou znaménka hodnot soufadnic osy
vztahujici se k dané kontufe vyménény. Soucasné je mozné
zrcadlové prevratit i nékolik os.
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03.04

PFilohy
C Identifikatory C

C Identifikatory

Seznam vstupnich a vystupnich proménnych méficich cykll

Nazev Anglické znéni Cesky ekvivalent
AD Allowance depth Surovy rozmér hloubky dutiny od referenéni
vzdalenosti
AFSL Angle for slot length Uhlova délka drazky
ANG1, ANG2 Flank angle Uhel stény
ANGB Liftoff angle for roughing Uhel pozvedavani nastroje pfi hrubovani
AP1 Unfinished dimension in plane  Surovy rozmér délky dutiny/radiusu dutiny
AP2 Unfinished dimension in plane  Surovy rozmér Sifky dutiny
APP Approach path Najizdéci draha
APX Axial value for defining blank for Hodnota pro definici surového obrobku pro
facing axis podélnou osu
APXA Absolute or incremental Vyhodnocovani parametru _ APX absolutné
evaluation of parameter APX nebo inkrementalné
APZ Axial value for defining blank for Hodnota pro definici surového obrobku pro
longitudinal axis pficnou osu
APZA Absolute or incremental Vyhodnocovani parametru _APZ absolutné
evaluation of parameter APZ nebo inkrementalné
AS1, AS2 Direction of approach/approach Specifikace sméru / drahy pro najizdéni
travel
AXN Tool axis Osa nastroje
BNAME Name for program of drill Nézev programu pro pozice pro vrtani
positions
CDIR Circle direction Smér soustruzeni, smér frézovani
CPA Center point, abscissa Stred kruhového oblouku dér, abscisa
(absolutné)
CPO Center point,ordinate Stred kruhového oblouku dér, ordinata
(absolutné)
CRAD Corner radius Radius v rohu
DAM Degression value, Path for Degresni faktor / délka drahy
roughing interrupt
DBH Distance between holes Vzdalenost mezi dérami
DIAG Groove depth Hloubka zapichu
DIATH Diameter of thread Jmenovity pramér, vnéjsi pramér zavitu
DIS1 Distance Programovatelnd vzdalenost pozastaveni
DIS1 Distance between columns Vzdalenost mezi sloupci
DIS2 Number of lines, Distance Vzdalenost mezi fadami
between rows
DM1 ... DM4 Diameter Prameér zavitu v po¢atec¢nim bodé
DP Depth Hloubka (absolutné)
DP1 First depth Hloubka pfi zajiZdéni nastroje
DPR Depth, relative Hloubka vzhledem k referenéni roviné
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Prilohy 03.04
C Identifikatory
DT Dwell time Doba prodlevy pro ulomeni tfisky pfi obrabéni
nahrubo
DTB Dwell time at bottom Doba prodlevy na kone¢né vrtané hloubce /
na dné zapichu
DTD Dwell time at depth Doba prodlevy na kone¢né vrtané hloubce
DTS Dwell time at starting point Doba prodlevy v pocatecnim bodé
ENC Tapping with/without encoder  Vrtani zavitu se snimac¢em/bez snimace
FAL Finish allowance Pfidavek rozméru pro opracovani nacisto na
okraji drazky/dutiny
FAL1 Finish allowance on groove base Pfidavek rozméru pro opracovani nacisto na
dné zapichu
FAL2 Finish allowance on flanks PFidavek rozméru pro opracovani nacisto na
sténach
FALD Finish allowance depth PFidavek rozméru pro opracovani nacisto na
dné
FALZ Finish allowance, z axis Pridavek rozméru pro opracovani nacisto
v podélné ose
FALX Finish allowance, x axis Pridavek rozméru pro opracovani nacisto
Vv pfi€né ose
FDEP First depth Prvni vrtana hloubka (absolutné)
FDIS First distance Vzdalenost prvni vrtané diry od vztazného
bodu
FDP1 Overrun path in direction to planeDraha pfeb&hu ve sméru pfisuvu v roviné
FDPR First depth, relative Prvni vrtana hloubka, relativné
FF1 Feedrate for roughing Posuv pro obrabéni nahrubo
FF2 Feedrate for insertion Posuv pro zajizdéni nastroje
FF3 Feedrate for finishing Posuv pro obrabéni nacisto
FF4 Feedrate for contour transition ~ Posuv pro obrabéni konturovych
elements pfechodovych prvku
FFCP Feedrate for circular positioning Posuv pro najizdéni mezi jednotlivymi
polohami po kruhové draze (od SW 6.3)
FFD Feedrate for depth Posuv pro pfisuv do hloubky
FFP1 Feedrate surface posuv pfi obrabéni plochy
FFP2 Feedrate for finishing Posuv pfi obrabéni nadisto
FFR Feedrate Posuv
FORM Definition of form Definice tvaru
FPL Final point along longitudinal axis Koncovy bod v podélné ose
FRF Feedrate factor Faktor posuvu
IANG Infeed angle Uhel pFisuvu
INDA Incremental angle Uhlovy krok
IDEP Infeed depth Pfisuv do hloubky
KNAME Name of the contour subroutine Nazev podprogramu kontury
LSANF Block number/label identifying  Cislo bloku / navésti zacatku popisu kontury
start of contour definition )
LSEND Block number/label identifying  Cislo bloku / navésti konce popisu kontury
end of contour definition
LP1 Length of approach travel, radius Délka najizdéci drahy, radius
LP2 Length of return travel, radius Délka odjizdéci drahy, radius
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KDIAM Internal diameter of thread Primeér jadra, vnitfni pramér zavitu
LENG Elongated hole length, pocket  Délka podlouhlé diry, délka dutiny
length
MDEP Min%mum depth Minimalni vrtana hloubka
MID Maximum infeed depth Maximalni hloubka na jeden pfisuv
MIDA Maximum infeed width Maximalni pfisuv do Sifky
MIDF Maximum infeed depth for Maximalni pfisuv do hloubky pro obrabéni
finishing nadisto
MPIT Thread lead as thread size Stoupani zavitu jako velikost zavitu
NID Number of noncuts Pocet prachodud nastroje naprazdno
NP1 ... NP8 Name/Label ... Nazev podprogramu kontury hotové soucasti /
navesti
NPP Name of part program Nazev podprogramu kontury
NRC Number of roughing cuts Pocet prachodll nastroje pfi obrabéni nahrubo
NSP Start point offset first thread Uhlové posunuti pogateéniho bodu prvniho
zavitu
NUM Number of holes Pocet dér
NUMA1 Number of columns Pocet sloupct
NUM2 Number of lines Pocet fadku
NUMT Number of threads Pocet chodll zavitu
PA Reference point, abscissa Vztazny bod dutiny, abscisa
PO Reference point, ordinate Vztazny bod dutiny, ordinata
PO1...PO4  Pointin longitudinal axis Pocatecni/vnitini/koncovy bod zavitu
v podélné ose
PIT Thread lead Stoupani zavitu jako hodnota
PNAME Name for pocket milling Nézev programu pro opracovani dutiny
machining program frézovanim
POSS Position for oriented spindle stop Polohy pro orientované zastaveni vietena
PP1 ... PP3 Thread pitch 1...3 as value Stoupani zavitu 1 ... 3 jako hodnota
PRAD Pocket radius Rédius dutiny
RAD Radius Réadius
RAD1 Radius Réadius
RCO1, RCO2 Radius/chamfer outside Radius/faseta, vnéjsi
RCI1, RCI2 Radius/chamfer inside Radius/faseta, vnitrni
RFF Retract feed Posuv pfi zpétném pohybu
RFP Reference plane Referencni rovina (absolutné)
ROP Run out path Draha pro vyjizdéni
RPA Retract path, abscissa Draha zpétného pohybu v abscise
RPAP Retract path, applicate Draha zpétného pohybu v aplikaté
RPO Retract path, ordinate Draha zpétného pohybu v ordinaté
RL Bypass contour Objizdéni kontury stfedem nastroje
RTP Retract plane Navratova rovina
SDAC Spindle direction after cyle Smér otaéeni vietena po skonéeni cyklu
SDIR Spindle direction Smér otaceni vietena
SDIS Safety distance Bezpelnostni vzdalenost
SDR Spindle direction for retraction =~ Smér ota€eni vietena pro zpétny pohyb
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SPCA Reference point, abscissa Abscisa vztazného bodu, na pfimkach
(absolutné)

SPCO Reference point, ordinate Ordinata téhoz vztazného bodu (absolutné)

SPD Starting point in the facing axis Poc¢atecni bod v pficné ose

SPL Starting point along longitudinal Pocatecni bod v podélné ose

axis

SSF Speed for finishing Otacky pfi obrabéni nacisto

SST Speed for tapping Otacky pro vrtani zavitu

SST1 Speed for retraction Otacky pro zpétny pohyb

STA,STA1  Angle Uhel

STA2 Insertion angle Maximalni uhel pro zajizdéni pfi kyvném
pohybu

TDEP Thread depth Hloubka zavitu

TN Name of stock removal tool Nazev nastroje pro obrabéni nahrubo

TOLA Blank tolerance Tolerance surového obrobku

TYPTH Typ of thread Typ zavitu

VARI Working Druh obrabéni

VRT Variable return path Proménna velikost zpé&tného pohybu / Draha
zpétného pohybu

WID (Pocket) width Sitka dutiny

WIDG Groove width Sitka zapichu
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PFilohy
D Rejstiik

D Rejstrik

A

Absolutni vrtana hloubka 2-52, 2-118, 3-123,

3-137, 3-159, 3-197
Aktualizace surového obrobku 4-331
Alarmy cykld 5-343

B

Bezpelnostni vzdalenost 2-52, 3-197

C

CONTRPON 4-295
CYCLEGO (od SW 6.4) 3-259
CYCLE71 3-157
CYCLE72 3-163
CYCLE73 3-182, 3-188
CYCLE74 3-182, 3-183
CYCLE75 3-182, 3-185
CYCLE76 3-173
CYCLE77 3-178
CYCLES800O 3-210
CYCLES801 2-102
CYCLE81 2-51
CYCLE82 2-54
CYCLES83 2-56
CYCLES832 (od SW 6.3) 3-246
CYCLE84 2-63
CYCLE840 2-70
CYCLE85 2-78
CYCLE86 2-81
CYCLE87 2-85
CYCLE88 2-87
CYCLE89 2-89
CYCLE90 3-109
CYCLE93 4-274
CYCLE94 4-283
CYCLE95 4-287
CYCLE950 4-319
CYCLE96 4-300
CYCLE97 4-304
CYCLE98 4-311
Cyklus oddélovani tfisky — CYCLE95 4-287

Cyklus pro gravirovani — CYCLEGO
(od SW6.4) 3-259

Cyklus pro vrtani 2-49

Cyklus pro vyrobu odleh¢ovaciho zapichu -
CYCLE94 4-283

Cyklus pro vyrobu zapichu - CYCLE93 4-274

Cykly pro frézovani 1-19

Cykly pro soustruzeni 1-20

Cykly pro vrtaci vzory 1-19, 2-94

Cykly pro vrtaci vzory bez volani vrtaciho
cyklu 2-94

Cykly pro vrtani 1-19, 2-48

D

Definice kontur 4-329

Definice rovin  1-21

Definiéni soubory pro cykly 1-41

Diry na kruhovém oblouku 2-99

Dodate¢né fezani zavitu 4-317

Dodavka cykltd u HMI Advanced 1-43
Drazky na kruhovém oblouku - SLOT1 3-121

F
FGROUP 3-109
Frézovani dutiny s ostravky 3-182
Frézovani dutiny s ostravky - CYCLE73 3-188
Frézovani kruhové dutiny - POCKET2 3-139
Frézovani kruhové dutiny - POCKET4 3-152
Frézovani kruhového ¢epu - CYCLE77 3-178
Frézovani po draze 3-163
Frézovani pravouhlé dutiny - POCKET1 3-135
Frézovani pravouhlé dutiny - POCKET3 3-143
Frézovani pravouhlého ¢epu -

CYCLE76 3-173
Frézovani zavitd 3-109

G

Geometrické parametry 2-49
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D Rejstiik

H

HlaSeni 1-22, 5-349
HOLES1 2-95
HOLES2 2-99

CH

Chovani v pfipadé& nulového parametru
poctu 2-94

K

Kontrola smysluplnosti 2-94
Kontura 1-pfimka 1-30

Kontura 2-pfimky 1-30

Kontura 3-pfimky 1-30
Kontura: definice 4-294
Kruhova drazka - SLOT2 3-129

L
LONGHOLE 3-116

M

MCALL 2-91

Modalni volani 2-91

Monitorovani kontury 4-272, 4-297
Mrizka bodd 2-102

N

Nastavované parametry pro cykly,
frézovani 3-108

Nastavované parametry pro cykly,
soustruzeni 4-272

Navratova rovina 2-52, 3-197

Navrtavani stfedicich dulkd 2-51

Nezavislost na jazyku 1-37

(0]

Oddélovani tfisky rovnobézné
s konturou 4-321

Otaceni — CYCLES0O 3-210

P

Parametry obrabéni 2-49

Parametry pro vysokorychlostni obrabéni —
CYCLES832 (od SW 6.3) 3-246

POCKET1 3-135

POCKET2 3-139

POCKET3 3-143

POCKET4 3-152

Poc&ate€ni bod 4-297

Podélny zavit 4-309

Podlouhlé diry na kruhovém oblouku —
LONGHOLE 3-116

Podminky pro navrat 1-21

Podminky volani 1-21

Podpora cykll v programovém editoru 1-27

Podpora pro uzivatelské cykly 1-35

Pomocné podprogramy pro cykly 1-20

Programovani kontur 4-324

Programovani prabéhu kontury 1-30

Pfedavani kontury okraje dutiny -
CYCLE74 3-183

Pfedavani kontury ostriivku - CYCLE75 3-185

Pfehled alarmt cykla 5-343

Prehled cykld 1-18

Prehled souborl cykld 1-28

PFicny zavit 4-309

R

Referenéni rovina 2-52, 3-197

Relativni vrtana hloubka 2-52, 3-118, 3-123,
3-137, 3-159, 3-197

Rovina obrabéni 1-21

Rovinné frézovani 3-157

RozSifeny cyklus pro oddélovani tfisky -
CYCLE950 4-319

R

Rada dér 2-95

Retézec zavit(l - CYCLE98 4-311
Rezani zavitt - CYCLE97 4-304
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D Rejstiik

S 4

SETMS 3-108 Zachazeni se vieteny 4-271
Seznam parametrd  1-23 Zavitovy zapich - CYCLE96 4-300
Simulace bez nastroje 1-26 Zbytkovy material 4-322
Simulace cyklu 1-26

SLOT1 3-121

SLOT2 3-129

SPOS 2-65, 2-66
Strojni parametry 1-40, 1-44
Surovy obrobek 4-322

u

Uhel volného fezani 4-272

Upgrade cyklt v HMI Advanced 1-43
Uspofadani os 1-21

"4

Vnéjsi zavit 3-110

Vnitfni zavity 3-111

Volani 1-21, 2-50

Volani cyklu 1-23

Volné programovani kontur 1-30

Vrtani 2-51

Vrtani hlubokych dér 2-56

Vrtani hlubokych dér s odstrafiovanim
tiisky 2-57

Vrtani hlubokych dér s ulamovanim tfisky 2-58

Vrtani zavitd bez vyrovnavaci hlavicky 2-63

Vrtani zavitd s vyrovnavaci hlavickou 2-70

Vrtani zavitu s vyrovnavaci hlavi¢kou bez
snimace 2-71

Vrtani zavitd s vyrovnavaci hlavickou se
snimaem 2-72

Vrtani, €elni zahlubovani 2-54

Vyvrtavani 2-49

Vyvrtavani 1 2-78

Vyvrtavani 2 2-81

Vyvrtavani 3 2-85

Vyvrtavani 4 2-87

Vyvrtavani 5 2-89
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C P

CYCLEG6O (od SW 6.4) 3-259 POCKET1 3-135
CYCLE71 3-157 POCKET2 3-139
CYCLE72 3-163 POCKET3 3-143
CYCLE73 3-188 POCKET4 3-152

CYCLE74 3-183
CYCLE75 3-185

CYCLE76 3-173 S

CYCLE77 3-178 SLOT1 3-121
CYCLES00 3-210 SLOT2 3-129
CYCLE801 2-102

CYCLE81 2-51

CYCLE82 2-54

CYCLES3 2-56

CYCLE832 (od SW 6.3) 3-246

CYCLES4 2-63

CYCLE840 2-70

CYCLES5 2-78

CYCLES6 2-81

CYCLES7 2-85

CYCLE88 2-87

CYCLES9 2-89

CYCLE90 3-109

CYCLE93 4-274

CYCLE94 4-283

CYCLE95 4-287

CYCLE950 4-319

CYCLE96 4-300

CYCLE97 4-304

CYCLE98 4-311

H
HOLES1 2-95
HOLES2 2-99

L
LONGHOLE 3-116

© Siemens AG 2004, VSechna prava vyhrazena E-383
SINUMERIK 840D/840Di/810D Programovani — Cykly



Prilohy 03.04
E Identifikatory, prikazy

Pro poznamky

E-384 © Siemens AG 2004, VSechna prava vyhrazena
SINUMERIK 840D/840Di/810D Programovani - Cykly



	SINUMERIK 840D / 840Di / 810D
	Příručka programování
	SINUMERIK 840D/840Di/810D
	Cykly
	Příručka programování

	Všeobecná část
	Dokumentace systému SINUMERIK
	Klíč k vydáním



	00_B_Obsah.pdf
	Obsah

	00_C_Úvod.pdf
	Předmluva
	Rozčlenění dokumentace
	Komu je dokumentace určena
	Standardní rozsah
	Platnost
	SINUMERIK 840D powerline
	SINUMERIK 810D powerline
	Struktura popisů
	1. Rychlý přehled
	2. Podrobná vysvětlení
	3. Od teorie k praxi
	Vysvětlení symbolů
	Základy



	
	Všeobecná část
	1.1 Všeobecná upozornění
	1.2 Přehled cyklů
	1.2.1 Cykly pro vrtání, pro vrtací vzory, cykly pro frézován
	Cykly pro vrtání
	Cykly pro vrtací vzory
	Cykly pro frézování
	Cykly pro soustružení

	1.2.2 Pomocné podprogramy pro cykly

	1.3 Programování cyklů
	1.3.1 Podmínky pro volání a návratové podmínky
	Přiřazení rovin a os

	1.3.2 Hlášení v průběhu zpracování cyklu
	Vypisování bloků v průběhu zpracovávání cyklu

	1.3.3 Volání cyklu a seznam parametrů
	Základní pokyny pro předávání parametrů ve standardních cykl
	Volání cyklu

	1.3.4 Simulace cyklů
	Funkce


	1.4 Podpora cyklů v programovém editoru
	Funkce
	1.4.1 Menu, volba cyklu
	Vysvětlení

	1.4.2 Nové funkce vstupní masky
	Funkce
	Obsluha pomocných obrázků
	Podpora zadávání kontury
	Volné programování kontury
	Programování kontury
	Příklad:

	Podpora pro vrtání
	Příklad programování vytvořený pomocí podpory programování c
	Podpora frézování
	Podpora soustružení
	Zpětný překlad
	Podpora pro konfiguraci uživatelských cyklů
	Literatura: /IAM/, Příručka pro uvedení do provozu HMI



	1.5 Podpora cyklů pro uživatelské cykly
	1.5.1 Přehled potřebných souborů
	Přiřazení
	Soubor
	Použití
	Typ souboru


	1.5.2 Vyvolání podpory cyklů
	Funkce
	Literatura: /IAM/, Příručka pro uvedení do �  provozu HMI


	1.5.3 Konfigurace podpory cyklů
	Funkce
	Literatura: /IAM/, Příručka pro uvedení do �  provozu HMI

	Posloupnost kroků při sestavování
	Literatura:�/BEM/, HMI Embedded, Návod k obsluze
	/IAM/, HMI, Uvedení do provozu


	1.5.4 Velikost bitové mapy a rozlišení obrazovky
	Rozlišení obrazovky
	Velikost bitové mapy


	1.5.5 Ukládání bitových map do systému pro správu dat v HMI 
	1.5.6 Zacházení s bitovými mapami pro HMI Embedded
	Funkce
	Posloupnost kroků při sestavování
	Literatura:�/BEM/, HMI Embedded, Návod k obsluze
	/IAM/, HMI, Uvedení do provozu



	1.6 Uvedení cyklů do provozu
	1.6.1 Strojní parametry
	Strojní parametry, jimž je potřeba věnovat pozornost:

	1.6.2 Definiční soubory pro cykly GUD7.DEF a SMAC.DEF
	Upozornění
	Uvedení do chodu, upgrade standardních cyklů
	Načítání doplňkových sad cyklů
	Upozornění

	Manipulace v simulaci HMI Advanced

	1.6.3 Nový způsob dodávky cyklů v HMI Advanced
	1.6.4 Upgrade cyklů od verze SW 6.4 v HMI Advanced od SW 6.3

	1.7 Doplňkové funkce pro cykly
	Funkce
	Literatura:
	/BAD/, Návod k obsluze HMI Advanced
	/BEM/, Návod k obsluze HMI Embedded

	Seznamy sady
	Další upozornění
	Záznam verze v cyklech
	Příklad:




	02_Vrtání.pdf
	Cykly pro vrtání a vrtací vzory
	2.1 Cykly pro vrtání
	2.1.1 Předpoklady
	Volání a návratové podmínky
	Definice rovin
	Práce s vřetenem
	Programování doby prodlevy


	2.1.2 Vrtání, navrtávání středicích důlků – CYCLE81
	Programování
	Funkce
	Postup
	Dosažená pozice před zahájením cyklu:
	Cyklus uskutečňuje následující pohybové operace:

	Vysvětlení parametrů
	RFP a RTP (referenční rovina a návratová rovina)
	SDIS (bezpečnostní vzdálenost)
	DP a DPR (konečná vrtaná hloubka)

	Další upozornění
	Příklad programování
	Vrtání, navrtávání středicích důlků


	2.1.3 Vrtání, čelní zahlubování – CYCLE82
	Programování
	Parametry
	Funkce
	Postup
	Dosažená pozice před zahájením cyklu:
	Cyklus uskutečňuje následující pohybové operace:

	Vysvětlení parametrů
	DTB (doba prodlevy)

	Příklad programování
	Vrtání, čelní zahlubování


	2.1.4 Vrtání hlubokých děr – CYCLE83
	Programování
	Parametry
	Funkce
	Postup
	Dosažená pozice před zahájením cyklu:
	Vrtání hlubokých děr s odstraňováním třísek (VARI = 1):
	Vrtání hlubokých děr s ulamováním třísky (VARI = 0):

	Vysvětlení parametrů
	FDEP a FDPR (první vrtaná hloubka absolutně, příp. relativně
	DAM (degrese)
	DTB (doba prodlevy)
	DTS (doba prodlevy)
	FRF (faktor posuvu)
	VARI (způsob obrábění)
	_AXN (osa nástroje)
	_MDEP (minimální vrtaná hloubka)
	_VRT (proměnná velikost zpětného pohybu při ulamování třísek
	_DTD (doba prodlevy v konečné vrtané hloubce)
	_DIS1 (programovatelná vzdálenost pozastavení při opětovném 

	Příklad programování
	Vrtání hlubokých děr


	2.1.5 Vrtání závitů bez vyrovnávací hlavičky – CYCLE84
	Programování
	Parametry
	Funkce
	Postup
	Dosažená pozice před zahájením cyklu:
	Cyklus uskutečňuje následující pohybové operace:

	Vysvětlení parametrů
	DTB (doba prodlevy)
	SDAC (směr otáčení po ukončení cyklu)
	MPIT a PIT (jako velikost závitu a jako hodnota)
	POSS (poloha vřetena)
	SST (otáčky)
	SST1 (otáčky pro zpětný pohyb)
	_AXN (osa nástroje)
	_PTAB (vyhodnocování stoupání závitu PIT)
	_TËCHNO (technologická nastavení)

	Vrtání hlubokých závitů _VARI, _DAM, _VRT
	Další upozornění
	Příklad programování
	Závit bez vyrovnávací hlavičky


	2.1.6 Vrtání závitů s vyrovnávací hlavičkou – CYCLE 840
	Programování
	Parametry
	Funkce
	Postup
	Vrtání závitů s vyrovnávací hlavičkou bez snímače (ENC = 1)
	Dosažená pozice před zahájením cyklu:
	Cyklus provádí následující pohybové operace:
	Korekce vřetena (override) musí být nastavena na 100%.
	Vrtání závitů s vyrovnávací hlavičkou a se snímačem (ENC = 0
	Dosažená pozice před zahájením cyklu:
	Cyklus provádí následující pohybové operace:

	Vysvětlení parametrů
	DTB (doba prodlevy)
	SDR (směr otáčení pro zpětný pohyb)
	SDAC (směr otáčení)
	ENC (vrtání závitu)
	MPIT a PIT (jako velikost závitu a jako hodnota)
	_AXN (osa nástroje)
	_PTAB (vyhodnocování stoupání závitu PIT)
	_TËCHNO (technologická nastavení)

	Další upozornění
	Příklad programování
	Závit bez snímače
	Závit se snímačem


	2.1.7 Vyvrtávání 1 – CYCLE85
	Programování
	Parametry
	Funkce
	Postup
	Dosažená pozice před zahájením cyklu:
	Cyklus provádí následující pohybové operace:

	Vysvětlení parametrů
	DTB (doba prodlevy)
	FFR (posuv)
	RFF (posuv při zpětném pohybu)

	Příklad programování
	První vyvrtávání


	2.1.8 Vyvrtávání 2 – CYCLE86
	Programování
	Parametry
	Funkce
	Postup
	Dosažená pozice před zahájením cyklu:
	Cyklus provádí následující pohybové operace:

	Vysvětlení parametrů
	DTB (doba prodlevy)
	SDIR (směr otáčení)
	RPA (dráha zpětného pohybu, v abscise)
	RPO (dráha zpětného pohybu, v ordinátě)
	RPAP (dráha zpětného pohybu, v aplikátě)
	POSS (poloha vřetena)

	Další upozornění
	Obráběcí stroje bez osy Y

	Příklad programování
	Druhé vyvrtávání


	2.1.9 Vyvrtávání 3 – CYCLE87
	Programování
	Parametry
	Funkce
	Postup
	Dosažená pozice před zahájením cyklu:
	Cyklus provádí následující pohybové operace:

	Vysvětlení parametrů
	SDIR (směr otáčení)

	Příklad programování
	Třetí vyvrtávání


	2.1.10 Vyvrtávání 4 – CYCLE88
	Programování
	Parametry
	Funkce
	Postup
	Dosažená pozice před zahájením cyklu:
	Cyklus provádí následující pohybové operace:

	Vysvětlení parametrů
	DTB (doba prodlevy)
	SDIR (směr otáčení)

	Příklad programování
	Čtvrté vyvrtávání


	2.1.11 Vyvrtávání 5 – CYCLE89
	Programování
	Parametry
	Funkce
	Postup
	Dosažená pozice před zahájením cyklu:
	Cyklus provádí následující pohybové operace:

	Vysvětlení parametrů
	DTB (doba prodlevy)

	Příklad programování
	Páté vyvrtávání



	2.2 Modální volání cyklů pro vrtání
	Programování
	Funkce
	Příklad programování
	Řada 5 děr

	Další upozornění
	Vysvětlení k tomuto příkladu



	2.3 Cykly pro vrtací vzory
	2.3.1 Předpoklady
	Cykly pro vrtací vzory bez volání cyklu pro vrtání
	Chování při nulovém počtu vrtaných děr
	Kontrola vstupních parametrů v případě omezených rozsahů hod


	2.3.2 Řada děr – HOLES1
	Programování
	Parametry
	Funkce
	Postup
	Vysvětlení parametrů
	SPCA a SPCO (vztažný bod abscisy a ordináty)
	STA1 (úhel)
	FDIS a DBH (vzdálenost)
	NUM (počet)

	Příklad programování
	Řada děr

	Příklad programování
	Díry uspořádané v mřížce


	2.3.3 Díry na kruhovém oblouku – HOLES2
	Programování
	Parametry
	Funkce
	Postup
	Vysvětlení parametrů
	CPA, CPO a RAD (střed a rádius v abscise a ordinátě)
	STA1 a INDA (počáteční úhel a úhlový krok)
	NUM (počet)

	Příklad programování
	Díry na kruhovém oblouku


	2.3.4 Body uspořádané v mřížce – CYCLE801 (od SW 5.3)
	Programování
	Parametry
	Funkce
	Postup
	Vysvětlení parametrů
	_SPCA a _SPCO (vztažný bod na abscise a ordinátě)
	_STA (úhel)
	_DIS1 a _DIS2 (vzdálenost mezi sloupci a řádky)
	_NUM1 a _NUM2 (počet)

	Příklad programování



	03_Frézování.pdf
	Cykly pro frézování
	3.1 Všeobecná upozornění
	3.2 Předpoklady
	Potřebné programy v řídícím systému
	Podmínky pro volání a návratové podmínky
	Definice rovin
	Práce s vřetenem
	Hlášení týkající se stavu zpracování
	Nastavované parametry cyklů



	3.3 Frézování závitů – CYCLE90
	Programování
	Parametry
	Funkce
	Postup
	Vnější závity
	Dosažená pozice před zahájením cyklu:
	Cyklus uskutečňuje následující pohybové operace:
	Vnitřní závity
	Dosažená pozice před zahájením cyklu:
	Cyklus uskutečňuje následující pohybové operace:
	Závity zdola nahoru

	Příklad programování
	Přeběh v délkovém směru závitu
	Rozšíření funkce od SW 6.3

	Vysvětlení parametrů
	DIATH, KDIAM a PIT (jmenovitý průměr a průměr jádra závitu a
	FFR (posuv)
	CDIR (směr otáčení)
	TYPTH (typ závitu)
	CPA a CPO (střed)

	Další upozornění
	Příklad programování
	Vnitřní závit



	3.4 Podlouhlé díry na kruhovém oblouku – LONGHOLE
	Programování
	Parametry
	Funkce
	Postup
	Dosažená pozice před zahájením cyklu:
	Cyklus uskutečňuje následující pohybové operace:

	Vysvětlení parametrů
	DP a DPR (hloubka podlouhlé díry)
	NUM (počet)
	LENG (délka podlouhlé díry)
	MID (přísuvná hloubka)
	FFD a FFP1 (posuv v rovině a do hloubky)
	CPA, CPO a RAD (střed a rádius)
	STA1 a INDA (počáteční úhel a úhlový krok)

	Další upozornění
	Příklad programování
	Obrábění podlouhlých děr



	3.5 Drážky a kruhovém oblouku – SLOT1
	Programování
	Parametry
	Funkce
	Postup
	Dosažená pozice před zahájením cyklu:
	Cyklus uskutečňuje tyto pohybové operace:

	Vysvětlení parametrů
	DP a DPR (hloubka drážky)
	NUM (počet)
	LENG a WID (délka a šířka drážky)
	CPA, CPO a RAD (střed a rádius)
	STA1 a INDA (počáteční úhel a úhlový krok)
	FFD a FFP1 (posuv do hloubky a v ploše)
	MID (přísuvná hloubka)
	CDIR (směr frézování)
	FAL (přídavek rozměru pro obrábění načisto na stěnách drážky
	VARI, MIDF, FFP2 a SSF (druh obrábění, přísuv do hloubky, po
	Průměr frézy = šířka drážky (WID)
	_FALD (přídavek rozměru pro obrobení načisto dna drážky)
	_STA2 (úhel zajíždění)

	Další upozornění
	Příklad programování
	Drážky



	3.6 Kruhová drážka – SLOT2
	Programování
	Parametry
	Funkce
	Postup
	Dosažená pozice před zahájením cyklu:
	Cyklus uskutečňuje následující pohybové operace:

	Vysvětlení parametrů
	NUM (počet)
	ASFL a WID (délka a šířka drážky)
	CPA, CPO a RAD (střed a rádius)
	STA1 a INDA (počáteční úhel a úhlový krok)
	Nové druhy obrábění od SW 6.3:
	Obrábění načisto jen na stěnách drážky (VARI=x3)
	Polohování do mezilehlých bodů po kruhové dráze (VARI=1x)

	Další upozornění
	Zvláštní případ: šířka drážky = průměru frézy

	Příklad programování
	Drážky 1



	3.7 Frézování pravoúhlé dutiny – POCKET1
	Programování
	Parametry
	Funkce
	Postup
	Dosažená pozice před zahájením cyklu:
	Cyklus uskutečňuje následující pohybové operace:

	Vysvětlení parametrů
	DP a DPR (hloubka dutiny)
	LENG, WID a CRAD (délka, šířka a rádius)
	CPA, CPO (střed)
	STA1 (úhel)

	Další upozornění
	Příklad programování
	Dutina



	3.8 Frézování kruhové dutiny – POCKET2
	Programování
	Parametry
	Funkce
	Postup
	Dosažená pozice před zahájením cyklu:
	Cyklus uskutečňuje následující pohybové operace:

	Vysvětlení parametrů
	PRAD (rádius dutiny)
	CPA, CPO (střed dutiny)

	Další upozornění
	Příklad programování
	Kruhová dutina



	3.9 Frézování pravoúhlé dutiny – POCKET3
	Programování
	Parametry
	Funkce
	Nové funkce oproti cyklu POCKET1:

	Postup
	Dosažená pozice před zahájením cyklu:
	Pohybové operace při obrábění nahrubo (VARI=X1):
	Strategie zajíždění:
	Zohledňování rozměrů surového obrobku
	Posloupnost pohybů při obrábění načisto (VARI=X2)

	Vysvětlení parametrů
	_LENG, _WID a _CRAD (délka dutiny, šířka dutiny a rádius v r
	_PA, _PO (vztažný bod)
	_STA (úhel)
	_MID (přísuvná hloubka)
	_FAL (přídavek rozměru pro obrobení načisto na stěnách dutin
	_FALD (přídavek rozměru pro obrobení načisto na dně dutiny)
	_FFD a FFP1 (posuv do hloubky a v ploše)
	_CDIR (směr frézování)
	_VARI (způsob obrábění)
	_MIDA (max. přísuv do šířky)

	Další upozornění
	_AP1, _AP2, _AD (rozměry surového obrobku)
	_RAD1 (rádius)
	_DP1 (hloubka zajíždění)

	Další upozornění
	Příklad programování
	Dutina



	3.10 Frézování kruhové dutiny – POCKET4
	Programování
	Parametry
	Funkce
	Nové funkce oproti cyklu POCKET2:

	Postup
	Dosažená pozice před zahájením cyklu:
	Pohybové operace při obrábění nahrubo (VARI=X1):
	Strategie zajíždění:
	Zohledňování rozměrů surového obrobku
	Posloupnost pohybů při obrábění načisto (VARI=X2)

	Vysvětlení parametrů
	_PRAD (rádius dutiny)
	_PA, _PO (střed dutiny)
	_VARI (způsob obrábění)
	Hrubování pouze stěn dutiny pomocí cyklu POCKET4

	Další upozornění
	Příklad programování
	Kruhová dutina



	3.11 Rovinné frézování – CYCLE71
	Programování
	Parametry
	Funkce
	Postup
	Dosažená pozice před zahájením cyklu:
	Cyklus uskutečňuje následující pohybové operace:

	Vysvětlení parametrů
	_DP (hloubka)
	_PA, _PO (počáteční bod)
	_LENG, _WID (délka)
	_MIDA (max. přísuv do šířky)
	_FDP (dráha volného pohybu)
	_FDP1 (dráha přeběhu)
	_FALD (přídavek rozměru pro obrobení načisto)
	_VARI (způsob obrábění)

	Další upozornění
	Příklad programování
	Frézování roviny
	Parametry volání cyklu:



	3.12 Frézování po dráze – CYCLE72
	Programování
	Parametry
	Funkce
	Funkce cyklu:

	Postup
	Dosažená pozice před zahájením cyklu:
	Při obrábění nahrubo (VARI=XX1) cyklus uskutečňuje následují
	Při obrábění načisto (VARI=XX2) cyklus uskutečňuje následují
	Programování kontury

	Vysvětlení parametrů
	_KNAME (název)
	_VARI (druh opracování)
	_RL (objíždění kontury)
	_AS1, _AS2 (dráha a směr pro najíždění/odjíždění)
	_LP1, _LP2 (délka, rádius)
	_FF3 (posuv při zpětném pohybu)

	Další upozornění
	Příklad programování 1
	Ofrézování odlité kontury zvnějšku

	Příklad programování 2


	3.13 Frézování pravoúhlého čepu – CYCLE76
	Programování
	Parametry
	Funkce
	Postup
	Dosažená pozice před zahájením cyklu:
	Pohybové operace při hrubování (_VARI=1)
	Pohybové operace při obrábění načisto (_VARI=2)

	Vysvětlení parametrů
	_LENG, _WID a _CRAD (délka čepu, šířka čepu a rádius v rohu)
	_PA, _PO (vztažný bod)
	_STA (úhel)
	CDIR (směr frézování)
	_VARI (druh obrábění)
	_AP1, _AP2 (rozměry surového obrobku)

	Další upozornění
	Příklad programování
	Čep



	3.14 Frézování kruhového čepu – CYCLE77
	Programování
	Parametry
	Funkce
	Postup
	Dosažená pozice před zahájením cyklu:
	Pohybové operace při hrubování (_VARI=1)
	Pohybové operace při obrábění načisto (_VARI=2)

	Vysvětlení parametrů
	_PRAD (průměr čepu)
	_PA, _PO (vztažný bod)
	CDIR (směr frézování)
	_VARI (druh obrábění)
	_AP1 (průměr surového čepu)

	Další upozornění
	Příklad programování
	Kruhový čep



	3.15 Frézování dutiny s ostrůvky – CYCLE73, CYCLE74, CYCLE75
	Předpoklad
	Funkce

	3.15.1 Předávání kontury okraje dutiny – CYCLE74
	Programování
	Parametry
	Funkce
	Vysvětlení parametrů

	3.15.2 Předávání kontury ostrůvku – CYCLE75
	Programování
	Parametry
	Funkce
	Vysvětlení parametrů

	3.15.3 Programování kontur
	Příklad programování

	3.15.4 Frézování dutiny s ostrůvky – CYCLE73
	Programování
	Parametry
	Funkce
	Odstraňování materiálu z dutiny
	Odstraňování zbytkového materiálu
	Obrábění načisto na stěnách/dně dutiny
	Předvrtání

	Postup při předvrtávání
	Příklad:

	Postup při hrubování, odstraňování materiálu (_VARI=XXX1)
	Postup při obrábění načisto (_VARI=XXX3)
	Vysvětlení parametrů
	_VARI (způsob obrábění)
	_BNAME (název programu pozic vrtaných děr) _PNAME (název pro
	_TN (název nástroje pro odstraňování materiálu)
	_RFP a _RTP (referenční rovina a návratová rovina)
	_SDIS (bezpečnostní vzdálenost)
	_DP (hloubka dutiny absolutně) a�_DPR (hloubka dutiny inkrem
	_MID (maximální přísuv do hloubky)
	_MIDA (maximální přísuv do šířky v rovině)
	_FAL (přídavek rozměru pro obrábění načisto v rovině)
	_FALD (přídavek rozměru pro obrábění načisto na dně dutiny)
	_FFD a _FFP1 (posuv při přísuvu do hloubky a při obrábění v 
	_CDIR (směr frézování)
	_PA, _PO (počáteční bod na první a druhé ose)
	_RAD (dráha středu nástroje, příp. úhel zajíždění)
	_DP1 (hloubka zajíždění pro spirální dráhu)

	Další upozornění
	Název pro obrábění dutiny (NAME)
	Vysvětlení struktury cyklu
	Ukládání programu v systému souborů
	Pokyny týkající se simulace

	Příklad programování 1
	Příklad programování 2
	Kontura okraje dutiny, příklad programování 2
	Vzorový program 2: kontury ostrůvků
	Příklad programování 3
	Vysvětlení
	Zdroj alarmů CYCLE73 ... CYCLE75



	3.16 Otáčení – CYCLE800
	Volání cyklu CYCLE800 – Otáčení
	Funkce
	Kinematika stroje
	Důležité
	Otočení na novou pracovní nebo pomocnou rovinu vždy zahrnuje
	Upozornění pro transformace v 5 osách


	3.16.1 Obsluha, předávání parametrů, vstupní maska
	Vysvětlení parametrů
	_TC (název datového bloku otočení)
	_FR (odjíždění)
	Upozornění:
	_DIR (otáčení, směr)
	_ST (rovina otáčení)
	_MODE (režim otočení)
	A, B, C (otočení)
	X1, Z1, Z1 (počátek po otočení)
	Korekční nástroj (_TC_N_WZ)


	3.16.2 Upozornění pro obsluhu
	3.16.3 Parametry
	Programování
	Parametry
	Příklad programování 1
	Nastavení roviny otočení NULL

	Příklad programování 2
	Frézování roviny a frézování dutiny na pracovní rovině otoče


	3.16.4 Uvedení do provozu CYCLE800
	Strojní parametry
	Upozornění k MD 10602:
	Upozornění k MD 11450 / MD 20108:
	Upozornění k MD 18008:
	Upozornění k MD 20180 / MD 20182:
	Upozornění k MD 22530:
	Upozornění k MD30455:
	Upozornění k MD 20150 / MD 20152:

	Uvedení kinematického řetězce do provozu
	Otočná hlavička
	Otočný stůl
	Otočná hlavička/otočný stůl (smíšená kinematika)

	Souvislost mezi daty cyklu TOOLCARRIER a transformace s 5 os
	Otočná hlavička (otočný nástroj)
	Otočný stůl (otočný obrobek)
	Otočná hlavička + otočný stůl (otočný nástroj + otočný obrob
	Možnosti zobrazování

	Uvedení parametrů kruhových os do provozu
	Zadávání dat, která se pro cyklus otočení vztahují na kruhov
	Identifikátor kruhových os
	Režim
	Úhlový rozsah
	Kinematika offsetu
	Hirthovo ozubení
	Změna datového bloku otočení (pouze pro �ShopMill/ShopTurn)
	Výměna nástroje(pouze pro ShopMill/ShopTurn)

	Příklady uvedení do provozu pro kinematicky stroje
	Příklad1: Otočená hlavička 1 „HEAD_1“
	Příklad 2: Otočná hlavička 2 „HEAD_2“
	Příklad 3: Stůl 2
	Příklad 4: Smíšená kinematika


	3.16.5 Uživatelský cyklus TOOLCARR.spf
	Programování
	Vysvětlení parametrů
	Přizpůsobení provedená výrobcem stroje
	Struktura E_TCARR.spf (F_TCARR.spf) TOOLCARR.spf
	Upozornění týkající se značek _M20 až _M37
	Upozornění týkající se systému ShopMill a ShopTurn
	Příklad programování
	Aktivování a deaktivování „korekce nástroje“


	3.16.6 Chybová hlášení

	3.17 Parametry pro vysokorychlostní obrábění – CYCLE 832 (od
	Funkce
	3.17.1 Volání CYCLE832 ve struktuře menu HMI
	Vysvětlení parametrů
	Obrábění (_TOLM)
	Tolerance (_TOL)
	Transformace (_TOLM)
	Přizpůsobení, přizpůsobení technologie
	Komprese, kompresor NC-bloků (_TOLM)
	Řízení pohybu po dráze (_TOLM)
	Dopředná regulace, regulace rychlosti (_TOLM)


	3.17.2 Parametry
	Programování
	Parametry

	3.17.3 Přizpůsobení technologie
	Přizpůsobení výrobce stroje
	Upozornění výrobce stroje
	Přizpůsobení uživatelů/programátora


	3.17.4 Přizpůsobení programu dalších parametrů CYC_832T
	Parametry
	Příklad programování

	3.17.5 Rozhraní
	G-kódy
	Strojní parametry
	Nastavované parametry
	Specifické kanálové proměnné GUD7


	3.17.6 Chybová hlášení
	Vysvětlení
	Zdroj alarmů CYCLE832



	3.18 Cyklus pro gravírování - CYCLE60 (od SW 6.4)
	Programování
	Parametry
	Funkce
	Postup
	Vysvětlení parametrů
	_TEXT (text, který má být vygravírován)
	_DP, _DPR (hloubka písma)
	_PA, _PO (vztažný bod pro uspořádání textu)
	_CP1, _CP2 (střed kruhu)
	_STA (úhel směru textu)
	_WID (výška písma)
	_DF (vzdálenost znaků)
	_FFD, _FFP1 (posuv)
	_VARI (nastavení orientace textu)
	_CODEP (číslo kódové stránky)
	Sada znaků

	Příklad programování 1
	Příklad programování 2



	04_Soustružení.pdf
	Cykly pro soustružení
	4.1 Všeobecná upozornění
	4.2 Předpoklady
	Datový modul pro soustružnické cykly
	Podmínky pro volání a návratové podmínky
	Definice rovin
	Zacházení s vřetenem
	Hlášení týkající se stavu opracování
	Nastavovaná data cyklů
	Monitorování kontury s ohledem na úhel volného řezání nástro
	Soustružnické cykly s aktivní transformací adaptéru



	4.3 Cyklus pro zápich – CYCLE93
	Programování
	Parametry
	Funkce
	Postup
	1. průchod nástroje
	2. průchod nástroje
	3. průchod nástroje
	4. průchod nástroje

	Vysvětlení parametrů
	SPD a SPL (počáteční bod)
	WIDG a DIAG (šířka a hloubka zápichu)
	STA1 (úhel)
	ANG1 a ANG2 (úhly stěn zápichu)
	RCO1, RCO2 a RCI1, RCI2 (rádius/faseta)
	FAL1 a FAL2 (přídavek rozměru pro opracování načisto)
	IDEP (přísuv do hloubky)
	DTB (doba prodlevy)
	VARI (druh obrábění)
	_VRT (proměnná dráha zpětného pohybu)

	Další upozornění
	Příklad programování
	Výroba zápichu



	4.4 Cyklus pro odlehčovací zápich – CYCLE94
	Programování
	Parametry
	Funkce
	Postup
	Dosažená pozice před zahájením cyklu:
	Cyklus uskutečňuje následující posloupnost pohybů:

	Vysvětlení parametrů
	SPD a SPL (počáteční bod)
	FORM (definice)
	_VARI (poloha odlehčovacího zápichu)

	Další upozornění
	Příklad programování
	Odlehčovací zápich tvaru E



	4.5 Cyklus pro oddělování třísky – CYCLE95
	Programování
	Parametry
	Funkce
	Postup
	Dosažená pozice před zahájením cyklu:
	Cyklus provádí následující posloupnost pohybů:
	Obrábění bez prvků podříznutí:
	Obrábění nahrubo s prvky podříznutí
	Obrábění načisto:

	Vysvětlení parametrů
	NPP (název)
	MID (přísuv do hloubky)
	FAL, FALZ a FALX (přídavek rozměru pro obrábění načisto)
	FF1, FF2 a FF3 (posuv)
	VARI (druh obrábění)
	DT a DAM (doba prodlevy a délka dráhy)
	_VRT (velikost pozvednutí)

	Další upozornění
	Definice kontury
	Směr kontury
	Monitorování kontury
	Počáteční bod
	Strategie cyklu pro najíždění

	Příklad programování 1
	Cyklus pro oddělování třísky

	Příklad programování 2
	Cyklus oddělování třísky



	4.6 Závitový zápich – CYCLE96
	Programování
	Parametry
	Funkce
	Postup
	Dosažená pozice před zahájením cyklu:
	Cyklus uskutečňuje následující posloupnost pohybů:

	Vysvětlení parametrů
	DIATH (jmenovitý průměr)
	SPL (počáteční bod)
	FORM (definice)
	_VARI (poloha zápichu)

	Další upozornění
	Příklad programování
	Závitový odlehčovací zápich tvaru A



	4.7 Řezání závitu – CYCLE97
	Programování
	Parametry
	Funkce
	Postup
	Dosažená pozice před zahájením cyklu:
	Cyklus uskutečňuje následující pohybové operace:

	Vysvětlení parametrů
	PIT a MPIT (hodnota a velikost závitu)
	DM1 a DM2 (průměr)
	Souvislost mezi parametry SPL, FPL, APP a ROP (počáteční a k
	Souvislost mezi parametry TDEP, FAL, NRC a NID (hloubka závi
	IANG (úhel přísuvu)
	NSP (úhlové posunutí počátečního bodu)
	VARI (způsob obrábění)
	NUMT (počet chodů)
	_VRT (proměnná zpětná dráha)

	Další upozornění
	Rozlišení podélných a příčných závitů

	Příklad programování
	Řezání závitu



	4.8 Řetězec závitů – CYCLE98
	Programování
	Parametry
	Funkce
	Postup
	Dosažená pozice před zahájením cyklu:
	Cyklus uskutečňuje následující pohybové operace:

	Vysvětlení parametrů
	PO1 a DM1 (počáteční bod a průměr)
	PO2, DM2 a PO3, DM3 (přechodový bod a průměr)
	PO4 a DM4 (koncový bod a průměr)
	Souvislost mezi parametry APP a ROP (dráha náběhu a výběhu)
	Souvislost mezi parametry TDEP, FAL, NRC a NID (hloubka závi
	IANG (úhel přísuvu)
	NSP (úhlové posunutí počátečního bodu)
	PP1, PP2 a PP3 (stoupání závitu)
	VARI (způsob obrábění)
	NUMT (počet chodů)
	_VRT (proměnná zpětná dráha)

	Příklad programování
	Řetězec závitů



	4.9 Dodatečné obrábění závitu
	Funkce
	Předpoklady:
	Postup
	Speciální funkce
	Uvedení do provozu


	4.10 Rozšířený cyklus oddělování třísky – CYCLE950
	Programování
	Parametry
	Funkce
	Nové funkce oproti cyklu CYCLE95:

	Postup
	Dosažená pozice před zahájením cyklu:
	Posloupnost pohybů při obrábění nahrubo rovnoběžně s osou:
	Posloupnost pohybů při obrábění nahrubo rovnoběžně s konturo

	Vysvětlení parametrů
	_NP1, _NP2, _NP3 (programování kontury hotové součásti)
	_NP4 (název programu pro oddělování třísky)
	_VARI (druh obrábění)
	_MID (přísuv do hloubky při obrábění nahrubo)
	_FALZ, _FALX (přídavek rozměru pro obrábění načisto)
	_FF1, _FF2, _FF3 a _FF4 (posuv)
	_VRT (dráha pozvednutí) a _ANGB (úhel pozvednutí)
	_SDIS (bezpečnostní vzdálenost)
	_NP5, _NP6, _NP7 (programování kontury surového obrobku)
	_NP8 (název programu aktualizované kontury surového obrobku)
	_APZ, _APZA, _APX, _APXA (definice surového obrobku)
	_TOL1 (tolerance surového obrobku)

	Další upozornění
	Definice kontury
	Definice kontury surového obrobku
	Vysvětlení ke struktuře cyklu
	Uložení programu do systému souborů
	Upozornění týkající se simulace
	Aktualizace surového obrobku

	Příklad programování 1
	Výrobní program:
	Kontura hotové součásti:
	Kontura surového obrobku

	Příklad programování 2
	Výrobní program

	Příklad programování 3
	Výrobní program
	Kontura hotové součásti:

	Vysvětlení
	Zdroj alarmů CYCLE950
	Pro poznámky:




	05_Chyby.pdf
	Chybová hlášení a odstraňování chyb
	5.1 Všeobecná upozornění
	5.2 Zacházení s chybami v cyklech
	5.3 Přehled alarmů cyklů
	5.4 Hlášení v cyklech
	Pro poznámky:


	
	Přílohy
	A Zkratky
	Pro poznámky:

	B Termíny
	A
	B
	C
	Č
	D
	E
	F
	G
	H
	CH
	I
	J
	K
	L
	M
	N
	O
	P
	R
	Ř
	S
	T
	U
	V
	Z


	C Identifikátory
	D Rejstřík
	A
	B
	C
	D
	F
	G
	H
	CH
	K
	L
	M
	N
	O
	P
	R
	Ř
	S
	U
	V
	Z




	E Identifikátory, příkazy
	C
	H
	L
	P
	S






