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Obrazek 6-38:
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Obrazek 6-39: Vysledek kroku 2

Vyvolénf vstupni obrazovky ,kruh — kruh — kruh®

Viyrobni programy
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Vyrobni programy

6.3.4  Uzivatelem definovatelna programova tlacitka - T

Programovym tlagitklim miZete piifazovat rizné cykly nebo kontury. Pro tento dcel
jsou Vam k dispozici programova tlacitka 1 aZ 4 v pruhu systémové oblasti Program.

KdyZ akfivujete funkci Assign softkeys, na obrazovce se objevi seznam viech .
dostupnych cyklii nebo kontur. e

Assign
v

o
Relief cutting Yorm E..F _ e
Stock Renoval -

Thrcod cutfivg
Input form line:

Obrazek 6-40 —
Najedte kurzorem na prvek, ktery si piejete pfiradit. “
Stisknéte programové tlatitko 1 aZ 4, aby se pfifadilo pozadovanému prvku. Takio P
provedené piifazeni se bude objevovat vpruhu programovych tlagitek pod —
seznamem, z néhoz jste vybirali. e
Své piitazen] potvrdie stisknutim programového tiagitka OK. __

Jo—
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7.1 Pfenos dat pfes rozhrani V.24 systémova
oblast Services

Funkce

Typy souborl

Rozhrani V.24 (RS 232) CNC miZete pouZivat pro export dat (napi. wvyrobnich
programl) na externi pamétové médium nebo pro import t&chto dat opacnym
smérem. Rozhrani V.24 a zafizeni pro ukladani dat musi byt naprogramovany tak,
aby mohly spolu kemunikovat. Ridict systém poskytuje interaktivni vstupni chrazovku,
ve které miZete nastavit speciéini parametry pro komunikaci s pamétovym médiem.

Pote, co akiivujete systémovou oblast Services, na obrazovce se objevi seznam
vSech dostupnych vyrobnich programa a podprogram.

Btart—up data
Alorm and cucle texts

satting values: RSZ3Z aser

Obrazek 7-1: Zakladni obrazovka Services

Za predpokladu, ?¢ mate nastavena pfislusna pfistupova opravnéni, je mozné
soubory importovat nebo exportovat pfes rozhrani v.24.

Pokud tedy disponujete pfistupovym opravnénim (viz Technicka piirucka), je mozné
pienaet nasledujicl data:

. Data:
—  Parametry voleb

~  Parametry stroje

—  Nastavované parametry

—  Korekéni parametry nastrojd
- Posunuti po&atku

=~ R-parametry

6FC5588-3AA10-0AP1
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. Vyrobni programy
—  Vyrobni programy
—  Podprogramy
s+  Parametry spousténi
—  Parametry NCK
- DataPLC
—  Alarmové texty
¢  Korekéni parametry
~  Chyba stoupani vfeténa ! chyby snimade
e Cykly '
—  Standardni cykly

PouZiite programové tlagitko Service, abyste se dostali do systémové oblasti
Services.

Timto tla¢itkem se spousti import dat.

Pomoci tohoto tladitka spoustite expdrt dat do PG/PC nebo jiného zafizeni.

Jestlize mate odpovidajici pfistupox'.gé‘ opravnéni, tato funkce mize byt pouZita pro
modifikovani parametr(i rozhrani a jejich ukiadani.

Taramcter spec . - funct.
Teuice Start uith XOH
Baud rate Conf . Overu.
Stop hits End hlock u.CR
Par ity Stop uith EOF
Data hits Fuval D3R
HON LeadersTrailer
Tape Foarmat
Time monitor.

Obrazek 7-2: Parametry rozhrani

Najedte kurzorem na poZadovany parametr.

Pomoci tlagitka pro vybér zménte hodnotu parametru vlevém sloupci. Tiagitkem
Select mizete aktivovat a deaktivovat speciaini funkce.

Aktivovani prenosového protokolu

“ASPEZ" Tato programova tladitka jsou urena pro piizplsobeni rozhrani V.24 danému
uger. pienosovému protokolu. MzZete vytvofit a uloZit aZ tfi rizné pfenosové protokoly.

7-90 6FC5598-3AA10-0AP1
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Stisknéte toto programové tlatitko, abyste své parametry ulozili.

Pokud aktivujete RECALL, okno se zavfe, aniz byste své nastaveni uloZifi,

Stisknutim tohoto tlacitka vyvolate ziznamy o pfenasenych datech. Tento protokol
obsahuje nasledujici:

. Pii exportu soubor(
—  Néazvy souborll
—  Potvrzeni chyb

e Pfiimportu soubor(
—  Nézvy souborl a specifikace cesty
—  Potvrzeni chyb

Hidseni o pfenosu

OK Pfenos byl ispé&3né ukonden.
ERR ECF Byl pfijat znak konce souboru, archivovany soubor vak
neni kompletni,
Time Out : Funkce'monitorujici vyprieni €asu signalizuje pferuseni
prenosu.
User Abort - | Penos byl zruen stisknutim programového tlatitka Stop.
Error Com Chyba na portu COM 1,
NC / PLC Error Chybové hlageni NC systému.,
Error Data Datové chyby
1. Soubory na&teny s/bez hlavigky
nebo
2. Soubory pfenasené ve formatu dérné pasky bez nazvu
souboru.
Error File Name Nazev souboru neodpovida konvencim pro nazvy
souborl v NC,

Zobrazeni dat, ktera jsou mezi datovymi typy oznadena ,...". Tato funkce se pouZivg
pro pfenaeni jednotlivych soubori.

Vyvolani dal8ich funkci menu.

Externf program se pfenasi do fidiciho systému prostfednictvim rozhrani V.24 a zde
je stisknutim tlagitka NC Start okamzité zpracovavan (viz kapitola 5.5).

Poznamka

Jinou moznosti je aktivovani funkce External Program Execution v systémové -
oblasti Automatic,

BFC5598-3AA10-0AP1
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7.1.1 Parametry rozhrani

Tabulka 7-1;

Parametry rozhrani

Parametr

Popis

Typ zafizeni

XON/XOFF

MozZnost vyuZivat pro fizeni pienosu fidicich znakl XON (DCH,
DEVICE CONTROL 1) a XOFF (DEVICE CONTROL2). KdyZ je
vyrovnavaci pamé&t periferniho zafizeni pina, odesle toto zafizeni
znak XOFF, jakmile je op&t schopno pfijimat data, vySie znak
XON.

RTSICTS ‘

Re#im odesilani u zafizeni pro pfenaseni dat je fizen signdlem
RTS (Request to Send).

Aktivni signal: Data by se mé&la odeslat.

Pasivni signal: Rezim odesilani by mé&l byt ukonen az tehdy,
kdyz budou viechna data odeslana.

Signal CTS pfedstavuje potvrzovact signél pro RTS a vysiia se,
kdy? je zafizeni podilejici se na pfenosu dat pfipraveno data
poslat.

XON Je to znak, jim# se pfenos spousti. Je funkéni jen tehdy, je-It pristroj
druhu XON/XOFF,

XOFF Jedna se o znak, kterym se pienos dat zastavuje.

Konec Jedna se o znak, jim# je signalizovan konec pfenosu textového

pfenosu souboru.
Pro pfenaeni binarnich dat nesmi byt aktivni specialni funkce znaku
JZastavit pfi konci pfenosu”.

Pfenosova Nastavte rychlost pfenosu pfes rozhrani:

rychlost 300 baud)
600 baudd
1200 baud(
2400 baudi
4800 baudl
9600 baudd

Datové bity Poget datovych bitl pfi asynchronnim prenosu.
Je mozné nastavit:
7 bitd .
8 bitd  (pfeddefinované nastaveni)

Stop-bity Poget stop-bit pfi asynchronnim pfenosu.
Je mozné nastavit:
1 stop-bit {pfeddefinované nastavent)
2 bity

Parita Bity parity se pouZivaji pro rozpoznavani chyb. Do pienaseného

useku se vklada jests jeden znak, aby podet mist nastavenych na o1
byl bud sudé &islo nebo liché Zislo.

Zadani:

Zadna parita {pfeddefinované nastaveni)

suda parita

licha parita

BFC5598-3AA10-0AP1
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7.1.2

Specialni funkce

Tabuika 7-2:

Specidlni funkce

Sluzby a diagnostika

Parametr_

aktivni

neaktivni

Spudténi s XON

Pfenos se spusti tehdy, jestlize
byl v proudu dat od vysilajiciho

Ke spusténi pfenosu dochézi
nezavisle na znaku XON.

zachycen znak XON.
Prepisovani Pfi importu soubory se Soubor je prepisovan bez
§ potvrzenim kontroluje, zda v NC uz kontroiniho dotazu.
neexisiuie soubor téhoZ nazvu.
Konec bloku V pfipadé vystupu ve formatu | Zadné doplitkové znaky se
s CRLF dérné pasky se vkladaji znaky | nevkladaji. '
CR (hexadecimalné& 0D).
Stop pfi konci Znak konce pfenosu je aktivni. | Tento znak neni
pfenosu vyhodnocovan.
Vyhodnocovani V pripadé chybéjiciho signalu | Signél DSR nema Zadny efekt.
signalu DSR DSR se prenos pferusi.

Zavadéci a koncova
tast pasky

Pfi pFijmu dat se zavadéci dast
preskodi.

Pfi odesilani dat se vytvari
zavadéci East 1200 h.

Zavéadéci a koncova Sast se
nacitaji.

Pfi odesilani se zadna
zavadéci &ast nepfipojuje.

Format démé pasky

Nag&itani vyrobnich programi,

Nacitani z archivu v archivnim
formétu systému SINUMERIK.

Monitorovani
vyprieni éasu

V pfipadé pfenosovych
problémi} se pfenos po 5
sekundach prerusi.

K pferudeni pfenosu nedojde.

6FC5598-3AA10-0AP1
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713

Nastavovani parametri rozhrani

Nasledujici odstavce uvadéji pfikiady nastaveni parametr rozhrani V.24.

RS232 - .
user - -

Parametry pro programy DIN

Kdy2 je aktivovano toto nastaveni, jsou programy importovany v souladu s ustanove-

nimi normy DIN (spousdténi pomoci %).

Typ zafizeni: RTS/ICTS
XON: 11(H)
XOFF: 13(H)
Konec pfenosu: 1A(H)

Pfenosova rychlost: 9600 baudd

Datové bity: 8
Stop bity: 1
Parita: Zadna parita

Spousténi s XON

Pfepisovani s potvrzenim
Konec bloku s CR LF
Zastaveni pfi konci pfenosu
Vyhodnocovani signalu DSR
Zavadéci a koncova cast pasky
Format démé pasky
Monitorovani vyprseni tasu

XX X X

Vstup / vystup dérné pasky _
Volba ,Zavadaci a koncova &ast pasky" musi byt aktivovana, aby mohla fungovat

Stetkaldérovacka tohoto media.

Pokud je &teka/dérovatka ovladana prostfednictvim CST, musi byt aktivovéna volba
,Zastaveni na konci pfenosu”,

Typ zafizeni: RTS/ICTS
XON: 0
XOFF: 0
Konec pienosu: 0

Prenosova rychlost: 9600 baudl

Datové bity: 8
Stop bity: 2
Parita: Zadna parita

Spousténi s XON

Pfepisovani s potvrzenim
Konec bloku s CR LF
Zastaveni pfi konci pfenosu
Vyhodnocovani signalu DSR
Zavadeéci a koncova &ast pasky
Format dérné pasky
Monitorovani vypréeni Sasu

XX AKX X

6FC5598-3AA10-0AP1
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RS232
*| prinier:

Parametry pro sériovou tiskarnu

Sluzby a diagnostika

Pomoci vhodného kabelu pfipojte tiskarnu se sériovym rozhranim (kontrola spojeni

s CTS).

Typ zafizeni;

XON:

XOFF:

Konec prenosu:
Pfenosova rychlost:
Datové bity:

Stop bity:

Parita:

XX

> X

RTSICTS

11(H)

13(H)

1A{H)

9600 baudd

8

1

Zadna parita

Spousténi s XON
Piepisovani s potvrzenim
Konec bloku s CR LF
Zastaveni pfi konci pfenosu
Vyhodnocovani signalu DSR
Zavadéci a koncova East pasky

Format dérné pasky
Monitorovani vyprieni éasu

6FC5598-3AA10-0AP1
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7.2 Diagnostika a spousténi — systémova oblast
Diagnosis |

Funkce

Postup

biagriq_s'!s k

Programova tlacitka

V systémové oblasti Diagnosis miZete vyvoldvat servisni a diagnostické funkce,
nastavovat spinae pro spousténi atd.

Kdyz stisknete programové tladitko Diagnosis, objevi se zakladni obrazovka
diagnostiky.

Obrazek 7-3: ZéKladni obrazovka diagnostiky

pro diagnostické funkce

V tomto okné se vypidi vechny aktivni alarmy fadek po fadku, poginaje alarmem
s nejvyssi prioritou.

Vypisuji se zde &islo alarmu, kritérium odstranéni a text chyby. Text chyby se
vztahuje k &islu alarmu, na kterém se nachézi kurzor.

Vysvétlivky k obrazovce:

e Cislo
Ve sloupci Number se vypisuje &islo alarmu. Alarmy se vypisuiji v chronologické

posloupnosti.

. Kritérium odstranéni
Pro kazdy alarm se zobrazuje symbol tiaditka, které je tfeba stisknout, aby byl

alarm odstranén.
[ﬂ Vypnuti a op&tovné zapnuti pfistroje.

Stisknuti tladitka RESET.
Stisknuti tlagitka ,Potvrzeni alarmu®.
Alarm bude odstranén stisknutim tlagitka NC START.

® Text
Zde se vypisuje alarmové hiaseni.

BFC5598-3AA10-0AP1
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Na obrazovce se objevi okno Service Axes.

V tomto okné se vypisuji infermace o pohonech osy.

Follouing error 8
Servo gain factor a
Position act.uwal, !
Position sctpoint 8.4908
Absolutc comp.val. a
Bpeed actual value ]
Speed zetpoint B

norlice

OXCS

Obrazek 7-4:

Zobrazuji se také flafitka Axis+ a Axis—. Ta mohou byt pouZita pro vyvolani hodnot
pro nasledujici nebo pfedeslou osu.

Okno Service Axes

Jestiize budete potfebovat optimalizovat pohony, pro grafické zobrazovani
poZadované hodnoty rychlosti je k dispbzici funkce oscilografu. PoZadovana hodnota
rychlosti odpovida rozhrani £ 10 V.

Spousténi zéznamu miZe byt spojenc sriznymi kritérii, ktera umozfuji, aby
zaznamenavani probihalo soub&zné s vnitfnimi stavy fidictho systému. Parametry,

ktere jsou potiebné pro tuto moZnost, musi byi nastaveny pomoci funkce Select
Signal.

Pro analyzu vysledk( je moZné pouzivat tyto funkce:
¢ Zména méfitka abscisy a ordinaty.
0 Méfeni hodnot prostfednictvim vodorovné a svislé znagky.

* Méfeni hodnot abscisy a ordinaty pomoci rozdilu mezi polobami dvou méficich
znadek.

Obrazek 7-5:

Zakladni obrazovka Servo Trace

Zahlavi diagramu obsahuje prévé pouZivané méfitko abscisy a ordinaty, pravé
zméfené polohy a diferenéni hodnoty méficich znacek.

Zobrazovany diagram je mozné posunovat po viditelné oblasti obrazovky pomoci
kurzorovych tiaditek.

6FC5598-3AA10-0AP1
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Méfitko Méfitko
abscisy ordinéty
L

Vzdalenost
(diference}
méficich znatek

Potateéni hodnoty Aktugini poloha
Agtudini poioha
merici znagky

Obrazek 7-6: Vyznam poli

Prostfednictvim tohoto menu vyberte osu, pro kierou se ma mé¥eni uskutecnit, dobu
méfeni, prahovou hodnotu, Easovy okamzik pfed/po spoustécim signalu a podminky
spousténi méfeni. Nastaveni parametr{ signalu jsou neménna.

Heasure timc:
Trigger time:

Trigger type:

Qbrézek 7-7: Volba signéaiu

s Vybirani osy: Osa se vybira v pfepinacim poli¢ku Axis.

= Typ signalu:
Pozadovana hodnota rychlosti
Skute¢na hodnota polohy méficiho systému 1
Vie¢na chyba

s  Stanoveni doby méfeni: Méfici doba se zadava v ms piimo do vstupniho pole
Measuring Time. ’

«  Stanoveni Gasového posunuti pfed nebo za spoustéci udalost
Jestlize je zadana vstupni hodnota < 0, zaznam se spoudti o nastavenou dobu
pied spoustéci udalosti, pokud je zadana hodnota > 0, ke spusténi dochazi za
spoustéci udalosti, pfitemz musi byt dodrZena nasledujici podminka:
Doba spuiténi + doba méfeni = 0

¢  Volba spoustéci podminky: Najedte kurzorem na pole Trigger Condition a
pfepinacim tlagitkem vyberte podminku.

- Zadny spoustécf signal (No trigger), tzn. méfent se spousti okamZité po
stisknuti programového tlacitka Start,

—  Zaporna hrana
-~ Dosazeno jemného pfesnéha najeti

—~  DosaZeno hrubého pfesného najeti

G6FC5598-3AAT0-0AP1
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»  Stanoveni mezni hodnoly pro spousténi: Mezni hodnota se zad4va pfimo do
vstupniho pole Threshold. Na tento paramefr se bere ohled jen tehdy, je-li
nastavena spoustéci podminka ,Positive Edge” nebo ,Negative Edge".

Prostiednictvim této funkce se dostanete na dalsl Grovefi programovych tlaéitek, na
kiera Ize zapinat a vypinat vodorovné nebo svislé méfici znatky. Tyto znadky a jim
odpovidajici hodnoty se zobrazuji ve stavovém pruhu.

Mefici znacky se pohybujl krocich po jednom inkrementu prostiednictvim kurzorovych
tladitek. V&tsi délky kroku mohou byt nastaveny ve vstupnich polich. Hodnota
specifikuje podet rastrovych jednotek na jedno <SHIFT> + pohyb kurzoru, o klery se
ma znaéka posunout. '

Jestlize méfici znacka dosahne okraje diagramu, automaticky se zobrazi nasleduijici
rastr ve vodorovném nebo svislém sméru.

divsrstep
divsrstep

Obrazek 7-8: Nastavovani méficich znafek

ZnaCky se mohou pouZivat také pro.zjistovani rozditd ve vodorovném a svislém
sméru. Pro tento OCel najedte znatkou na po&ateéni bod a stisknéte programove
tlagitko Fix H-Mark nebo Fix T-Mark. Nyni se bude ve stavovém fadku vypisovat
vzdélenost mezi timto poCateénim bodem a aktualni polohou znacky. Oznadeni
programového tladitka se zméni na ,Free H-Mark® nebo na ,Free T-Mark".

Stisknutim  fohoto programového tagitka vyvolate vysvétlivky k hodnotam
zobrazovanym na obrazovce.

Stisknutim programového tladitka Start spustite zaznam. Oznadeni programového
tlaCitka se zméni na Stop. VSimnéte si, Ze se vypisuje ,Recording active®.

Jakmile doba méfeni vyprsi, oznaceni programového fladitka se opét zméni na Start.

Kdyz stisknete programové tlagitko Stop, pravé probihajici méfeni zruite. Ozna&eni
programového tlagitka se opét zméni na Start.

Méfitko Easové osy se méniv néslédujicich krocich:
1,2, 5,10, 20, 50, 1060, 200, 500, 1000 ms/div.

M&fitko vodorovné osy se méni v nasledujicich krocich:
0.01, 0.05, 0.1, 0.5, 1, 5, 10, 50, 100, 500, 1000, 5000 jednotek/div.
Tato funkee vypocitava svislé méfitko na zakladé §pitkovych hadnot.

Toto okno obsahuje Cislo verzi a datum wvytvofeni jednotlivych komponent CNC
systému. ‘

6FC5598-3AA10-0AP1
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Programova tladitka

Sp
switch -

pro spoustéci funkce

Poznamka

Viz rovnéz Technicka pfirugka.

Spousiéci funkce jsou v menu s nasledujicimi programovymi tiagitky:

Obrézek 7-9 '

Spoustéci spinad

Spoustécim parametrim systému mlzete pfifadit odiidna data.

Pozor

Zmény spoudtécich parametrl maji podstatny vliv na chovani stroje.

Toto tlagitko aktivuje spoustéci reZim NC systému.

[ Nornal pover—up|
3 Power—up with default data

O Pouer-up with saved data

Obrazek 7-10: Obrazovka NC start-up

oo

7-100
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D& |RESET [dog

O] Sinulation
QO Ou, reset 0 Debug nede

Obrézek 7-11: Spousténi PLC

PLC se mdZe spoustét v nasledujicich reZimech:

. Restart

»  Celkovy reset

Kromé toho je moZné spojit spousténi s nasledujicimi operacemi:
s Aktivovani internis:h simula&nich programa

. Nasledny rezim [adéni (PLC nepféchézi automaticky do cyklického reZimu,
nybrz zistava ve stavu PLC-Stop).

Pouzijte tlaitko OK, budete-li chtit provést opétovné spusténi NC systému.

Pokud se budete chtit vratit do zakladni obrazovky Start-up, aniz by se provedia
néjaké operace, pouzijte RECALL. '

Tuto funkei je mozné pouZivat pro vkladani a/nebo modifikaci alarmovych hlaseni
PLC. Pomoci funkce programového tlagitka ,Next Number vyberte &islo pozadované-
ho alarmu. Pravé platny text se bude vypisovat jak v okné, tak i na vstupnim radku.

Obrazek 7-12: Vstupni ebrazovka pro editaci alarmovych textii PLC

Do vstupniho fadku zadejte novy text. Své zadavani dokondete stisknutim tladitka
INPUT,

Pokud budete potfebovat informace o zépisu texid, nahlédnate prosim do kapitoly
»Spustént”.

Pomoci této funkce vyberete nejblizsi nasledujici Gislo pro editaci textu. Jakmile
doséhnete posledniho &isla textu, proces se znovu spusti od prvniho Gisla.

6FC5598-3AA10-0AP
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Search

Number -

9%

Saved
Exit

Recall

Prostiednictvim téfo funkce vyberete zadané &islo textu pro editaci.

Toto tlagitko stouZi pro specifikaci typu proménné (srov. s pfirugkou Uvadéni do
provozu®, kapitola ,Alarmy PLC"). '

Stisknutim tohoto tlaéitka se modifikované texty ukladaji. Editor se potom zavfe.
Editor bude uzavien, aniz by se uloZily néjaké zmény.

Editace &inskych znak(
Tato funkce je k dispozici jen tehdy, jestlize je instalovana sada &inskych znakd.

V okné editoru se vypisuje usek napsany &inskymi znaky. Pomoci kurzoru prochazite
timto seznamem. JestliZe se v daném tseku nevyskytuje Vami hledany znak, pomoci
pismen A — Z vyberte jiny Usek. Stisknutim programového tlacitka 4 se pozadovany
znak pfenese na vstupni Fadek. Znaky latinské abecedy neni moZné v tomto reZimu
zadavat.

TIRE !
T 5 47 18 9 o B L

Obrazek 7-13: Vstupni obrazovka pro editaci alarmovych textll PLC v Cingting -
Jsou realizovany nasledujici funkce programovych tladitek:

Tato funkce vybird pro editaci text s nejbliz8im vy38im &islem. JestliZe uz bylo
dosaZeno posledniho &isla, proces se spousti znovu od prvniho isla.

Pomogci této funkce vyberete pro editaci text se zadanym Zislem.

Tato funkce Vam umoZfiuje prepinat mezi vybiranim ze stranky znak( a vstupem
pismen z latinské abecedy.

Stisknutim tohoto tladitka se vybrany znak pfenese do vstupniho Fadku.
Stisknutim tohoto tladitka se modifikovany text uloZi. Okno editoru se pak zavfe.

Timto tlacitkem zaviete editor, aniZ by se néjaké zmény uloZily.
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FSTEP 7.
| contiaet

Sluéby a diagnostika

Menu S7-Conn Je moZné pouZit, jestlize budete potfebovat spojit PLC s externim
programovacim zafizenim S7-200.

Pokud je rozhrani RS 232 jiz obsazeno pfenasenim daf, mizete fidici systém spojit
$ programovacim zafizenim az tehdy, kdyZ bude pfenos ukonéen.

Jakmile je spojeni vytvofeno, probéhne inicializace rozhrani RS 232. Pouzitym
programem jsou defi novany nasledujici parametry rozhrani:

Zarizeni: RTS-CTS
Pfenosova rychlost; 9600

Stop bity: 1

Parita: sudd
Datové bity: 8

Bevice
Raud rote
Stop bits
Paxity

Data hits

Obrézek 7-14: Spojeni 37-200

Tato funkce umozfiuje aktivovat spojeni mezi PC a Fidicim systémem. Oznadeni
programového tlagitka se zméni na Connection off (Conn,off).

Aktivni, resp. neaktivni stav zistava zachovan i po vypnuti a zapnuti napajeni (s vy-
jimkou spusténi zavadéciho programu s implicitnimi daty).

Menu zaviete pomoci tladitka RECALL.

-BFC5598-3AA10-0AP1
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Budete-li ¢chtit, miZete si nechat zobrazit informace o aktudlnich stavech niZe
uvedenych bunék v paméti PLC; v pfipadé potfeby Ize tento stav zménit.

Je mo#né souéasné zobrazovat 6 operand{.

Vstupy I | Vstupni byte (iBx), vstupni slovo (IWx), dvojité vsiupni slovo
(1Dx}.

Vystupy Q | Vystupni byte {QBx), vystupni slovo (QWx), dvojité vystupni
slovo {QDx}

Pamétové M | Paméfovy byte (MBx), pamétové slovo (MWx), dvojite

bity pamétové slovo (MDx)

Casovade T |Casovad (Tx)

Citad ‘ C |Citat (Zx)

Data V | Datovy byte (VBx), datové slovo (VWx), dvojité datové slovo

' (VDx)
Format B | binarni
H | hexadecimalni

D |decimalni
Binarni reprezentact nelze pouzivat pro dvojita slova.
Casovade a Gitade se vypisuji v decimainim formatu.

Opevand - Format Ua Ine

active

Obrazek 7-15: Obrazovka stavil PLC

V tomto menu jsou Vam k dispozict dal$i programova tlacitka.

Edit
Cyklicka aktualizace hodnot je prerugena. Nyni budete moci editovat hodnoty
operandq.

Cancel
Cyklicka aktualizace bude pokralovat, aniz by v3ak zadané hodnoty byly

preneseny do PLC.

Accept
Zadané hodnoty se pfenesou do PLC; cyklicka aktualizace pokraduje.

Delete
VEechny operandy jsou vymazany.

Operand +
Adresa operandu mize byt inkrementovana v krocich po 1.

Operand -
Adresa operandu m(iZe byt sniZovana v krocich po 1.

7-104
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Setpass-
word

Sluzby a diagnostika

Nastaveni hesla

V Tidicim systému jsou koncipovany &lyfi drovné ochrany heslem, kieré umoziiuji
riizna pfistupova opravnéni:

+  Heslo firmy Siemens
s  Systémové heslo
. Heslo vyrobce

. Uzivatelske heslo

V zavislosti na drovni pfistupovych prav (viz také ,Technicka pfiru¢ka"} je moZno
provadét dpravy dat.

Fleaze enter password 1

Zadejte heslo. ;
Pokud Vam heslo neni znamo, nemate 2&dna pistupova opravnani.
Heslo je nastaveno, kdyz stisknete programové tlagitko OK.

KdyZ aklivujete tlaCitko RECALL, vratite se do zakladni obrazovky Start-Up, aniz by
se Vase zadani uloZilo.

Piistupové opravnéni je zrugeno.

Zména hesla

Obrazek 7-16

V zavislosti na pfistupovych oprévnénich budete mit k dispozici v pruhu programo-
vych tlacitek rizné moZnosti pro zménu hesla,

Pomoci programovych tlagitek vyberte Grovef hesla. Zadejte nové heslo a své zadani
potvrdte stisknutim tladitka OK.

Systém Vas poZada, abyste nové heslo zadali jesta jednou kviili potvrzeni.
Kdyz stisknete OK, zmé&na hesla bude dokondena..

Stisknutim tlagitka RECALL se vratite do zakiadni obrazovky Start-Up, aniZ by se
Vase zadani uloZilo. :

6FCH598-3AA10-0AP1
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Programova tlaéitka

Save ©
date

‘Machine -
data

Ukladani dat

Tato funkce zabezpeéuje uloZeni cbsahu energeticky zavislych paméti do energeticky
nezavislych paméti.
Predpoklad: V dané chvili neni zpracovavan Zadny program.

Zatimco probiha ukladani dat, jsou veskeré zésahy obsluhy nepfipustné.

pro servisni funkce

Parametry stroje (viz rovn&Z Technicka pfirucka).

1BH8R
1BHEH
1866d
18466
18688

BMM_AXCONF_MACHAK_BAME_TABLE]

Obrazek 7-17

Zm&ny parametrd stroje maji vyrazny viiv na jeho chovani. Nesprévné nastaveni
téchto parametrl miZe mit za nasledek neopravitelne poskozeni mechanickych
soucasti.

Jednotky userdef ‘definované uZivatelem
m/s**2 - metry za sekundu
U/s**3 otadky za sekundu
s sekunda
Kgm**2 setrvacny moment
mH induk&nost
Nm kroutici moment
us mikrosekundy
uA mikroampér
uvs mikrovoltsekunda
Plsobnost SO | okamzita plisobnost
cf s potvrzenim
re reset
po vypnuti a zapnuti systému
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General
¥D.

My

Sluzby a diagnostika

Hiavni parametry stroje

Pomoci tohoto tlacitka se otevie obrazovka General Machine Data. Pomoci tladitek
pro listovani se v ni mlZete pohybovat nahoru a dold.

Parametry stroje specifické pro osu

Toto tlacitko slouZi pro otevieni obrazovky parametr stroje specifickych pro osu.
Pruh programovych tlacitek je doplnén o tladitka Axis + a Axis —.

Obrazek 7-18

Budou se vypisovat (Gdaje o dané ose.

Ostatni parametry stroje

Stisknutim tohoto tlacitka se ofevi'e okno Other Machine Data. Pomoci kurzorowych
tlacitek se v této obrazovee miiZete pohybovat nahoru a dold.

Vypis parametri stroje

Timto tladitkem se otevira okno Display Machine Data. Pomoci kurzorovych tlagitek
se v této obrazovce miizete pohybovat nahoru a dold.

Prostfednictvim tohoto:tlaéitka mizete aktivovat parametry stroje, jeZ jsou oznafeny
pfiznakem ,cf". '

Vyhledavani

Zadejte cislo nebo nazev parametru stroje, ktery cheete najit, a stisknéte tladitko
Input.

Kurzor pfeskoti na cilovy paramedtr.

Entcr nunber

Obrazek 7-19
Toto tladitko slouZi pro vyhledani nésledujiciho vyskytu hledaného &isla nebo textu.

Programova tlagitka Axis+ nebo Axis— se pouzivaji pro prepinani do oblasti
parametru stroje nasledujici nebo predesié osy.

Jas

Toto programové tladitko se miiZe pouZivat pro nastavovani jasu obrazovky.

" Prostfednictvim vypisu parametru stroje je moZné zadat implicitni nastaveni, které

bude aktivovano pf spoustdni systému. Nastavovani pomoci t&chto programovych
tladitek neovliviiuje nastaveni, které se objevuje na vypisu parametri stroje.

B6FCH598-3AA10-0AP1
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Prepinani jazyka
Pouzifte tladitko Change lang., jestliZe si budete pfat pfepnout mezi jazyky
pouZivanymi na popiedi a na pozadi.

7-108 B6FC5598-3AA10-0AP1
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Programovani

Uvodni poznamky

i

Smysl kapitoly

Numericky fizené obrabéci stroje vyZzaduji NC programy, aby mohly opracovavat
obrobky automaticky.

Tyto NC programy byvaiji z fohoto diivodu &asto oznagovany jako
. Programy pro vyrobu soucasti nebo
¢ Vyrobni programy

Tyto programy mohou byt sestavovany v systémové oblasti Program pomoci editoru
(viz kapitola 2.5).

Obsahuji informace, které jsou nezbyiné pro Fizeni obrabéni ur&itého obrabku na
stroji. :

Kapitola 8 popisuje zaklady programovani NC systémi véetné formatu programit a
bloki, jakoz i ptikazy, které jsou zapotiebi pro Fizeni obrabécich operaci na obrobku.

6FC5598-3AAT0-0AP1
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8.1 Zaklady programovani NC systému

8.1.1  Struktura programu

Struktura a obsah NC program se sklada z posloupnosti blokd (viz tabulka 8-1).
KaZdy blok predstavuje jeden krok obrab&ci operace.
Pfikazy se v bloku zapisuji ve formé slov,

Posledni blok v posloupnosti pracovnich krok obsahuje speciélni slovo pro konec
programu: M2.

Tabulka 8-1: Sfruktura NC programu

Nazvy programi Kazdy program ma sviij viastni nazev.

Poznamka

PFi sestavovani si miiZzete nazev programu libavolné zvolit za predpokladu, Ze budou
dodrzeny nasledujici podminky:

. Prvni dva znaky must byt pismena.
o Jinak se mohou pouzivat pismena, Gislice a znaky podtrZen.
® Nepouzivejte vice neZ 8 znak.

® NepouZivejte oddélovaci znaky {viz kapitola ,Sada znakd").

Priklad: RAHMENS52

8-110 B8FC5598-3AA10-0AP1
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8.1.2 Struktura slova a adresa

Funkce / struktura Slovo predstavuje prvek bloku a ve vét&ing piipadl pfedstavuje fidici instrukei.
Slovo (viz obrazek 8-1) ma fyto ¢asti:

*  Adresovy znak:
Adresovym znakem je za normalinich okoinosti pismeno.

+ Ciselna hodnota:
Numericka hodnota je posloupnostl gislic. U urcitych adres miiZe byt doplnéna o
znaménko a desetinnou tecku. Kladné znaménko (+) je moZné vypustit.

slovo slovo slovo

adresa hodnota| [adresa hodnota| |adresa hodnota

Piklad G1 X-20.1 F300
Vysvét[eni Posuv s lineamni Draha nebo koncova Posuv:
interpolaci pozice pro osu X; 300 mm/min
-20.1 mm

Obrazek 8-1: Piklad struktury slova
Nékolik adresovych Slovo miize obsahovat i vétSi pocet adresovych pismen. Clselna hodnota vSak
znakud v tomto piipad& musi byt piifazena pomoci vioZzeného znaku ,=".

Pfiklad: ~CR=5.23

BFC5598-3AA10-0AP1 8-111
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8.1.3 Struktura bloku

Funkce Blok by mé&l obsahovat vSechny Udaje potfebné pro provedeni kroku obrabéci
operace.
Blok se obecné sklada z ndkolika slov a vZdy je ukonden znakem konec bloku ,LF*
{novy Fadek). Tento znak se vklada automaticky pii stisknuti tlacitka pro pfechod na
novy fadek nebo tlagitka Input.

/N... slovo1i slovo2 slovo n . komentar LF
mezera mezera mezera mezera 7nak konce
bloku

Potiaéeni bloku,

Cislo bloku — nachazi se pred pFikazy,
jen v pfipadé potieby, u hlavnich bloki
je na misté N znak ;" {dvojtecka).

pouze v pfipadé potfeby
nachézi se na zaZatku

Jen v pfipadé potieby,
nachazi se na konei, od zbytku bloku
Pfikazy bloku je oddélen znakem ;" (stfednik)

Celkovy potet znakd v bloku: 127 znak{

Obrazek 8-2: Schéma struktury bloku

Posloupnost slov

Gislovani bloka

Pieskakovani blok(
(viz obrazek 5-3)

Komentar, poznamka

Jestlize je v jednom bloku vice neZ jedna instrukce, doporutuje se, aby slova v bloku
byla uspofadana v nasledujici posloupnosti:

N...G...X... Z...F...5...T... D... M.,

Gisla blok( zprvu nastavujte v krocich po 5 nebo po 10. Takto budete moci pozdéii
vkladat dal3i bloky a pfitom dodrzet rostouci posloupnost cisel blok(.

Bloky programu, které se nemaji provadét pfi kaZdém jeho zpracovéni, mohou byt
zvlatnim zphsobem oznaéeny znakem lomitka i pfed Cislem bloku.

Samotné potlageni bloku se potom aktivuje bud obsluhou {SKP) nebo pomoci pro-
gramovatelného fidiciho zafizeni (signal). Je moZné také pleskolit cely Osek
programu, jestlize nékolik po sob8& jsoucich blok( oznaite znakem /.

JestliZe je v prib&hu zpracovani programu potlaéovani bloki aktivni, vdechny progra-
mové bloky oznadené znakem /* se neuskutecni. Na pfikazy uvedené v téchto
blocich se vibec nebude brat zietel. Program bude pokraovat nasledujicim
neoznacenym blokem.

Pfikazy v blocich programu mohou byt vysvétlovany pomoci komentafth (poznamek).
Komentéafe se vypisuii spolu s obsahem zbytku bloku v aktualnim vypisu bloku.

8-112
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Priklad programu N10 ; Firma G&S, &. zak. 12A71

N20 ; ventil erpadla 17, €. vykresu 123 677

N30 ; program vytvofil H. Adam, odd. TV 4

:50 G17 G54 G594 FA70 520 DO M3 ; hlavni blok

N60 GO GO0 X100 Y200

N70 G1Y185.6

N80 X112

MNOQ X118 Y180 7 ; blok miiZe byt potlagen

N100 X118 Y120

N110 X135 Y70

N120 X145 Y50

N130 GO G80 X200

N120 M2 i : konec programu
6FC5598-3AA10-0AP1 8-113
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8.1.4 Sada znaku

Pro sestavovani programu se mohou pouZivat nasledujici znaky. Ty jsou potom
interpretovany v souladu s danymi pravidly. ’

ABCDEFGHILJKLMNOCPQRSTUVWXY,Z

Mala a velka pismena nejsou rozliSovana. Mald pismena jsou tedy ekvivalentni
pismendm velkym.

Pismena

Cislice

Specialni tisknutelné
znaky

Specialni
netisknuteiné znaky

0,1,2,3,4,5,6,7,8,9

VA e

* g -

I+

_QOBE_...

T3 R

LF
mezera
tabulator

Kulata zavorka leva

Kulata zavorka prava
Hranata zavorka leva
Hranata zavorka prava

mensi

vetsi

Hlavni blok, ukonéeni ndvaati
Pfirazeni, rovna se

Déleni, potlaceni bloku
Nasobeni

S¢itani, kladné znaménko
QOdeditani, zaperné znaménko
Uvozovky

Znak podtrzeni (patii k pismendm)

Desetinné tefka

Carka, oddélovaci znak
zacatek komentaie
rezervovano, nepouZivat
rezervovano, nepouZivat
rezervovano, nepouzivat
rezervovano, nepouzivat
rezervovano, nepouZivat
rezervovano, nepouzivat

Znak konce bioku .
Oddélovaci znak mezi'slovy
rezervovano, nepouzivat

8-114
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8.1.5  Prehled instrukci
Adresa | Vyznam Pfifazeni hodnot Informace Programovani
D Cislo 0...9,jen Obsahuje korekéni parametry | D...
korekce celodiseiné, bez | pro urdity nastroj T..
nastroje znaménka DO-> hodnoty korekcf =0
max. 9 D-&isel pro nastroj
F Posuv (ve 0.001..99 999.999 | Rychlost pohybu po draze F...
spojeni s G4 nastroje/obrobku, jednotky
se pomoci F mm/min nebo mm/ot podle
programuje nastaveni G94 nebo G95
také doba
prodlevy)
G G-funkce pouze celodiseiné | G-funkce jsou rozélenény do | G...
(podminka preddefinované skupin. V jednom bloku smi
pro pohyb po | hodnoty byt zapsana pouze jedna
draze) G-funkce z kazdé skupiny.
G-funkce miZe byt modaini
(aZ do odvolani jinou G-funkci
z téZe skupiny) nebo je-aktivni
jen v bloku, v n@mZ se nachazi
- blokova plsobnost).
G-skupina
GO Lineami interpolace s rychlym 1: Pfikazy pohybii GOX..Y..Z.
posuvem {druh interpolace)
G1* Lineami interpolace s pracovnim ‘ G1X.Y..Z.F.
posuvem ‘modalni pisobnost
G2 Kruhova interpolace ve sméru G2X.Y..L.J..F..
hodinovych rugigek ; stfed a koncovy bod
G2X..Y..CR=_F.
; radius a koncovy bod
G2 AR=..I.. J.. F..
; Uhel vysede a sifed
G2 AR=.. X..Y..F..
; Uhel vysece a koncovy bod
G3 Kruhova interpolace proti sméru G3 .. ; finak viz G2
hodinovych ruéitek '
G5 Kruhova interpolace pies GEX.Y.Z.IX=.KZ=_.F.,
interpolacni bod
333 Rezani zavit( s konstantnim S. M. ; otacky a smér
stoupanim otadeni vietena
G33Z.K.. ;vrtani zavith
S vyrovnavaci
hlavickou
G331 Zavitova interpolace N10 SPOS=.. ; polohové regulace

vietena
N20 G331 Z..K.. S..
; vrtani zavitu bez vyrovnavaci
hlavicky napf. vose 2
; levy a pravy zavit je uréen
Znaménkem u stoupani
{napf. K+): +:jako u M3
—: jako u M4

6FC5588-3AA10-0AP1
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Adresa Vyznam Piifazeni hodnot Informace Programovani
G332 Zavitova interpolace — zpétny G332 2. K.

pohyb

; vriani zavitu bez vyroVnévaci
hlaviky napf. vose Z

; Zpétny pohyb

; levy a pravy zavit je uréen jako

u G331
G4 Daba prodlevy (setrvani) 2: Specialni pohyby, G4 F. ; samostatny blok,
blokova plisobnost G4 8., ; samostatny blok,
G63 Vrtani zavitu s vyrovnavaci G63 Z...F... S8... M...
hlavickou
G74 Najizdéni na referenéni bod G74 X..Y.. 2.
; v samostatném bloku
G75 NajiZdéni na pevny bod G7T5X.Y.. Z.
; v samostatném bloku
G158 Programovatelné posunuti 3. Zapis do paméti, G158 X.. Y.. Z.. ; samostatny blok
G258 Programovatelné otoceni biokova pisobnost (G258 RPL=... ; oto&eni v aktualni
roviné G17 az G19,
samostatny blok
G259 Aditivni programovatelné otoGeni G259 RPL=... ; aditivni otodeni
v aktualni roviné G17
az 519, samostatny
blok
G25 Dolni mezni otadky vietena G25 S.. ; samostatny blok
G26 Horni mezni otacky vietena G26 S.. ; samostatny blok
G17* Rovina XfY 6. Volba roviny G17 ... ; 0sa kolma na tuto
: maodalni plisobnost rovinu je osou
G18 Rovina Z/X P délkoveé korekce
G19 Rovina Y/Z nastroje
G40~ Vypnuti korekce radiusu nastroje | 7. Korekee radiusu
G41 Korekee rédi . nastroje, .
orekee radiusu nastroje vievo modaini plisobnost
od kontury
G42 Korekce radiusu nastroje vpravo
od kontury
G500* | Vypnuti nastavitelnych posunutt | 8.Nastavitelna posunuti
pocatku potatku,
Gb4 1. Nastavitelné posunuti potatku modéini ptisobnost
G55 2.-Nastavitelné posunuti po&atku
G56 3. Nastavitelné posunuti pocatku
G57 4. Nastavitelné posunutf poGatku
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Programovani
Adresa Vyznam Pfifazeni hodnot Informace Programovani
G53 Potlageni nastavitelnych posunuti | 9. Potladeni nastavitelnych
pocéatku v ramci bloku posunuti pocatku,
blokova plsobnost
G60 * Pfesné najeti 10. Chovani pii najizdéni
G64 | Resim fizeni drahy modalni pisobnost
G9 Pfesné najeti v ramci bloku 11.Pfesné najeti v ramci
bloku, biokova plisobnost
G601* | Okno piesného najeti jemné u 12 Okno piesného najeti, | Viz kapitola 8.3.12, ,Pfesné najeti /
pitkazh G60, G9 modalni ptsobnost rezim fizeni pohybu po draze*
G602 Ckno pfesného najeti hrubé u
prikazll G60, G9
G70 Udéni rozmén v palcich 13. Udavani rozmeér(
. o Icichf trech,
G71* Udévani rozmért v metrickych :'fng?ié(::llnci p‘:‘]'snoirz%cst
jednatkach
G8o * Zadavani absolutnich rozmér{ 14. Absolutniffetézoveé
e . i u oax i - . kétovani,
Go1 Zadavani fetézovych rozméri modalni plisobnost
G994 Posuv F v mm/min 15. Posuv [ vieteno,
alni plisobnost
Go5 Posuv F v mm/otacku vistena modaini pisobnos
G901 * | Korekce posuvu u kruhovych 16. Korekce posuvu Viz kapitola 8.3.10, ,Posuv F*
usekl kontury zapnuta modalni plisobnost
G900 Korekce posuvu u kruhovych
Usekdl kontury vypnuta
G450 * | Pfechodovy prvek kruh 18. Chovani v rozich u
Ga51 Prisesik korekce radiusu nastroje,

modalni plisobnost

Funkce oznadené hvézdickou (*) jsou nastaveny na zatatku programu (ve stavu, v jakém je fdici systém
dodavan, pokud neni naprogramovano nic jiného).

BFC5598-3AA10-0AP1
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Programovani
Adresa Vyznam Pfifazeni hodnot Informace Programovani
I Interpotadni |+0.001..99 999.999 | Piifazeno ose X, vyznam | Viz G2, G3, G33, G331 a G332
parametr zavity: zavisi na G2, G3 -> stfed :
0.001..2000.000 kruhu nebo
(33, G331, G332 ->
stoupani zavitu
d Interpolaéni | +0.001..99 999.999 | Pfifazeno ose Y, jinak viz | | Viz G2, G3, G33, G331 a G332
parametr zavity:
0.001..2000.000 -
K Interpola&ni } +0.001..99 999.999 | Plifazeno ose Z, jinak viz | | Viz G2, G3, G33, G331 a G332
parametr zavity;
0.001..2000.000
L Podprogram | 7 desetinnych mist, ; Misto libovolného nazvu L... ; samostatny blok
MNazev pfi pouze cela ¢isla Ize pouZit i oznadeni L1 a2
volani bez znaménka 1 8999999. Podprogram
jim bude volan v samostat-
ném bloku.
Pozor: L0001 neni totéz
jako L1.
M Dopiiikova (0 ... 99 napf. spouténi piepina&l, i M...
funkce jen cela Cisla bez | jako je ,Zapnuti chladici
znaménka kapaliny".
V jednom bloku smi byt
maximalné 5 M-funkci.
Mo Naprogramovane zastaveni Na konci bloku s M0 bude
obrabéni zastaveno,
operace se znovu spusti
stisknutim ,NC-START".
M1 Volitelné zastaveni Jako MO, k zastaveni vak
dojed jen tehdy, pokud je
aktivni specialni signal.
M2 Konec programu Nachézi se v poslednim
bloku posloupnosti piikaz{i
pro opracovani.
M30 - rezenvovano, nepouiivat
M17 - rezervovano, nepouzivat
M3 Otadeni vietena ve sméru
hodinovych ruidek (vpravo)
M4 Otaceni vietena proti sméru
hodinovych rudidek (vievo)
M5 Zastaveni vietena
M6 Yyména nastroje Pouze kdyz se provadi
pomoci parametru stroje,
kdyZ je aktivovano pomoci
M6, jinak se vyména
provadi pfimo piikazem T.
M40 Automatické prepinani
pfevodového stupné
M41 az Pfevadovy stupefi 1 aZ
M45 pfevodovy stupefi 5
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Programovani
Adresa Vyznam Prifazeni hodnot Informace Programovani
M70 - rezervovano, nepouZivat
M.. Zbyvajici M-funkce Tyto funkce nejsou ze
strany fidiciho systému
definovany a jsou tedy
vons k dispozici pro pouZiti
vyrobcem stroje.
N Cislo bloku |0 ... 9999 9999, MdiZe byt pouzito pro N2Q
- vedlejsi jencelacislabez | oznagovani bloku Eisly,
blok Znaménka lezi se na zagatku bloku.
Cislo bloku !0 ... 9999 9999, Zvlasini oznadeni bloku 20
- hlavni blok | jen cels &isla bez | namisto N.., tento blok by
znaménka mél absahovat viechny
pfikazy pro nasledny
koempletni krok opracovani
P Pocet 1...9999 PouZiva se pii opakova- L781 P.. ; samostatny blok
prichodl | jen cela Eisla a bez | ném volani podprogramu
podprogra- | znaménka v tomtéz bloku N10 L871 P3 ; froji priichod
mem
RO az Aritmeticky |+ 0.0000001 ... RO az R89 — miZe byt
R249 parametr 9999 8999 | piifazovano uZivatelem
(8 desetinnych mist | R100 az R249 — prenaseni
nebo .. | parametr( pro cbrabéci
v exponencialnim cykly
tvaru:
+(107% 10"
Matematické funkce
SIN( ) sinus Udaj ve stupnich napt.: R1=8IN(17.35)
COs() kosinus udaj ve stupnich napi..  R2=COS(R3)
TAN( ) tangens udaj ve stupnich napf..  R4=TAN(R5)
SQRT{) |odmocnina napf..  R6=SQRT{R7)
ABS{) absolutni napf.: R8=ABS(R9)
hodnota
, TRUNC() | celogiselna napi..  R10=TRUNC(R11)
) cast
RET Konec Pouziva se misto M2 pro |RET ; samostatny blok
podpro- zachovani fizeni pohybu
granmu po dréze pfi opracovavani
S Otacky 0.001 .. 99 999,899 | Otacky vietena, jednotky | S...
vietena ot/min
nebo jiny S G4 se jedna o dobu
vyznam setrvani (prodlevy) udanou
s G4, G9g v otackach vietena

Sac e’

6FC5598-3AA10-0AP1
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Programovani
Adresa Vyznam Pfifazeni hodnot Informace Programovani
T Cislo 1..32000 Vyména nastroje se mize [T...
nastroje jen cela &isla, bez | uskutedriovat pfikazem T
znaménka pfimo nebo jen pii MB.
Nastavuje se parametfry
stroje.
X Osa +0.001..99 999.999 | Udaj drahy X...
Osa +0.001..99 999.999 | Udaj drahy Y.
Z Osa +0.001..99 999.999 | Udaj drahy Z..
AR Uhe! vysede | 00001 ... 359.99999 Udaj ve stupnich, moznost | viz G2, G3
pro definice kruhu u G2/G3
kruhovou
interpolaci
CHF Faseta 0.001 .. 99 999.999 | VioZeni fasety mezi dva N10 X... Y... CHF=...
bloky kontury se zadanou | N11 X... Y...
délkou fasety.
CR Radius pro  |0.010 .. 99 999.999 | MoZnost definice kruhu u | Viz G2, G3
kruhovou zaporné znaménko | G2/G3
interpolaci | — pro volbu kruhu:
v&tsi pllkruh
GOTOB Pfikaz sko- |- Skok na blok oznageny . | N20 GOTOB MARKE1
ku smérem navéstim, cil skoku lei ve
zpét sméru zacatku programu.
GOTOF Piikaz - Skok na blok oznadeny N20 GOTOF MARKEZ
skoku navastim, cii skoku leZi ve
smeérem sméru konce programu.
dopiedu
IF  Podminény |~ Jestlize je podminka skoku | N20 IF R1>5 GOTOB MARKE!1
skok spinéna, uskutetni se skok :
na hasledujici pfikaz.
Refaéni operatory:
== rovna se
<> nerovna se
> VELSE|
< mensi
>= vétsi nebo rovno
<= mensi nebo rovno
IX Interpoladni | +0.001...09 99.998 | Pro osu X, programovanc | Viz G5
bod pro pro kruhovou interpolaci
kruhovou s prikazem G5
interpolact
JY Interpolaéni | +0.001...99 99.999 | Pro osu Y, programovano | Viz G5
bod pro pro kruhovou interpolaci
kruhovou s pfikazem G5
interpolaci
KZ Interpolagni | +0.001...99 89.999 | Pro osu Z, programovéno | Viz G5
bod pro pro kruhovou interpolaci
kruhovou s prikazem G5
interpolaci '
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Programovani

Adresa

Vyznam Pfirazenf hodnot

Infermace

Programovani

LCYC...

Volani
ohrébéciho
cyklu

Jen specifikované
hodnoty

Obrabéci cykly musi byt
volany v samostatném bloku,
pfenasenym parametrim je
nutné piifadit hodnoty.
Piedavané parametry:

LCYCB82

Vrtani, &elni zahlubovani

R101: Navratova rovina (abs)

R102: Bezpeénostni vzdal.

R103: Referenéni rovina (abs)

R104: Koneéna vrtana
hloubka (abs)

R105: Doba prodlevy na
vyvrtané hloubce

N10 R101=... R102=... ...
N20 LCYC82
» samostatny blok

LCYC83

Vrtani hlubokych dér

R101: Navratova rovina (abs)
R102: Bezpetnostni vzdal.
R103: Referen&ni rovina (abs)
R104: Konecna vriana
higubka (abs)
R105: Doba prodlevy na
vyvriané hloubce
R107: Posuv pfi vrtani
R108: Posuv pro prvni
vrtanou hloubku
R109: Doba prodlevy na
- pocéatku a pif
' odstrafiovani tiisek
R110: Prvni vrtana hloubka

1 R111: Degresni koeficient

R127: Typ obrabéni
ulamovani tiisky = 0
odstrafiovani mat.=1

N10 R101=... R102=... ...
N20 LCY(C83
; samostatny blok

LCYC840

Rezani zavith s vyrovnavaci
hlavigkou

R101: Navratova rovina (abs)
R102: Bezpecnostni vzdal.
R103: Referenéni rovina {abs)
R104: Koneéna vrtana
hloubka (abs)
R1086: Hodnota stoupani
zAvitu
R126: Smér otaceni vietena
pfi fezani zavitu
3 pro M3
4 pro M4

N10 R161=... R102=.., ...
N20 LCYC840
; samostatny blok

LCYCa4

Rezani zavitl bez vyrovnavaci
hlavicky

R101: Navratova rovina (abs)
R102: Bezpecnostni vzdat.
R103: Referentni rovina (abs)
R104: Konecna vrtana
hloubka (abs)
R10&: Doba pradlevy na
konci zavitu
v sekundéch
R106: Hodnota stoupani
zavitu
R112: Otacky pii vrtani zavitu
R113: Otadky pii zpétném
pohybu néstroje

N10 R101=...R102=... ...
N20 LCYC84
; samostatny blok

6FC5598-3AA10-0AP1
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Adresa

Vyznam | Pfifazeni hodnot

Informace

Programovani

LCYC85

Vrtani

R101:
R102:
R103:
R104:

R105:

R107:
R108:

Navratova rovina (abs)
Bezpeé&nostni vzdal.
Referenni rovina (abs)
Koneéna vrtana
hloubka (abs)

Doba prodlevy na
vyvriané hloubce
Posuv pro vrtani

Posuv pii vytahovani

z vrtané hloubky

N10 R101=... R102=... ..
N20 LLCYC85
: samostatny blok

LCYCB0

Diry uspofadané v fadé

R115:

R1i16:
R117:
R118:

R119:
R120:

R121:

Gislo cyklu pro vitani /
fezani zavitd.
Hodnota: 82, 83, 84,
840, 85

{odpovida LCYC...)
Vztazny bod na
abscise

VztaZny bod na
ordinaté

Vzdalenost prvni diry
od vztaZného bodu
Pocet dér

Uhel poototeni
frézované diry
Vzdalenost mezi
frézovanymi dérami

N10 R115=... R116=... ...
N20 LCYC60
; samostatny blok

LCYCB1

Diry usporadané na kruhovém
oblouku

R116:

R116:
R117:
R118:
R119:
R120:

R121:

Cislo cyklu pro vrtani /
fezani zavitd,
Hodnota: 82, 83, 84,
840, 85

{odpovida LCYC...)
Stied kruhu dér na
abscise (absoluing)
Stfed kruhu dér na
ordinaté (absolutné)
Rédius kruhu dé&r
Poget vrtanych dér
Pocéateéni Ghel
(-180<R120<180)
Uhlova vzdalenost
mezi dérami

N10 R115=... R116=... ..
N20 LCYC61
; samostatny blok
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6FC5598-3AA10-0AP1



o]

-

F_ i

SINUMERIK 8025/802C, Obsluha a programovani, Frézovani

Programovani

Adresa Vyznam

Prifazeni hodnot

Informace

Programovani

LCYCT75
kruhové dutiny

Frézovani dutiny, drazky,

R101: Navratova rovina
(absolutné)

R102: Bezpecnostni vzdale-
nost

R103; Referencni rovina
(absolutné&)

R104: Hloubka dutiny (abs.}

R1186; Stied dutiny na
abscise

R117; Stfed dutiny na
ordinaté

R118: Déika dutiny

R119: Sitka dutiny

[ R120: Radius v rozich

R121: Maximalni pfisuv do
hioubky
R122: Pasuv pfi pfisuvu do
hloubky
R123: Posuv pro obrabéni
v rovind
R124: Pfidavek rozméru pro
opracovani roviny
R125: Pfidavek rozmeéru pro
. opracovani hloubky
R126: Smér pfi frézovani:
hodnota: 2 pro G2
? 3 pro G3
R127: Druh opracovani
Hodnota
1 pro hrubovani
2 pro obrabéni nacisto

Nt0 R100=... R10t=... ...
N20 LCYC97
; samostatny blok

RND Zaokrouhlovani

0.010 ...
99 999,999

VioZeni tangencialnihe
zaobleni mezi dvéma bloky
kontury se zadanou hodnotou
radiusu

N10 X.. Y.. RND=...
N11X.. Y.

RPL Uhel natoteni u
G258 a G259

%0.00001...
- 359.9999

Udaj ve stupnich, thel pro
programovatelné otodeni -
v aktualni roviné G17 aZz G19

viz G258, G259

SF Misto nasazeni
zavitu u G33

0.001..
359.9989

Udaij ve stupnich, o kolik bude
posunuty bod nasazeni zavitu
v G33 (pfi vrtani zavith nema
vyznam)

SPOS Poloha vietena

0.0000 ...
359.9999

Udaj ve stupnich; vieteno se
zastavi na udané pozici
(vieteno k tomu musi byt
technicky uzplUsobeno:
regulace polohy).

SPOS=...

Pfedbézné

STOPRE
: zastaveni

Specialni funkce; nasledujici
blok bude dekddovan a2 pote,
co bude dokoné&en blok pred
STOPRE.

STOPRE ; samostatny blok

BFC5598-3AA10-0AP1
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Programovani

8.2 - Data polohovani

8.2.1  Volba roviny: G17 az G19

Funkce

Za udelem piifazeni napf. korek¢nich parametrl délky a radiusu nastroje je tfeba ze
{fi os zvolit rovinu zadanou dvéma osami. Vtéto roviné lze aktivovat korek&ni
parametry nastroie. V zavislosti na typu nastroje (fréza, vrtak, soustruznicky ntz...) se
uskutedni odpovidajici korekece délky. )

Pro piipad vriak( a fréz je délkova korekce pfifazena ose, kiera je kolma na zvolenou
rovinu (viz kapitola 8.6, ,Nastroje a korekce nastrojii).

Dalsl vlivy volby roviny jsou popsany u 'jednotlivych funkci (napf. kapitola 8.5,
Zaobleni, faseta".

Jednotlivé roviny slouZi také pro definici sméru opisovani kruhu pro kruhové
interpolace ve sméru nebo proti sméru hodinovych rugiek. V roving, v niZ ma byt
kruh opisovan, jsou stanoveny abscisa a ordinata a tim padem také smys! ve sméru a
proti sméru hodinovych ruditek. Kruhy mohou byt opisovany i vjiné nez v privé
aktivni roving G17 aZ G19 (viz kapitola 8.3, ,Pohyhy 0s").

Jsou mozné nasledujici roviny a piifazeni 0s:

Tabulka 8-2: Roviny a pfifazeni os
G-funkce .Rovina_ ] Osg kolma na rov,in'u o
(abscisa / ordinata) (osa délkové korekce pfi vrtaniffrézovént)
G17 X1y : z
G18 ZIX Y
G1¢ Y/IZ X

Z

Prikfad programovani

Qbrazek 8-3: Roviny a piifazenl os pii vrtani / frézovani
N10 G17 T... D... M... ; zvolena rovina X/Y
N20 .. X..Y...Z... ; korekee délky néstroje vose Z

8-124

BFC5598-3AA10-0AP

e



SINUMERIK 8025/802C, Obsluha a programovani, Frézovani

Programovani

8.2.2  Absolutni/inkrementalni rozméry: G90, G91

Funkce Pomoci piikazl G90/G91 jsou wvyhodnocovany zadané (daje polohy X, Y, Z jako
soufadnice koncového bodu {G90) nebe jako draha osy, kierou je potfeba urazit
{G91). GO0/GO1 plati pro véechny osy.
Tyto piikazy neuréuji skute€nou drahu, po které ma byt koncového bodu dosaZeno.
Fro tento el existuje skupina G-funkei (GO, G1, G2, G3, .. — viz kapitola ,Pohyby
os"). ‘ .
Programovani G0 ; zadavani absolutnich két
G91 ; zadavani fetézovych két
Y & Absolutni kotovani vk Retézové katovani
f P2 b P2
P3 % P3
] )
] P1 Pt
1 .
g - X +0- -
Obrazek 8-3: Rizna kétovani ve vykfesu soucasti

Absolutni rozméry G90

Inkrementalni rozméry
G91

Piiklad programovani
pro G90 a G91

Pii zadavani absolutnich kot se Gdaj rozméru vztahuje na pocatek momentéalné
platného soufadného systému (obrobek nebo aktualni soufadny systém obrobku
nebo soufadny systém stroje). To zavisi na tom, ktera posunuti jsou pravé v platnosti:
programovateind, nastavitelna nebo zadna.

Pfi spusténi programu je pro vSechny osy v platnosti G90; tento piikaz zlstava platit
tak dlouho, dokud neni deaktivovdn pfikazem G81 v nékterém =z daldich blok(
{zadavani fetézovych kot). Ma tedy modalni platnost.

Pii zadavani fetézovych két odpovida &iselna hodnota informaci o draze, kterou je
‘potfeba osou urazit. Znaménko udéva smér pohybu.

G91 plati pro vBechny osy a je v piatnosti tak diouho, dokud nedojde kjeho
deaktivovani pfikazem G90 (zadavani absolutnich két) v nékterém daliim bloku.

N10 G390 X20 Y90 ; zadavani absolutnich két

N20Q X75 Y-32 ; zadavani absolutnich rozmén je stale aktivni
II\II'1 80 G91 X40 Y20 ; piepnuti na zadavani fetézovych két

N190 X-12 Y17 ; zadavani fetézovych kot je stale aktivni

6FC5598-3AA10-0AP1
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Programovani

8.2.3 Rozméry v metrickych jednotkach / v palcich: G71, G70

Funkce

Programovani

Pfiklad programovani

Jestlize jsou rozméry obrobku kétovany odligné od zakladniho nastaveni fidiciho sys-
tému (v palcich nebo v mm), miZe byt tento zplisob kétovani zadan pifimo v pro-
gramu. Potfebné prepocitavaci prace prebira fidici systém. -

G70 ; zadavani rozmérll v palcich .
G71 : zadavani rozmér( v metrickych jednotkach

N10 G70 X10 Y30 ; Systém kétovani v palcich
N20 X40 Y50 ; G70 je stéle jesté aktivni

N8O G71 X19 Y173 - Od tohato mista je aktivni metricky system

oy
1
P

Informace V zavislosti na zdkladnim nastaveni interpretuje Fidici systém vSechny geometrické
hodnoty jako tidaje v metrickych jednotkach nebo v paleich. ,Geometrickymi
hodnotami” je tfeba rozumeét také korekce nastroje a nastavitelna posunuti poBatku
vietné vypisovanych a zobrazovanych hodnot; také posuv F se udava v mm/min nebo
v palcich/min. ‘

Z&kladni nastaveni miZe byt zménéno parametry stroje.
V8echny pfiklady uvadéné v této dokumentaci vychazeji ze zakladniho nastaveni
metrickych jednotek.
Ptikazy G70, resp. G71 vyhodnocuji viechny geometrické Udaje, které se pfimo
vztahuii na obrobek:
° Informace o draze X, Y u pfikazil G0, G1, G2, G3, G33
® Interpolaéni parametry 1, J, K (také stoupéni zavitu)
° Rédius kruhu CR
. Programovatelna posunuti poéatku (G158)
Viechny zbylé geometrické Odaje, které nemaji pfimou souvislost s obrobkem, jako
jsou rychlosti posuvu, korekce nastroje, nastavitelnd posunuii, nejsou pfikazy
G70/G71 oviiviiovany.

8-126 B6FCH598-3AA10-0AP1
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8.24

G259
Funkce
Programovani

Posunuti G158

Otodeni G258

Programovani

Programovatelné posunuti poatku a otoéeni: G158, G258,

V pfipadé opakujicich se tvarifusporadani v riiznych polohach na jednom obrobku
nebo jednoduse pii volb& nového vztaZného bodu pro zadani rozmér( miiZete pouZit
programovateiné posunuti pogatku. Tak vznika aktudlni soufadny systém obrobku,

na ktery se vztahuji nové zapsané Gdaje rozmérd.

Posunuti je moZné ve viech osach. Otodeni se provadi v aktualni rovingd G17 nebo
G18 nebo G19.

G188 X... Y... Z...

G258 RPL=..,

G258 RPL=...
Prikazy s G158, G258 a G259 vyZaduiji sv(j samostatny blok.

, Programovatelné posunuti,

stara posunuti a otoeni jsou zrudena

» Programovatelné otoéeni,

stara posunuti a otodeni jsou zrudena
; Aditivni programovatelné otoeni

G158 Y.,

Obrazek 8-5:

Pfiklad programovateiného posunuti, otddeni na obrobku

Pomoci piikazu G158 mliZe byt naprogramovano posunuti po&atku pro viechny osy.
Nové zadany piikaz G158 nahrazuje viechny pfedchazejici instrukce programova-
telného posunuti pocatku a otoéeni, tzn. vechny staré piikazy jsou tim anulovany..

Prostiednictvim piikazu G258 je moZné naprogramovat oto&eni v pravé aktivni roving
(G17 az G19). Nové zadany pfikaz G258 nahrazuje vechny dfivéjsi prikazy progra-
movatelného posunutl a otofeni, tzn, viechny pfedeslé pifkazy jsou timto

anulovany.
Y & X % A
N G17 . G18 Gi9
\ 5\
5\ v Y - -
'\\ \/’ \ /'/ //
N\ R + Y e + e +
v ReL= N[~ ~RPL=
z - hY P - A -
X Z ¥

Obrazek 8-6:

Kladny smér dhlu otodeni v rliznych rovinach

6FC5598-3AA10-0AP1

8-127



SINUMERIK 8025/802C, Obsluha a programovani, Frézovani

Programovani

Aditivni otoéeni G259

Vymazani posunuti

Piiklad programovani

Pomoci prlkazu G259 je mozné naprogramovat ototeni v pravé aktivni roviné (G17 a2
G1 9) JestliZe je v daném ckamziku aktivni néktery z pnkazu G158, G258 nebo G259,
nové posunuti zadané do piikazu G259 se pficte k jiz naprogramovanym posunutim
nebo otocenim.

Pokud je do bloku vioZen piikaz G158 bez udani os nebo piikaz G258 bez RPL=,
potom jakékoli aktivni programovatelné posunuti poéatku bude vymazano.

(N3

X
Qbrazek 8-7: Ptiklad programovéni pro programavateiné posunutf a otaZeni
N10 G17 ... ; Rovina XfY
N20 G158 X20 Y10 : Programovatelné posunuti pocatku
N30 L10 ; Volani podprogramu, obsahuje geometrii, ktera ma
; byt posunuta
N40 G158 X30 Y26 ; Nové posunuti

N50 G259 RPL=45
N60 L10
N70 G158

; Aditivni pootodeni o 45 stupfid
: Volani podprogramu
; Posunut! a otoCeni je vymazano

Volani podprogramil — viz kapitola 8.10 ,Systém podprogramd®.

8-128
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Programovanf

8.2.5  Upnuti obrobku — Nastavitelné posunuti po¢atku: G54 az
G57, G500, G53

Funkce

Programovani

Nastavitelné posunuti pocatku udava polohu pocatku soufadné soustavy obrobku na
stroji (posunuti soufadné soustavy obrobku vi& soufadné soustavé stroje). Toto
posunuti je zjistovano pfi upnuti obrobku do stroje a je zapoffebi, aby je obsluhujici
pracovnik zadal do pfisluidného datového pole. Hodnota je aktivovana programem
pomoci volby jednoho ze &ty moznych usporadani: G54 a2 G57.

Fopis postupu pfi této operaci je popsan v kapitole 3.2 ,ZadavanifGpravy posunuti
pocatku®. ’

G54 ; 1. nastavitelné posunuti po&atku
G55 ; 2. nastavitelné posunuti pocatku
G56 ; 3. nastavitelné posunuti pocatku
G57 ; 4. nastavitelné posunuti pocatku
G500 ; Vypnuti nastavitelného posunuti pocatku - modalni platnost
G53 ; Vypnuti nastavitelného posunuti pocatku — blokova platnost

W = pocatek soufadné soustavy obrobku
‘Z stroj M = polatek soufadné soustavy stroje

Qbrazek 8-8: Nastavitelné posunuti pocatku

X obrobek 2

\f

X abrabek 4

-
Xstroj

Obrézek 8-9: Upnuto vice obrobk(t najednou pfi vrtaniffrézovani

6FC5598-3AA10-0AP
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Programovéani

PFiklad programovani

N10 G54 ...

N20 L47

N30 GS5 ...

N40 L47

N50 G56 ...

N60 L47

N70 G57 ...

N80 147

N90 G500 GO X...

; Vyvolani prvniho nastavitelného posunuti pogatku
: Obrabéni obrobku 1, zde jako podprogram L47

: Vyvolani druhého nastavitelného posuruti pecatku
; Obrabéni obrobku 2, zde jako podprogram L47

; Vyvolani tietiho nastavitelného posunuti po&atku

; Obrabéni obrobku 3, zde jako podprogram L47

: Vyvolani étvrtého nastavitelného posunuti poCatku
; Obrabéni obrobku 4, zde jako podprogram L47

; Deaktivovani nastavitelného posunuti po&atku

’,\;
¥
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Programovani

8.3 Pohyby os

8.3.1 Linearni interpolace s rychlym posuvem: GO

Funkce

Priklad programovéani

Informace

Rychly posuv GO se pouZiva pro rychié polohovéni nastroje, aviak nikoli pro piimé
opracovavani obrobku. V8echny osy se piitom pohybuji souasng, vznika tedy
piim& draha.

Pro kaZdou osu je v parametrech stroje definovana maximalni rychlost (rychly posuv).
Pokud se pohybuje jen jedna osa, pohybuje se svym rychlym posuvem. JestliZe se
pohybuji dvé osy sougasné, je rychlost pohybu po draze (vysledna rychlost) zvolena
tak, aby celkova rychlost odpovidaia nejvy38f moZné rychiosti pohybu po draze pit
zohlednéni obou os.

Naprogramovany posuv (F-slovo) nema pro GO Z2adny vyznam.
GO ziistava v platnosti az do deaktivovani jingm pFlkazem z téZe skupiny G-funkci
(G1, G2, G3, ...).

P ghd

piima draha P2
o
X
Obrazek 8-10: Linearni interpolace s rychlym posuvem z badu P1 do bodu P2

N10 GO X100 Y150 Z65

Pro programeovani najizdéni na uréitou pozici je k dispozici jesté i dalsi skupina
G-funkci (viz kapitola 8.3.12 ,Pfesné najeti / Rezim fizeni pohybu po dréze: G60,
664“) G60 (Pfesné najeti) je spojen s jinou skupinou, kterd umozfiuje nastaveni
rizné presnostl kterou si Ize zvolit pomoct okna. Existuje také blokové instrukce G9,
rovnéz zajistujici pfesné najeti.

Méli byste témto moznostem vénovat pozornost, a2 budete zvazovat, jak pfizptisobit
fizeni svym polohovacim akoldm.

BFC5598-3AA10-0AP1
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Programovani

8.3.2 Linearni interpolace s pracovnim posuvem: G1

Funkce

Pfiklad programovani

Nastroj se pohybuje od po&ateéniho bodu ke koncovému bodu po-pfimé draze. Pro

rychlost pohybu po draze je rozhodujici naprogramované F-slovo,

VSechny osy se mohou pohybovat soucasné.

G1 z(stava v platnosti tak dlouho, dokud neni deaktivovan jinym pilkazem z této
G-skupiny (G0, G2, G3, ...).

Y4 ' 12

48

18

w Y
o
[=]
N

20

40 5 |

Obrazek 8-11: Linearni interpolace ve tfech oséch na piikiadu drazky

NOS& G54 G0 GO0 X40 Y48 Z2 S500 M3
; nastroj najizdi rychlym posuvem na bod P1, viechny
; tfi osy soucasné, otacky vietena 500 ot/min, otddi se
; ve sméru hodinovych rudidéek

N10 G1 Z-12 F100 ; prisuv na pozici Z—12, posuvem 100 mm/min

N15 X20 Y18 Z-10 : nastroj se pohybuje po pfimce v prostoru na bod P2
iN20 GO Z100 ; volny pohyb rychlym posuvem

N25 X-20 Y80

N30 M2 ; konec programu

Pro opracovani obrobku jsou za;ﬂotfebi také otacky vietena S... a smér otédeni
M3/M4 (dalsi informace naleznete v kapitole 8.4 ,Pohyby vieténa").

8-132
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Programovani

8.3.3 Kruhova interpolace: G2, G3

Funkce

Nastroj se pohybuje z potateéniho do koncového bodu po kruhové draze. Smér je
uréen G-funkei;

G2 — ve sméru hodinovych rugicek
G3 - proti sméru hodincvych rucicek

Rychlost pohybu po draze je stanovena naprogramovanym F-slovem. PoZadovany
cyklus mdZe byt popsan riznymi zplsoby:

—  Stfed a koncovy bod

—  Raédius kruhu a koncovy bod

—  Stfed a (hel kruhové vyseée

—  Uhel kruhové vysede a koncovy bod

Funkce G2/G3 zlistava v platnosti, dokud neni zrugena jinou instrukci ze stejné
skupiny G-funkei (GO, G1, ..).

X &

- -

X : Z Y

Obrazek 8-12; Definice sméru opisovani kruhu G2/G3 ve tfech moZnych rovinach

pocéatecni
bod X, Y

—— stfed !, J

koncovy bod X, Y Y ‘ koncovy bod X, Y

} napf. G2 X.. Y.. CR=..
I napi. G2 X.. Y. l. J.
[

radius kruhu CR

. pocatedni
hod X, Y

» X

koncovy bod X, Y
napi. G2 AR=... X...Y...

napf. G2 AR=... ... J...

uhel AR thel AR
pocatecni stied |, J pocatedni
bod X, Y bod X, Y
X ; > X
Obrazek 8-13; MoZnosti programovani kruhu pomoci G2/G3 na pfikladu os X/Y

6FC5598-3AA10-0AP1
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Programovani : o

Informace Opsani celé krufnice vjednom bloku je moZné pouze pomoci zadani stiedu a
koncového bodul

U kruhll zadanych pomoci radiusu slouZl znaménko u parametry CR= pro volbu
spravného kruhového oblouku. V pfipadé stejného potatesniho a koncového bodu, el
radiusu a stejného sméru opisovani jsou moZné dva kruhové oblouky. Zaporne
znaménko u CR=—... uréuje ten kruh, jehoZ kruhovy oblouk je v&tsi nez pilkruf; jinak
bude uréen kruh jehoZ kruhovy oblouk je men&i nebo roven pllkruhu.

YA kruh v&tsi ne2 pilkruh .

-~ ~ S
%, \ MP1 — stfed kruhu 1 -

i . MP2 — stfed kruhu 2 -

{ MP1 N

koncovy bod

e

kruh mensi nebo roven pilkruhu

> .
X
Obrazek 8-14: Volba kruhového oblouku ze dvou moZnych kruZnic pfi zadani radiusu
pomoci znaménka u paramefru CR=

Pfiklad programovani Specifikace stfedu a koncového bodu

YA
pocatetni bod /')\ koncovy bod .
: s ;m

L
J* o T

S M

r —
* [
9 * » e

*

L 2R 77" S\ —
. > X
40 =
i 50" . -
Obrazek 8-15: Pilkiad specifikace stfedu a koncového bodu o
N5 G90 X30 Y40 ; Stred kruhu pro N10 ' o
N10 G2 X50, Y40 110 J-7 ; Koncovy bod a stfed o
SN
e
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Piiklad programovéani

Piiklad programovani

Specifikace koncového bodu a radiusu

Programovani

Y
pocatetni bod koncovy bod
J stred ? ¢
[}
.i ' % "l
' r
g ! A "
"N
O
- 50 »

X

Obréazek 8-16:
N5 G90 X30 Y40

N10 G2 X50, Y40 CR=12.207

Pitklad zadani koncového bodu a radiusu

; Pocateéni bod kruhu pro N10

; Koncovy bod a radius

Poznamka: Zaporné znaménko u hodnoty u parametru CR= zvoli kruhovy oblouk,
ktery je vétsi nez pﬁlkr_uh.

Specifikace koncového bodu a thlu vysece

YA

.pocateéni bod

koncovy bod

4 1]
M 1
i 1
Y stied !
¥
-] K {
=t ,
7N
N ap X
g w
- §0 .
Obrézek 8-17: Priklad specifikace koncového bodu a hlu kruhbvé vysete
N5 G80 X30 Y40 ; Pocate&nf bod kruhu pro N10
N10 G2 X50 Y40 AR=105 ; Koncovy bod a_t’:hel kruhové vysece
6FC5598-3AA10-0AP1 8-135



SINUMERIK 8025/802C, Obsluha a programovani, Frézovani

Programovani

Pfiklad programovani

Tolerance vstupnich
hodnot pro kruhy

Specifikace stfedu a Ghlu vyseée

YA

X ¥ koncovy bod ?

I :

L ® stied :

L r

(= ‘1 *
~F

g “"i..‘-"'
.-los

30
- 40 .
Obrazek 8-18: Piiklad specifikace stfedu a thlu kruhové vysede
N5 G0 X30 Y40 1 PoGatecni bod kruhu pro N10

N10 G2 110 J-7 AR=105 ; Stied a Ghel kruhové vysede

Kruhy jsou fidicim systémem akceptovany pouze s uréitou toleranci rozmérd, Pro
tento (éel se provadi porovnavani radiusu kruhu v poatednim a v koncovém bodé.
Pokud leZi zjistény rozdil v ramci tolerance, jsou scufadnice stfedu interné piesné
dosazeny, jinak se vypi3e alarmové hlaseni. :

Hodnota tolerance miZe byt nastavovana prostfednictvim parametr( stroje.

- 8-136
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Programovani

8.3.4  Kruhova interpolace s vnitinim bodem: G5

Funkce

Pfiklad programovani

Jestlize znate tfi body kontury, jimiz prochazi kruhovy Gsek kontury, namisto
souradnic stfedu nebo radiusu nebo dhlu kruhové vysede, byste méli davat prednost
pouziti funkce G5.

Smér opisovani kruhu pfitom vyplyva z polohy'vnitfniho bodu (feZiciho mezi pocates-
nim a koncovym bodem).

Pfikaz G5 zlstava v ‘platnosti. dokud neni vyvolan jiny pfikaz z této skupiny G-funkci
(GO, G1, G2, ...).

Poznamka: Nastavené rozmérové jednotky G90 nebo G91 plati nejen pro koncovy
bod, ale i pro vnitfni bod!

Y .‘. vnitrni bod

;i x koncovy bod
pocateéni bod

r

armm .
Y ogm ™

45

Al B

o -
T @
50

A

o

Obrazek 8-19: Kruh se zadénim koncového a vnitfniho bodu kdy? je aktivni G80

N5 G0 X30 Y40 ; Po&atedni bod kruhu pro N10 .
N10 G5 X50 Y40 1X=40 JY=45 » Koncovy a vnitini bod

6FC5508-3AA10-0AP1
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Programovani

8.3.5  Rezani zaviti s konstantnim stoupanim: G33

Funkce

L.evé nebo pravé zavity

Pfiklad programovani

Rychlost pohybu os

Predpokladem je vfeteno vybavené méficim systémem a polohovou regulaci.
Funkce G33 miZe byt pouzita pro fezéni zavitl s konstantnim stoupanim. PFi pouziti
odpovidajiciho nastroje je moZné provadeét operaci:

s Vriani zavith s vyrovnavaci hlaviCkou

Vyrovnavaci hlavicka pfitom v urite mife kompenzuje piipadné se vyskytujici rozdily
v draze.
Vrtana hioubka se zadava prostiednictvim os X, Y, Z. Pro stoupani zavitu slouZi

odpovidajici parametr |, J nebo K.

G33 zfistava v platnosti a2 do vyvolani jiného piikazu z této skupiny G-funkci (GO,

G1,G2,G3..).

Smér zavitu, tzn. zda zavit bude levy nebo pravy, se uréuje nastavenim sméru otaceni
vetena (M3 — otadeni ve sméru hodinovych rudidek, M4 - otaéeni proti sméru hodino-
vych rudidek; viz kapitola 8.4 ,Pohyby vietena®). Pro tento Gcel se musi do adresy
S naprogramovat, pfip. nastavit otatky vietena.

Poznamka: Kompletni cyklus pro vrtani zavit s vyrovnévaci hlavickou je jiz pfipraven
jako standardni cykius LCYC840 (viz kapitola ,Cykly").

X

Obrazek 8-20: Vrtani zavith pomoci G33

Metricky zavit &
Stoupani podle tabulky 0,8 mm/ot, Vyvrtana dira e jiZ k dispozici

N10 G54 GO G0 X10 Y10 Z5 S600 M3
; hajizdéni na podatetni bod, vieteno se otadi vpravo
N20 G33 Z-25 K0.8 : yrtani zavitu, koncovy bod ~25 mm
N40 Z5 K0.8 M4 . zp&tny pohyb nastroje, vietenc se otadi vievo
NS0 GO X...Y...Z...

U zavitli vyrabénych pomoci G33 vyplyva rychlost osy pro pohyb po delce zavitu
z otaéek vietena a ze stoupani zavitu. Zadany posuv F nemd Zadny vyznam.
Z0stava viak uloZen v paméti. Maximalni rychlost osy uloZend v parametrech stroje
{rychly posuv) viak nesmi byt pfekrogena.

Poznamka Diilezité:
. —  Prvek pro korekci otagek vietena (override) by mél pfi obrabéni zavitd
zdistavat v nezménéném stavu.
—~  Prvek pro nastavovani korekce posuvu nema v tomto bloku Zadny viiv.
8-138 6FC5598-3AA10-0AP1
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Programovani

8.3.6  Vrtani zaviti s vyrovnavaci hlavickou: G63

Funkce

Levé nebo pravé zavity

Piiklad programovani

Pomoci prikazu G33 mohou byt vrtany zavity, pficemZ se pfedpoklada pouZiti
vyrovnavaci hiavicky. Naprogramovany posuv F musi odpovidat otackam vietena
(hadnota S napregramovéna nebo jsou nastaveny otagky) a stoupani zavitu nastroje.

F [mm/min] = S Jot/min] x stoupani zavitu [mm/of}

Vyrovnavaci hlavitka pfitom v omezené mife kompenzuje pfipadné se vyskytujici
rozdily drahy. :

Zpéiny pohyb nastroje se rovnéZ uskutecfiuje pomoci pitkazu G&3, jen s opaénym
smérem otaceni vietena (M3 <—> M4).

G63 ma blokovou plscbnost. V bloku nasledujicim za G83 bude znovu akfivni
prededla G-funkce ze skupiny ,druh interpolace” (GO, G1, G2, ...).

Smér zavitu, tzn. zda zavit bude levy nebo pravy, se uréuje nastavenim sméru otadeni
vietena (M3 — otaéeni ve sméru hodinovych rucitek, M4 - otaéeni proti sméru hodino-
vych rucicek; viz kapitola 8.4 ,Pohyby vietena®).

Poznamka: Kompletni cyklus pro vrtani zavitd s vyrovnavaci hlavickou (avéak s G33 a
odpovidajicim pfedpokladem) je jiZ pfipraven jako standardni cyklus LCYC840 (viz
kapitola ,Cykly").

Obrazek 8-21; Vrtanf zavitd pomoci G63

Metricky zavit 5
Stoupani podle tabulky 0,8 mm/ot, vyvrtana dira je jiZ k dispozici

N10 G54 GO G20 X10 Y10 Z5 S600 M3
; najizdéni na pocateéni bod, vieteno se otadi vpravo

N20 GB83 Z-25 F480 ; vrtani zavitu, koncovy bod =25 mm
N40 G63 Z5 M4 ; zpétny pohyb nastroje, vieteno se otadi vievo
NS0 GO X...Y... Z...

6FC5598-3AAT0-0AP1
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8.3.7 Zavitova interpolace: G331, G332

Funkee

Pravé nebo levé zavity

Priklad programovani

Rychlost pohybu os

Predpokladem je vieteno vybavené méficim systémem a polohovou regulaci.
Pomeci funkci G331/G332 mohou byt vriany zavity bez vyrovnavaci hlavicky, pokud
to vEak umoZiuji dynamické charakteristiky vietena a osy.

Pokud je navic pouZita i vyrovnavaci hlavitka, zmen3uji se drahové rozdily, které z ni
vychézeji. Diky tomu je moZné pfi vrtani zavitl pouZivat vy53i otacky.

Piikazem G331 se uskutetfiuje vriani, pitkaz G332 slouzi pro zpétny pohyb nastroje.
Vrtana hioubka se zadéva prostfednictvim os X, Y, Z; pro stoupani zavitd slouZi
odpovidajici parametr |, J nebo K.

U piikazu G332 se zadava stejné stoupéni zavitu jako u G331. Prevraceni sméru
otadeni vietena se uskute€iiuje automaticky.

Otadky vietena se programuji do parametru S; bez M3/M4.

Pred: vrtanim zavitu pomoci G332 musi byt vieteno nastaveno pomoci pfikazu
SPOS=... do reZimu pro reguiaci polohy a uvedeno do patfitné pozice (viz také
kapitola 8.4.3 ,Polchovant vietena").

Smeér otadeni vietena je stanoven znaménkem u stoupani zavitu:
kladné znaménko: otadeni vpravo (jako pii M3)
zaporné znaménko: otageni vievo (jako pfi M4)

Poznamka: Kompietni cyklus pro vrtani zavit se zavitovou interpolaci je jiZ pfipraven
jako standardni cyklus LCYC84 {viz kapitola ,Cykly").

X

Obrazek 8-21: Vrtdni zavitl pomoci G331/G332

Metricky zavit 5
Stoupani podle tabulky 0,8 mm/ot, vyvrtana dira je jiZ k dispozici

N5 G54 GO G90 X10 Y10 Z5 ; najizdéni na pocatedni bod, vieteno se otaci vpravo
N10 $P0OS=0 ; vieteno v reZimu regulace polohy
N20 G331 Z-25 K0.8 8600 ; vrtani zavity, K kladné = vieteno se otadi vpravo
; koncovy bod —25 mm
N40 G332 Z5 K0.8 ; zpétny pohyb nastroje
NS0 GO X... Y... Z...

U zavith vyrabénych pomoci G33 vyplyva rychlost osy pro pohyb po délce zavitu
z otaek vietena a ze stoupani zavitu. Zadany posuv F nema Zadny vyznam.
Zistava viak uloZen v pamé&ti. Maximalni rychlost osy uloZzena v parametrech stroje
(rychly posuv) viak nesmi byt pfekro€ena. V takovém pfipadé je generovan alarm.

8 - 140
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8.3.8  Najizdéni na pevny bod: G75

Funkce

Priklad programovani

Pomoci G75 je moZné najizdét na pevny bod na stroji, napf. na bod pro vyménu
nastroje. Poloha je pro vdechny osy pevné definovana parametry stroje. Poloha bodu
neni ovlivilovana Zadnymi posunutimi.

Na pozici se najizdi rychlym posuvem.

G75 vyZaduje svijj vlastni blok a ma blokovou pdsobnost.

V bloku za G75 je znovu aktivni piedchézejici G-pfikaz ze skupiny ,Druh interpolace”
(GO, G1, G2, ...). :

N10 G75 X0 Y0 Z0

Poznamka: Naprogramované ¢iselné hodnoty poloh pro X, Y, Z jsou ignorovany.

8.3.9  Najizdéni na referenéni bod: G74

Funkce

Priklad programovani

Prikaz G74 se pouziva pro najizdéni na referenéni bod v ramei NC programu. Smér a
rychlost jsou pro jednotlivé osy uloZeny v parametrech stroje.

(74 vyzaduje samostatny blok a ma blokovou plsobnost. V bloku za G74 je znovu
aktivni pfedchazejici G-pfikaz ze skupiny ,Druh interpolace® (G0, G1, G2, ...).

N10 G74 X0 Y0 Z0

Poznamka: Naprogramované Eiselné hodnoty polch pro X, Y, Z jsou ignorovany.

8.3.10 Poshv F

Funkce

Programovani

Méfici jednotky pro F:
G94, Ga5

Pfiklad programovani

Posuv F udava rychlost pohybu po draze a predstavuje absolutni hodnotu geo-
metrického soutu vektorl rychlosti viech os, které se na pohybu podileji.

Rychlosti os vyplyvaji z toho, jak se jednotlivé osy podileji na celkové dréze.

Posuv F je aktivni pro druhy interpolace G1, G2, G3 a G5 a zistava v platnosti tak
dlouho, dokud nent v programu zapsano nové F-slovo.

F..

Poznamka: V pfipadé celogiselnych hodnot mitze desetinna tetka odpadnout, napr.
F300. )

Mefici jednotky F-slova jsou urGovany G-funkcemi:
. G994 F jako posuv v mm/min

. G95 F jako posuv v mmfotacku vietena
(ma smysl jen tehdy, pokud se vieteno pohybuje!)

N10 GB4 F310 ; posuv v mm/min
Kl.1 10 S200 M3 ; vieteno se otadi vpravo
N120 G985 F15.5 ; posuv v mm/otacku

Poznamka: Pfi pfepnuti G94 - Gg5 nezapomeﬁt'e napsat nové F-slovo!

B6FC5598-3AA10-0AP1
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8.3.11 Korekce posuvu u kruht: G900, G901

Funkce

Programovani

Korigovany posuv

Pfiklad programovani

Kdy# je aktivovana korekce radiusu nastroje (G41/G42, viz kapitola 8.64) a
naprogramovaném kruhovém oblouku, je zapotiebi provadét korekci posuvu na
stredu frézy, ma-li byt naprogramovana hodnota F vztazena na konturu kruhového
oblouku.

Pfitom se automaticky bere v Uvahu akiuaini korekce radiusu nastroje, pokud jsou
korek&ni parametry aktivovany, a zda se jedna o obrabéni vnéjsiho nebo vhitfniho
kruhového konturového prvku.

Na pfimych drahach neni tato korekce zapotfebi. Zde jsou rychlosti pohybu po draze
stfedu frézy a bodu na kontufe stejné., takZe je naprogramovany posuv vziaZen ke
kontufe.

Pokud by se viak mél naprogramovany posuv pfesto vztahovat na drahu stiedu frézy,
korekel posuvu vypnéte. Pro pfepinani existuje G-skupina ptikaz(l s modaini plsab-
nosti G900/G901.

GBO0 ; korekce bosuvu vypnuta {naprogramované hodnota posuvu se
vztahuje na stfed frézy
G901 : korekce posuvu na kruhové draze je zapnuta

‘Fprog. — N@Programovana hodnota posuvu
Frorr. — korigovany posuv na stiedu frézy

Obrazek 8-23: Korekce posuvu G901 phi obrabénl vnéjsihofvnitiniho kruhového oblouku

—~ Obrabéni vnéjiho kruhového oblouku:
Frorr. = Forog. (Mkont.  Frast.) £ front.

— Obrabéni vnitiniho kruhového oblouku:
Fuor. = Fprog. {ront. — Frast) / Fiont.

Ikant.. radius kruhového oblouku kontury
Inast: radius nastroje

N10 G42 ... ; korekce radiusu nastroje zapnuta

N20 G201 ... : korekee posuvu na kruhovych segmentech zapnuta
N30 G2 X... Y...l... J...F350 ; hodnota posuvu se vztahuje na konturu

NACG3 X..Y... L. Jd... ; hodnota posuvu se vztahuje na konturu

N70 G200 : korekce posuvl vypnuta, naprogramovana hodnota

posuvu se vztahuje na stfed frézy

8 -142
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8.3.12 Presné najeti / Rezim Fizeni pohybu po draze: G9, G60, G64

Funkce

Programovani

Pfesné najeti: G60, G%

Tyto funkce Vam umoZiuji definovat chovani posuvu na hranicich blokl a ovladat
pfechod programu na nasledujici blok, coz Vam umoZiiuje optimalni piizpiisobeni
svého programu riznym poZadavkim. Napi. si miZete pfat rychle najizdét osami na
danou peolohu nebo opracovavat drahu kontury popsanou v nékolika blocich.

G60 : Pfesné najeti — modalni piisobnost
G64 ; Priib&2né fizeni pohybu po draze
G9 ; Pfesné najeti — blokova plscbnost
G601 ; Jemné piesné najeti

G602 ; Hrubé piesné najett

Pokud je funkce pfesného najeti (G60 nebo G9) aktivni, za udelem dosaZeni pfesné
cilové pozice na konci programového bloku se rychlost zabrzdi na nulu.

Piitomn je moZné dalimi funkcemi z této G-skupiny s modalni platnosti nastavit, kdy
plati posuv po dréze pro terto blok za ukonéeny a kdy dojde k pfepnuti na nasledujici
blok.

«  G6H Jemné okno piesného najeti
K pfechodu na nasledujici biok dojde tehdy, kdyz vSechny osy dosahnou
Jemného okna pfesného najeti” (hodnota v parametrech stroje).

. G602 " Hrubé okno presného najeti
K pfechodu na nasledujici blok dojde tehdy, kdyZ viechny osy dosahnou
hrubého okna presného najeti (hodnota v parametrech stroje).

Volba ckna pfesného najeti vyrazné oviiviiuje celkovy Cas, jestlize se provadi velky
podet operaci polohovani. Pfesné polohy vyZzaduji vice Easu.

F Y
Y Pfechod na nasledujici blok pfi
nastaveni ,hrubé" a jemné* G602 (hrube)

w X

Obrazek 8-24: Okno hrubého a jemného pfesného najeti, které je v platnosti s GB0/GY,
zvétdené zobrazeni okna

B6FC5598-3AA10-0AP1
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Priklad programovani N5 G602 ' ; Hrubé pfesné najeti
N10 GO GBO0 Z... ; Pfesné najeti s modaini plsobnosti
N20 X... Y. ; GB0 je stale aktivni .
NS0 G1 G601 ... ; Jemné piesné najeti
N80 Go64 X... ; Prepnuti na fizeni pohybu po draze
i\-l‘1 00 GO G9 X... ; Presné najeti ma plsobnost jen v tomto bloku
N111 ... ; Opét rezim fizeni pohybu po draze
Poznamka; Pfikaz G9 generuje presné najeti jen v bloku, v némz je naprogramovan;
oproti tomu G60 zlstava aktivni, dokud neni zrusen pfikazem G64.
ReZim fizeni pohybu Cilem fizeni pohybu po draze je zabrafiovat zabrzdéni na hranicich blokd a piechazet
po draze: G64 na nasledujici blok s co moZno nejrovnomérnéjsi rychlosti pohybu po draze (pii
tangencialnich pfechodech). Funkce vyuZiva algoritm(l pro pfedvidani rychlosti
v nasledujicim bloku. V pfipadé piechodil v draze, které nemaji tangencialni charakter
(rohy), se rychlost v pfipadé& potreby sniZuje, protoZe osy nejsou schopné uskuteénit
skokovou zménu rychlosti, ktera pfesahuje maximalni zrychleni. V takovych pfipadech -
v rozich vznika zaobleni zavislé na rychlosti. L
y 4 Prechod na nasledujici
blok s posuvem F2
Pfechod na nésledujici
blok s posuvem F1
Posuv F2 je vetsi nez
posuv F1
- X
Obrazek 8-25: ZaoblenT kontury v rozich pfi G64
Pfiklad programovani N10 G684 G1 X.. F.. ; Spojité fizeni pohybu po draze
N20 Y... : Spojité fizent pohybu po draze je stale aktivni
i\.l-‘l 80 G60 ; Pfepnuti na pfesné najeti

R
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Obrazek 8-26: Porovnan( pribéhd rychiosti pfi GB0 a G&4 v pfipada kratkych tsekd drahy

8.3.13 Doba prodlevy: G4

Funkce

Programovani

Piiklad programovani

Pozndamka _

Mezi dvéma NC-bloky miZete obrabéni na definovanou dobu prerusit tim, Ze vioZite
samostatny blok s G4; napt. kvilli odfiznuti.

Slova s F... nebo S... se pouze v tomto bloku pouivaji pro zadani éasového ldaje.
Drive naprogramovany posuv F a otacky vietena S ziistavaji zachovany.

G4F.. ; doba prodlevy v sekundach
G4 3. ; doba prodlevy v otagkach vietena

N5 G1 F200 Z-50 S300 M3 ; Posuv F, otadky vfetena S

N10 G4 F2.5 ; doba prodlevy 2,5 s
N20 Z70.
N30 G4 S30 ; Doba prodlevy 30 otacek vietena, coz odpovida éasu

 t=0,1 s, protoZe je nastaveno S=300 ot/min
» & korekee otacek vietena je 100%
N40 X... ; Posuv a otacky vietena zlstavaji beze zmény

Funkci G4 S... je mozZné naprogramovat jen v pfipads, Ze je k dispozici vFeteno
s regulaci polohy (jestlize byly predem naprogramovany otacky rovngz pomoci S...).

BFC5598-3AA10-0AP1
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8.4  Pohyby vietena

8.41  Otacky vretena S, smér otaceni

Funkce

Informace

Piiklad programovani

Otacky vietena se programuji pod adresou S v otackdch za minufu, pokud je strof
vybaven fizenym vietenem. Smér ofadeni a zagatek, resp. konec pohybu se zadava
prostrednictvim M-funkci (viz kapitola 8.7 ,Dopliikova funkece MY).

M3 - vieteno se otadi ve sméru hodinovych rucicek (vpravo)

M4 vieteno se otadi proti sméru hodinovych rudicek (vievo)

Mb zastaveni vietena

Poznamka: V pfipadé celodiselnych hodnot S miZe byt desetinna tetka vypusténa,
napi. $270.

Jestlize napigete pfikaz M3 nebo M4 v bloku s pohyby os, budou M-pfikazy aktivni
uz pred témito pohyby os.

Standardni nastaveni: Pohyby os zatnou a2 {ehdy, kdyz vieteno dosahne
pfedepsanych otalek (M3, M4). Také M5 se zadava pied pohyby os, v tomto pfipadé
se viak na zastaveni vietena neceka. Pohyby os zaénou, jesté nez se wvieteno
zastavi. Konec programu nebo RESET vieteno zastavi.

Poznamka: Prostfednictvim parametrd stroje je moZné projektovat i jiné nastaveni.

N10 G1 X70 Z20 F300 S270 M3 ; Vieteno se roztodi na 270 ot/min ve sméru
; hodinovych rudicek pfedtim, nez se uskutedni

ipohybos X, Z
N80 S450 : Zména otatek
N170 GO Z180 M5 : Pohyb osy Z v bloku, zastaveni vietena

8.4.2  Omezeni rychlosti vietena: G25, G26

Funkce

Programovani

Informace

Piiklad programovani

Prostfednictvim programu muZete funkcemi G25 nebo (526 a adresou vietena S a
mezni hodnotou definovat maximalnl nebo minimaini otatky vietena. Sou€asné se tim
prepisuji hodnoty uloZené v nastavovanych parametrech.

G25 nebe G26 vyZaduji vidy samostatny blok. Difve naprogramovana hodnota
otaéek S zlistava zachovéna.

G25 8... . dolni mezni hodnota otaéek vietena
G26 S... ; homni mezni hodnota otadek vietena

Maximalni a minimalni hranice otacek vietena jsou definovany v parametrech stroje.
Zadanim prostiednictvim ovladacihe panelu miZete aktivovat nastavované parametry
a zajistit tak daldi omezeni.

N10 G25 812 ; dolnf mezni hodnota otadek vFetena: 12 ot/min
N20 (26 S700 ; horni mezni hodnota otatek vietena: 700 ot/min

8- 146
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8.4.3 Polohovani vietena — SPOS

Funkce

Programovani

Pfiklad programovani

Pfedpoklad: Vfeteno musi byt technicky vybaveno pro reZim regulace polohy
v uzavfené smycce.

Pomoci funkce SPOS= miZete vieteno nastavit do uréitého Ghlového nastaveni.
Vreteno je diky polohové regulaci udrzovano v této poloze.

Rychlost operace polohovani je definovana v parametrech stroje.

Dokud neni proces nastavovani do poZadované polohy ukonéen, zilistava zachovan
odpovidajici smér otageni dany piikazem M3/M4. Pii polohovanf z klidové polohy se
na zadanou pozici najizdi po nejkratsi draze. Smér piitom vyplyva z potatetni a
koncové pozice,

Vyjimka: Prvni pohyb vietena, tzn. dokud méfici systém neni jesté synchronizovan.
Pro tento pfipad se smér zadava v parametrech stroje.

Pohyb probiha paraleing s pfipadnymi pohyby os ve stejném bloku. Tento blok e
ukonden, a2 kdyZ jsou ukonceny oba pohyby.

SPOS=... ; Absolutni poloha 0 ... < 380 stupfd

N10 SPOS=14.3 ; pozice vietena 14,3 stupné

N80 GO X88 Z300 SP05=25.6 ; Polohovani vietena s pohybem os. Biok bude
‘ ; ukonéen, aZ kdyZ budou skongeny vechny pohyby
NB81 X200 Z300 ‘ ; Blok N81 zaéne, az kdyZ bude skonceno také
’ : ; polohovani vietena z N80

6FC5598-3AA10-0AP1
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8.5 Zaobleni, faseta

Do rohii kontury miiZzete vioZit bud' konturavy prvek faseta nebo zaobleni. Odpovida-
jici prikaz CHF=... nebo RND=... se zapisuje do bloku s osovym pohybem, kiery vede

Funkce

Programovani

Faseta CHF=

Piiklad programovani
fasety

Zaobleni RND=

do rohu kontury.

CHF=... : vloZeni fasety, hodnota: délka fasety

RND=... - vioZeni zaobieni, hodnota: radius zaobleni

Mezi linearnimi a kruhovymi konturami v libovolné kombinaci se vkiada finearni.

Gsek. Hrana je tim zkosena,

N10 G1 LOHF=...
—

xmm

2.8 G17 X

Obrazek 8-27.

N10 G1 X... CHF=5 ; VlgZeni fasety 5 mm

N20 X... Y...

VloZeni fasety mezi dva lineérni iseky kontury (piiklad)

Mezl linearnimi a kruhovymi konturami v libovolné kombinaci se vklada kruhovy

konturovy prvek s tangencialnim napojenim.

Pfimka/primka
N10 G

napt.: G17

Primka/kruh

«RND=...

zaobleni

N20 G1 ...

QObrazek 8-28: Piiklady viozeni zaoblen(
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Piklad programovani
zaobleni

Informace

Programovanf
N10 G1 Z... RND=8 ; vlozeni zaobleni s radiusem &
N20 X... Y...
i\.!.50 G1 X... RND=7.3 ; vloZeni zaobleni s radiusem 7,3
N60 G3 X...Y..

Funkce Faseta/Zaobleni se provadéji v pravé pouZivané roviné G17 az G18.

Poznamka:
JestliZe je delka kontury v odpovidajicim bloku nedostatednd, automaticky se provadi
zmen&eni naprogramovane hodnoty pro fasetu nebo zaobleni.
Zaobleniffaseta se vkladat nebudou, nastane-li néktera z téchto okolnosti:
—  Pokud je za sebou naprogramovén vice nez jeden blok, ktery necbsahuje
Zadné informace pro pohyb os v roviné,
—~  Byla provedena zména roviny.

6FC5598-3AA10-0AP1
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8.6 Nastroje a korekce nastroju

8.3.1  V$eobecné poznamky

Funkce Pfi sestavovani programu pro opracovant obrobku se nemusite ohlizet na délky
nastroji nebo na radius noze. Programujete piimo rozméry obrobku, napf. podle
vykresu.

Parametry nastroje zadavéte oddéleng do zviastni datové oblasti. V programu
vyvolavate pouze potfebny nastroj s jeho korekénimi parametry a v pfipadé potieby
zapinate korekci radiusu nastroje. Na zakladé téchto adajll uskuteéni fidici systém
potiebné korekce dréhy, aby byl vyroben definovany obrobek.

T1 = néstroj 1
T2 — nastroj 2

Obrazek 8-29: Obrabéni obrobku s nastroji s riiznym rédiusem

T1 — nastroj 1 F — vztazny bod drzéku nastroje

Z

T2 — nastroj 2

TO — zadny néstroj

Obrazek 8-30: Opracovani obrobku s ndstroji rdznych rozmeérd
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8.6.2 Nastroj T

Funkce

Programovani

Poznamka

Priklad programovani

Programovanim T-slova se provéadi volba nastroje. Zda se pfitom jednd o vyménu
nastroje nebo jen o pfedvolbu nastroje, je definovano parametrem stroje:

s Vyména nastroje (vyvolani nastroje} se provadi T-slovem pfimo.

*  T-slovo je pfedvolbou a vyména se uskuteéni a2 pomoci dal§iho pfikazu M6 (viz
také kapitola 8.7 ,Doplftkova funkce M.

Méjte na paméti: Pokud byl aktivovan urdity nastroj, zistava aktivni i po ukondeni
programu a i po zapnuti a vypnuti fidiciho systému, nebot se uklada do paméti.

Pokud nastroj vyménite rufné, zadejte tuto vyménu i do fidiciho systému, aby byl
fidicimu systému znam spravny nastroj. Pak mizete napf. spustit blok s novym T-
slovem v reZimu ovladani MDA.

T.. ; &islo nastroje: 1 ... 32000, TO - Zadny néstrof

Do fidiciho systému je moZné sou€asné uloZit maximélng 15 nastrojd,

Vymeéna nastroje bez M6:
N10TH . nastroj 1

N70T588  ; nastroj 588
Vymena nastroje s M6;
N10T14 ... pfedvdlba nastroje T14

KI-‘IS M6 ; uskute€ni se vyména nastroje, T14 je potom aktivnim nastrojem

8.6.3 Cislo korekce nastroje D

Funkce

Poznamka

Programovani

Uritému nastroji mGZe byt piifazeno vzdy 1 aZ 9 datovych poli s riznymi bloky
korekénich parametrll nastroje (v pfipad& vice biitd). Pokud je nastroj vybaven
speciainim biitem, miZete naprogramovat D a odpovidajici &isla.

Neni-li zapsano Zadné D-¢islo, automaticky se aktivuje D1.

JestliZze je naprogramovano DO, jsou korekeni parametry nastroje vypnuté.

Do fidiciho systemu je mozné soucasné ulozit 30 datovych poli (D-gisel) s korekcnimi
parametry nastrojd.

D... ; Cislo korekéniho parametru nastroje: 1 - 9,
; DO: korekee jsou deaktivovany

_BFC5598-3AA10-0AP1

8-151



SINUMERIK 8025/302C, Obsluha a programovanl, Frézovéni

Programovani
bz D3 | o | b9 [
b2 D3 |
D2
D2
Obrazek 8-31: Pfiklady pfifazent Gisel korek&nich parametrll nastroje / nastroj
informace Korekce délky nastroje se aklivuje okamzitd, jakmile se nastroj stane aktivnim;
nebylo-li naprogramovano 2adné D-islo, pouziji se hodnoty D1. Korekce délky
nastroje se realizuje s prvnim naprogramovanym posuvem osy piislusné délkové
korekce. Davejte pozor na aktivni rovinu G17 a£ G191
Korekce radiusu nastroje musi byt dodateéné aktivovéna pfikazy G41/G42. .
E
Priklad programovani Vyména nastroje bez pfikazu M6 (pouze pomocl T):
N5 G17 : stanoveni uspofadani pro korekce
N0 T1 ; aktivuie se nastroj 1 s pfislusnou korekci D
N11 GO Z... : v roviné G17 je osou délkové korekce osa Z, hodnota
délkové korekce se zapotitava od tohoto mista
N50 T4 D2 : vyména nasfroje 4, D2 nastroje T4 je aktivni
NTO G0 Z... D1 ; aktivni D1 nastroje 4, pouze vyména bfitu
Vyména nastroje s pomoci pfikazu M6:
Nb G17 ' ; stanoveni uspofadani pro korekce
N10 T1 ; predvolba nastroje
N15 MG : aktivuje se nastroj 1 8 pﬁsluéndu korekci D1
N16 GO Z... ; v roving G17 je osou délkové korekce osa Z, hodnota
délkové korekee se zapogitava od tohoto mista
N20 GO Z.., D2 ; aktivuje se D2 nastroje 1, v roving G17 je osou délkove
: korekce osa Z, od tohoto mista se zapog&itava hodnota
délkové korekce D1 —> D2 o
N50O T4 : Pfedvolba nastroje T4
POZOR: T1 s bfitem D2 je stale jesté aktivnil
N55 D3 M6 ; vwména nastroje, D3 nastroje T4 je aktivni
.
8-152 6FC5598-3AA10-0AP1
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Obsah paméti
korekénich parametry

- Programovani

Do paméti korekénich parametr( zadejte nasledujici:

Geometrické charakteristiky: délka, radius

Skladaji se z nékolika komponent (geometrie, opotiebeni). Tyto komponenty
fidici systém prepoditd na vyslednou charakteristikit (napi. Delka 1, Vysledny
rddius). Tato vysledné charakteristika 'se aktivuje pii vyvolani korekéniho
parametru z pamétj,

To, jak jsou tyto hodnoty pfepotitavany pro osy, urduje typ néstroje a piikazy
G17, G18, G19 (viz nasledujici obrazek).

e Typ nastroje
Typ nastroje uréuje, které geometrické Udaje jsou zapotfebi a jak potom probiha
jejich prepocitavani (vrtak, fréza).
— Typ 1xy: Frézy
— Typ 2xy: Vrtaky

6FC5598-3AA10-0AP1
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Paramefry nastroje Hodnota pfislusného parametru nastroje se zadava do pole DP.. .Typ nastroje

rozhoduje o tom, které parametry jsou zapotiebi. V8echny parametry néstroje, které -

nejsou zapotiebi, musi byt nastaveny na 0"

Typ nastroje:

Délka 1:
* Délka 2:
* Délka 2:

Radius:

Typ nastroje:

Délka 1:
* Délka 2:
* Délka 2:

*)  Poznamka: U typu nastroje 1xy (fréza) a 2xy {vrtak) jsou parametry pro Détku 2
a Délku 3 zapotfebi pouze ve specidlnich pfipadech (napf. vicerozmeérné
délkove korekee u fréz se skosenou hlavou.

.Délka 3

Plisobnost

Délka 1 vose Z
Délka2voseyY
Délka 3vose X
Radius v X/Y

Déka1voseY

| Délka 2 v ose X
Délka3voseZ
Radius v ZrX

Délka 2

| Délka 1 v ose X X
1 Délka2voseZ
Délka3dvoseY ¥

Radius v Y/Z i

v

Délka 1

U typu ,Vriak* se na radius nebere ohled.
F - vztaZny bod drzaku nastroje

QObrazek 8-32: Pasobnost délkovych korekel néstroje ve tfech rozmérech (specidlni
pfipad)

o
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Zadani v paramet-
rech nastroje

Hodnoty opotiebeni ‘ Délka 1
podle poZadavk( e
V&echny ostatni PUE“ObT\C‘St
hodnoty nastavie Gi17{Délka1vZ
ha . G18| Délka 1 v ¥
G19| Délka 1w X

F — vztazny bod drZaku nastroje

Obrazek 8-33:

Korekéni parametry potfebné pro vriaky

Zadani v paramet-
rech nastroje

Délka 1

Réadius

Radius l :

, I Délka 1

Hodnoty opotiebeni
nodie poZadavkil

Plsobnost

G17

Déka1vZ
Radius v XY

Vé&echny ostatni

G18

Délkaivy
Radius v Z/X

hodnoty nastavte
na 0.

G19

Délka 1 v X
Réadius v Y/Z

F — vztaZny bod drZaku nastroje

Obrazek 8-34;

Korekéni parametry potfebné pro frézy

BFC5598-3AA10-0AP1
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8.6.4 Volba korekce radiusu nastroje: G41, G42

Funkce

Programovani

Ridici systém pracuje s korekci radiusu nastroje ve zvolené roving.

Musi byt aktivni nastroj s odpovidajicim D-Gislem. Korekee radiusu nastroje se zapina
/ vypina funkcemi G41/G42. Ridici systém pak automaticky vypo&ita pro v dané chvili
akiualni radius nastroje potfebnou ekvidistanini drahu nastroje k naprogramované

kontufe.

fréza
(——————
\ .
\ \
§ A\
\ Y
y |
\ ff
g —
e ] /
draha stfedu i - /’;
nastroje ve stéle stejné | i
vzdalenosti od kontury ————— -
(ekvidistantni draha)
Obrazek 8-35: Korekce radiusu nastroje
G41 X... Y... ; korekce radiusu nastroje vievo od kontury
G42 X... Y... ;korekce radiusu néstroje vpravo od kontury

Poznamka: Tuto funkcl miZete aktivovat pouze pii linearni interpolaci (GO, G1).
Naprogramujte obé osy. JestliZe zadate jen jednu osu, bude druhé osa automaticky
doplnéna posledni naprogramovanou hodnotou.

Obrazek 8-36: Korekce vievo / vpravo od kontury

8-156
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R

Zahajeni korekce Nastroj najizdi na konturu po lineami draze a v poéatecnim bodu kontury se stavi
kolmo na tetnu své drahy. PocateCni bod zvolte tak, aby bylo zarugeno, Ze pii
najizdéni nedojde ke kolizi.

Kontura: primka ' Kontura: kruh

NP radius kruhu

=21 te€na . =21

REA TR

/ .
drsha bez ;f | radius nastroje
korekce  / —

\,f
42
/ G
/

korigovana draha
nastroje

korigovana draha
nastroje

PO - potate&ni bod PO - potatetni bod

Obrazek 8-37: Zahdjeni korekce radiusu nastroje na pfikladu G42

Informace ' Za blokem s G41/G42 obvykle nasleduje prvni blok kontury obrobku. Popis kontury
vsak smi byt pferuSen tfemi downitt vloZenymi bloky, které neobsahuji Zadné
informace o draze kontury, napf. pouze M-pfikazem nebo pfisuvny pohyb.

Priklad programovani N10 T...

N20 G17 D2 F300 ; korekéni parametry 2. bfitu, posuv 300 mm/min
N25 X... Y... ; PO — pocatedni bod

N30 G1G42 X...Y... ; volba vpravo od kontury, P1

N31X... Y. » pocatek kontury, kruh nebo pfimka

Po zvoleni zpdsobu prace s korek&nimi parametry mohou byt uvedeny bloky
s pifsuvnymi pohyby nebo M-piikazy:

N20 G1 G41 X... Y... : valba vievo od kontury
N21 Z... ; pfisuvny pohyb

N22 X...Y... ; po&atek kontury, kruh nebo piimka

6FC5598-3AA10-0AP1 ' 8-157
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8.6.5 Chovani v rozich: G450, G451

Funkce

Programovani

Pomoci funkci G450 a G451 miiZete definovat chovani v mist& nespojitého pfechodu
z jednoho konturového prvku na jiny konturovy prvek (chovani v rohu), kdyZ jsou

aktivni G41/G42. 4
Vn&j8i a vnitini rohy jsou fidicim systémem automaticky rozpoznavany. Ve vnitfnich

rozich se vZdy najizdi na prise&ik ekvidistantnich drah.

G450 : pfechadovym prvkem je kruh
G451 - pfechodavym prvkem je prisedik

Pfechodovy prvek kruh
(radius = radius nastroje)
priusedik

G430

vioZeny blok bez informaci o

P* _ zde se mOZe nachazet jeden

G451

pohybu v roviné
Obrazek 8-38: Chovani v pfipadé vnéjsich rohll
prisedik
Obrézek 8-39: Chovani v piipadé vnitfnich rohil
Pfechodovy prvek Stied nastroje objizdi vn&Si roh obrobku po kruhove draze odpovidajici radiusu
kruh: G450 nastroje. '
Prechodovy prvek kruh patfi z technického a datového hlediska k nasledujicimu bloku
s pfikazy pohybu, napf. pokud jde o posuv.
8-158 6FC5598-3AA10-0AP1
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Prisedik: G451

Programovani

V piipadé funkce G451 (prisedik ekvidistantnich drah) se najizdi na bod, ktery je
prisecikem drah nastroje (kruh nebo piimka).

V piipadé, Ze se vyskytne ostry konturovy Uhel a je aktivni priisedik, mohou vzn[knout
v zavislosti na radiusu nastroje zbytetné Useky drahy, kdy se nastrof pohybu;e
naprazdno.

Ridici systém potom automaticky do tohoto bloku vkliada piechodovy prvek kruh,
jakmile je dosazeno thlu, jehoZ hodnota je specifikovana v parametrech stroje.

piechodovy prvek kruh

R = radius nastroje

Obrazek 8-40: Ostr)'r konturovy thel a vloZzeni kruhového pfechedového prvku

BFC5598-3AA10-0AP1
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8.6.6  Vypnuti korekce radiusu nastroje: G40

Funkce _ Pomoci funkce G40 se provadi deaktivovani korekci (G41/G42). G40 je platnym

nastavenim na poc¢atku programu.

Nastroj ukondi blok pted G40 v normalnim nastaveni (vektor korekce je kolmy na

teénu v koncovém bodé); nezévisle na uhlu odjizdéni.
Koncovy bod bloku s G40 volte proto vZdy tak, aby bylo zaruceno, Ze pii pohybu

nedojde ke kolizi! ,

Programovani G40 X... Y... ;vypruti korekce radiusu nastroje
Poznamka: Deaktivovani refimu zapoditavani korekci se mlZe uskuteCnit jen s li-
nearni interpolaci (G0, G1).

Naprogramujte ob& osy roviny (napi. u G17 jsou to osy X , Y). Jestlize zadate jen
jednu osu, bude druha osa automaticky dopinéna posledni naprogramovanou
hodnotou.

Kontura: pfimka Kontura; kruh

Pl

teéna

Pt

R - radius néstroje

G40

P1 — koncovy bod, postednt blok s napf. G41
P2 — koncovy bod, blok 5 G40

Obrazek 8-41: Ukond&eni korekce radiusu nastroje
Piiklad programovani
: N100 X... Y... _ : posledni blok na kentufe, kruh nebo pfimka, P1
N110 G40 G1 X... Y... ; vypnuti korekce radiusu nastroje, P2
8 - 160 ' 6FC5598-3AA10-0AP1
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8.6.7

Zmeéna sméru korekce

Programovani

Specialni pfipady korekce radiusu nastroje

Smeér korekce je mozné zménit (G41 <-> G42), aniz by bylo potieba mezi nimi psat
pfikaz G40.

Posledni blok se starym smérem korekce se ukon&i v normaini poloze vektoru

korekce v koncovém bod&. Nova korekce se uskuteéni jako pii zahajeni korekce

radiusu nastroje (normalni poloha v pofatetnim bodg). :

zB. X
N0 G4Z ..

N20 G1 X...

N21 G4 X Y.

N2z X...

2B
N20G4Z2 G1 X... Y...
N2t ... _

N22 G41 Y.
N23X...

N24 G42 Y.,
N25X... i %

Opakovani G41, G41
nebo G42, G42

Zména korekéniho
parametru D

Zruseni korekce
pomoci M2

Obrazek 8-42: Zména sméru korekce

Stejné korekce mizZe byt znovu naprogramovana, aniz by bylo potieba vkladat piikaz
G40.

Posledni blok pfed novym vyvolanim korekce se ukonéi v normalni poloze vektoru
korekce v koncovém bod&. Novéa korekce se uskutedni jako pfi zahajeni korekce
radiusu nastroje, jak bylo popsano v odstavci ,Zahajeni korekce®,

Cislo korekce D mlZe byt zménéno vre¥imu prace s korekei, Zménény radius
nastroje se v fomto pfipadé akiivije uZ na zacatku bloku, ve kierém je nové D-Gislo
naprogramovano. Uplné zmény je dosaZeno az na konci bloku. Zména se tedy
uskute&fiuje kontinualné v ramci celého bloku; to plati i pfi kruhove interpolaci.

JestliZe je rezim prace s korekci ukongen pfikazem M2 (konec programuy), aniz by byl
naprogramovan pfikaz G40, posledni blok se ukongi se soufadnicemi v roving (G17
az G18) v normalini poloze vektoru korekce. Neprovadi se 2adny vyrovnavaci pohyb.
Program skonci v této poloze nastroje.

B6FC5528-3AA10-0AP1
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Kritické pfipady
obrabécich operaci

Pfi programovani vénujte zvlaStni pozornost piipadiim, kdy je dréha kontury ve

vnitfnich rozich mensi neZ je radius nastroje nebo pokud za sebou nasleduji dva -

vnitni rohy, které jsou mensi neZ primeér nastroje.
Vyhnéte se témto pfipadim!

Prostudujte i vice blokd za sebou, zda se na kontufe nevyskytufi Ozka mista, tzv.
Lhrdla lahve®,

KdyZ provedete zkusebni zpracovani programu, pouzivejte pfitom nastroj, jehoZ
radius je nejvétsi, jaky mate k dispozici.

R - radius Spicky nastroje
B — mensi draha kontury

B<R

Naprogramovana kontura

Néaprava: V tomto pfipadé pfepnéte z G450 na G451.

QObrazek 8-43: Kritické piipady obrabécich operaci, piiklad ukazuje pfechodovy prvek kruh

R — radius 3picky nastroje
B — mensi draha kontury

Kolize

B <2R

Naprava: Vyberte nastroj, ktery je pro danou konturu vhodny

QObrazek 8-44: Kritické piipady obrébécich operaci, pfiklad ukazuje pfipad vnitini roh /
vnitfni roh

8-162
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8.6.8  Priklad pro korekci radiusu nastroje

Y
160 —

90 —

B0 —

T

(et

0 —

40 —

8¢ 90 100 110 120 X

Piiklad programovani

Obrazek 8-45: Priklad korekee radiusu nastroje

N1T1

N5 GO G17 GO0 X5 Y55 Z50
N6 G1 Z0 F200 S80 M3

N10 G41 G450 X30 Y60 F400

N20 X40 Y80

N30 G2 X865 Y55 10 J-25
N40 G1 X95

N50 G2 X110 Y70 15 JO
NG60 G1 X105 Y45

N70 X110 Y35

N80 X920

N80 X65 Y15

- N100 X40 Y40

N110 X30 Y60
N120 G40 X5 Y80
N130 GO 250 M2

; nastroj 1 s korekci D1
; najeti na pocateéni bod

; korekee vlevo od kontury, pfechodovy prvek
kruh

» ukonéeni rezimu zapoéitavani korekce

BFC5588-3AA10-0AP1
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8.7 Doplnkova funkce M

Funkce

Programovani

Aktivovani

P#iklad programovani

Pomoci doplitkové funkce M miiZete napf. ovladat rizné spinaci akce, jako tfeba
LZapnutifvypnuti chiadicl kapaliny" a spoustét nékteré zvladtni funkce.

V jednom bloku se miZe vyskytovat maximalné 5 M-funkci.

Mengi &ast M-funkci je vyrobcem Fidiciho systému cbsazena pevné definovanymi
funkcemi. Zbyvajici Gast je uZivateli volné k dispozici.

Upozornéni: Prehled doplikovych M-funkci vyhrazenych a pouZivanych fidicim
systémem naleznete v kapitole 8.1.5 ,Prehled pfikaz{".

M...

- Aktivovani v blocich, jei obsahuji pohyby os:

Jestlize se funkce MO, M1, M2 nachazeji v bloku s pfikazy pro pohyb os, budou tyfo
M-funkce aktivovany po ukonéenf pohybt.

Funkce M3, M4, M5 jsou odesilany do interniho rozhrani fidiciho systému pfed
zahajenim pohybu os. V pipadé M3, M4 zaénou pohyby os aZ tehdy, kdyZ se fizené
vieteno roztodi na pozadované otatky. U M5 se viak na zastaveni vietena neceka.
Pohyby os zaginaji jesté pfed jeho zastavenim.

U zbyvajicich M-funkci se jejich odesilani do interniho rozhrani fidiciho systému
uskuteciiuje souéasné s pohyby os.

Jestlize si budete prat naprogramovat M-funkei cileng pfed nebo po pohybu os, stadi
vloZit samostatny blok s touto M-funkel.

Majte prosim na paméti: Tento blok pierusuje G64 — reZim fizeni pohybu po draze a
obnovuje pfesné najeti!

N10S... :

N20 X... M3 : i M-funkce v bloku s pohybem os, vieteno se
roztoéi pfed pohybem osy X

N180 M78 M67 M10 M12M37  ; max. 5 M-funkel v bloku

8-164
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8.8  Aritmetické parametry R

Funkce

Programovani

Vysvétleni

Pfifazovani hodnot

Jestlize maji v NC programu platit hodnoty, kieré nejsou jednorédzové definovane,
nebo pokud musite néjaké hodnoty vypoCitavat, pouZijte pro tento tgel aritmeticky
parametr R. Potfebné hodnoty miZete potom nechat vypogitat nebo dosadit aZ pi
zpracovavani programu fidicim systémem.

Dalsi moznosti je dosazeni hodnoty pofetniho parametru piimo pracovnikem cbslu-
hy. Pokud je poetnimu parametru dosazena hodnota, mlZete ji v NC programu
pfifadit jiné NC adrese, jejiz hodnota ma byt pruZné ménitelna.

RO0=... az R249=... (az do R298, pokud se nevyskytuji Zadné obrabéci
cykly)

K dispozici mate 250 aritmetickych parametri s nasledujici klasifikaci:
RO az R99 — pro voiné pouiiti pfi piifazovani hodnot
R100 aZ R249- - pro pfenadeni parametrli do obrabécich cykil
R250 aZ R2992 - interni aritmetické parametry obrabé&ci cykld

Jestlize nemate v imyslu pouZivat obrabéci cykly (viz kapitola 9.2 ,Obrabéci cykly"),
pak je Vam tento rozsah aritmetickych parametrdi rovnéz k dispozici.

Potetnim parametrim 'miZete piitazovat hodnoty z nasledujiciho rozsahu:

+ (0.000 000 1 ... 9999 9999)
(8 desetinnych mist a znaménko a desetinna tecka)

V pfipadé celotiselnych hodnot miZe desetinna tetka odpadnout. Také kladné zna-
ménko je mozné vypustit.

Priklad:
R0=3.5678 R1=-37.3 R2=2 R3=-7 R4=-45678.1234

Pii exponencialnim zplOsobu zapisu miZete piitazovat rozéiteny rozsah Gisel:
(107 107

Hodnota exponentu se zapisuje za znaky EX; maximalni poget &islic je 10, vietng
znaménka a desetinné tetky.
Rozsah hodnot EX: -300 az +300.

Priklady:
R0=-1.5EX~5 : znamenda: R0=-0,000 001
R1=1.874EX8 ; Znamena: R1=187 400 000

Poznamka: V jednom bloku se mdZe vyskytovat vice piifazeni. Je mozné pfifazovat i
matematické vyrazy.

B6FC5598-3AA10-0AP1
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Programovani

Pfifazovani jinym
adresam

Matematické operatory
a funkce

P¥iklad programovani:
R-parametr

Priklad programovani:
pFifazeni ose

Flexibilita NC programil je zajitovéna také tim, Ze tyto poCeini parametry nebo

matematické vyrazy s poetnimi parametry piifazujete jinym NC adresam. VSem

adresam moZete plifazovat hodnoty, matematické vyrazy nebo pocetni parametry,
vyjimkou jsou adresy N, Ga L.

Pfi pfifazovani tohoto druhu pidete za identifikator adresy znak ,=". Je mozné i
pfifazeni se zapornym znaménkem.

Pokud se piifazovani uskutecfiuje adresdm os (pfikazy posuvu), je k tomuto ucelu
nutny samostatny blok.

Piiklad:
N10 GO X=R2 ; piifazeni pro osu X

Pfi pouZivani operatorll / matematickych funkci je tieba dodrZovat obvykly mate-
maticky zpsob zapisu. Priorita pfi zpracovévani se uréuje kulatymi zévorkami. Jinak
plati obvyklé pravidio, e nasobeni a déleni se provadi pfed s¢itanim a odegitanim.
V goniometrickych funkcich se (daj zadava ve stupnich.

N10 R1=R1+1 : Nova hodnota R1 je souétem staré hodnoty R1 plus 1
N20 R1=R2+R3 R4=R5-R6 R7=R8*'R9 R10=R11/R12

N30 R13=SIN(25.3) : R13=sinus 25,3 stupné

N40 R14=R1*R2+R3 : nasobeni se provadi pfed scitanim R14=(R1*R2)+R3
NS0 R14=R3+R2*R1 ; stejny vysledek jako v bloku N40

NB60 R15=SQRT(R1*R1 + R2*R2)
ivyznam:  R15=+/R1* + R2?

N10 G1 G X=R1 Z=R2 F300
N20 Z=R3

N30 X=—R4

N40 Z=-RS
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Programovani

8.9  Vétveni programu

8.9.1 Navésti — cil pro programové skoky

Funkce

Priklad programovani

Pro oznaceni blok(, které jsou cilem programovych skokd, slouzi navésti. Pomoci
programovych skokU je mo2Zné dosahnout vétveni zpracovani programu.

Navasti mohou byt libovolna, musi se vSak skladat z minimalné 2 a maximaing 8
pismen nebo &islic, pficemz oba prvni znaky musi byt pismena nebo znaky
podtrZeni.

V bloku, ktery slouZi jako cil skoku, se navésti ukonéuje dvojteékou. Navésti se
musi vZdy nachézet na zacatku bloku. Jestlize se zde vyskytuje navic i &islo bloku,
nachazi se navésti za ¢islem bloku,

V ramci programu musi byt ndvésti jedinecné,

N10 MARKE1: G1 X20 ; MARKET je navésti, cil skoku

%R?BQ: G0 X10 220 ; TR789 je navésti, cil skoku, neni zde Z&dné &islo bloku

6FC5598-3AA10-0AP1
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Programovani

8.9.2 Nepodminéné programové skoky

Funkce

Programovani

NC programy zpracovavaji Vase bloky v pofadi, v jakém byly uspofddany pii jejich
zapisu,

Pouzitim programovych skokt v8ak miZe byt posloupnost blokl pfi zpracovavani
zménéna.

Jedinym moZnym cilem skoku miiZe byt blok s navéstim. Tento blok se musi v pro-
gramu nachazet.

Piikaz nepodminéného skoku vyZaduje sviij viastni blok.

GOTOF navesti ; skok smé&rem dopfedu

GOTOB navésti ; skok smé&rem dozadu
STL Vysvéileni
GOTOF  skok smérem dopiedu (ve sméru posledniho bioku programu)
GOTOB  skok smérem dozadu (ve sméru prvniho bloku programu)
Label Zvoleny fetézec znakll pro navasti

zpracovavani

programu

T IROk 7o Pavest MARKET

Obrazek 8-46:

Pfiklad nepodminénych skokil
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8.9.3

Funkce

Programovani

L.ogickeé operatory

Ptiklad programovani
pro logické operace

Programovani

Podminéné programové skoky

Za piikazem IF je formulovéna podminka skoku. Pokud je podminka skoku spinéna
{hodnota neni nulova), skok se uskutedni. Cilem skoku mlGZe byt pouze blok
s odpovidajicim navéstim. Tento blok se musi v programu nachazet.

Prikaz podminéného skoku vyZaduje svij vlastni blok. V jednom bloku se m(Ze
vyskytovat n&kolik pfikaz(i podminénych skokd.

Pii pouziti podminénych programovych skokl miZete za uréitych okolnosti dosahnout
vyrazného zkrdceni zpracovavani programu.

iIF podminka GOTOF navésti
IF podminka GOTOB navésti

; skok smérem dopiedu
; skok smérem dozadu

STL Vysvétleni
GOTOF skok smérem dopfedu (ve sméru posledniho bloku programu)
GOTOB skok smérem dozadu (ve sméru prvniho bloku programu)
label Zvoleny fetézec znak{ pro navasti
IF QOznadeni podminéneho skoku
Podminka Aritmeticky parametr, aritmeticky porovnavaci vyraz pro formulaci
podminky -
operator vyznam
== rovna se
<> nerovna se
> je vetsi
< je mensi
>= je vét&i nebo rovno
<= je mensi nebo rovno

Logicke operatory se pouzivaji pro formulaci podminky skoku. Je moZné porovnavat i
matematické vyrazy.

Vysledkem logické operace je bud' ,je splnéno" nebo ,neni spinéno”. ,Neni spinéno®
pfitom odpovida nulové hodnoté.

R1>1
1<R1
R1<R2+R3

RE>=SIN(R7T*RT)

; R1 je v&isi neZ 1

; 1je mensi neZ R1

: R1 je mensi nez R2 plus R3

; R6 je vat3i nebo rovno SIN (R7%)

6FC5598-3AA10-0AP1
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Programovani

Priklad programovani

N10 IF R1 GOTOF MARKE" ; pokud R1 nent nula, skok na blok s MARKE1
N100 IF R1>1 GOTOF MARKEZ  : je-li R1 vét&i nez 1, skok na blok s MARKE2

N1000 IF R45==R7+1 GOTOB MARKE3
; jestlize je R45 rovno R7 plus 1, skok na blok s navéstim MARKE3

vice podminénych skokd v bloku:

N20 IF R1==1 GOTOB MA1 IF R1==2 GOTOF MA2 ...

Poznamka: Skok se uskuteéni pfi prvni spinéné pedmince.

&k
e

}
e
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Programovani

8.9.4  Priklad programovani pro skoky

Cil programu Najizdéni na body na kruhovém oblouku:
Jsou zadany nasledujici hodnoty:
dhel poéateéniho bodu:  30° v R1

- radius kruhu: 32mm vR2
vzdalenost pozic: 10° v R3
poéet bod(: 11 vR4 -

poloha stfedu kruhu v Z: 50-mm vR5
poloha stfedu kruhuv X: 20mm vR6

X A Ré4=11 (potet bodi)

s e®
Pkt10 —7
-

20 :

@
//'
y

N
Ny

' RS S~ s "
Obrézek 8-47: Najizdéni na body na kruhovém cblouku
Priklad programovani N10 R1=30 R2=32 R3=10 R4=11 R5=50 R6=20 ; piifazeni poéateCnich hodnot

N20 MA1: GO Z=R2*COS{R1)+R5 X=R2*SIN(R1)+R6
; vypocet a piifazeni adresam os
N30 R1=R1+R3 R4=R4—1
N40 IF R4>0 GOTOB MA1
N50 M2

Vysvétleni V bloku N10 jsou pfifazovény pocétecni podminky odpovidajicim podetnim para-
metrdm. V bloku N2 se provédi vypoéet soufadnice X a Z a opracovani.

V bioku N30 se R1 zvy3uje o thel R3, o ktery jsou body od sebe vzdaleny; R4 se
sniuje o 1. Pokud je R4 > 0, blok N20 se zpracuje znovu, jinak nasleduje N50
s ukongenim programu.

B6FC5598-3AA10-0AP1 8-171
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Programovani

8.10 Technika podprogramti

Pouziti

Struktura

‘Konec programu

Mezi hlavnim programem a podprogramem obecn& neni Zadny zasadni rozdil.

Do podprogramil se ukladaji Sasto se opakujici obrab&ci postupy, napf. urgité tvary
kontur. V hlavnim programu jsou potom tyto podprogramy vyvolavany na urSenych
mistech a tak jsou zpracovavany.

Formou podpregramu je i obrabéci cyklus. Obrabéci cykly obsahuji vieobecné
platné pfipady opracovani (napf. vrtani, fezani zavitu, frézovani drazky atd.).
Dopln&nim o hodnoty pro pfisluiné pfedavané parametry miZete dosahnout
pfizplisobeni svému konkrétnimu pfipadu pouZiti (viz kapitola ,Obrabéci cykly®).

podprogram

Obrazek 8-48: Piiklad &tyfnasobného opakovéni podprogramu na jednom obrobku

Padprogram a hiavni program jsou z hlediska struktury identické (viz kapitola 8.1.1
,Struktura programu"). Podprogram je zapotfebi ukonéit stejn jako hlavni program
v poslednim kroku postupu zpracovani piikazem M2 —~ konec programu. V tomto
pfipadé to viak znamena navrat na programovou trovef, ze které byl podprogram
vyvolan.

Namisto pfikazu M2 — Konec programu je moZné v podprogramu pouzit také piikaz
konce RET.

Piikaz RET vyZaduje sviij viastni blok.

Piikaz RET je potfeba pouzit tehdy, jestlize pfi ndvratu nema dojit k pferudeni reZimu
Fizeni pohybu po draze GB4, kdyz systém provadi programovy skok z podprogramu
do hlavniho programu. Pfi pouZiti M2 se G64 pferuéi a aktivuje se pfesné najeti.
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Nazvy podprogramu

Yolani podprogramu

Programovani
hlavni program postup zpracovani
MAINT23
NZG L?fﬂ';volé‘ni volani podprogram
N21 ... ' L10
E N1OR1=34 ..
N20 X..Z...

vy

NSO L0 ; volani

navrat

W

Obrazek 8-49:

Piiklad prib&hu zpracovani pro dvoji vyvolani podprogramu

Aby bylo moZne z nékolika podprogramil vybrat feden urgity, dostavaji podprogramy
sva viastni oznaeni. Nazev podprogramu miZe byt libovolny, musi vsak byt
dodrZena uréitd pravidla.

Prynimi dvéma znaky musi byt pismena.

Ostatnimi znaky mohou byt pismena, &islice nebo znaky podtrzeni.

Celkemn mlze byt pouZito maximalné 8 znakd.

Nesmi se pouZivat Zadné oddélovaci znaky (viz kapitola ,Sada znak(*).

Pro nézvy podprogramii plati stejna pravidia jako pre nazev hlavniho programu,
Pfiklad: LRAHMEN7

U podprogramtil navic je$té existuje moZnost vyuZivat adresového sfova L.... Pro
hodnotu je moZné pouzit az 7 Gislic (jen celd ¢isla).

Prosime pozor: Méjte na paméti, Ze nuly na pogatku maji u adresy L vyznam pro
rozliSovani.

Pfiklad: L128 neni iotéZ jako L0128 nebo LO0128 !

Jednd se o i rlizné podprogramy. -

Podprogram je v programu (hlavnim programu nebo podprogramu) voldn svym
nazvem. K tomu je potfebny samostatny blok.

Priklad:

N10 L785
N20 LRAHMENY?

; volani podprogramu L785
; volani podprogramu LRAHMEN7

6FC5598-3AA10-0AP1
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Programovani

Opakovani programu
P..

Hloubka vnofeni

Informace

Jestlize ma byt podprogram zpracovavan vicekrat po sobé, v bloku volani napiste za
nazev podprogramu pod adresu P potet, kolikrat se mé podprogram prochazet. Je -
mozné zadat maximalng 8999 prichodu (P1 ... P999). .

Priklad:
N10L785 P3 - volani podprogramu L785, 3 priichody podprogramem

Podprogramy nemusi byt vyvolavany pouze z hlavntho programu, nybrz i z pod-
programu. Cetkové mate k dispozici 4 programové drovné vnofeni volani programd,
vietné Grovné hlavniho programu.

Poznamka: Jestlize pracujete s obrab&cimi cykly, prosime nezapomeiite, Ze tyto cykly
také vyZaduji jednu ze &tyf programovych Grovni.

1. droven 2. uroven 3. aroveii 4. Oroven

hlavni program

podprogram

podprogram

podprogram

QObréazek 8-50: Postup pfi 4 programovych lrovnich

V podprogramu je moZné ménit G-funkce s modalni platnosti, napf. G90 -> G91. P
navratu do programu, z néhoZ byl podprogram vyvolan, davejte proto pozor, aby
viechny funkce s modalni plsobnosti byly nastaveny tak, jak potfebujete.

Totéz plati | pro aritmetické R-parametry. Davejte pozor, aby aritmetické parametry,
které pousivate na vysSich programovych drovnich, nebyly nechténé zménény na
arovnich niZsich.
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“Cykly

Predmluva

Cykly jsou technologické podprogramy, které podporuji véeobecnou implementaci
specifickych obrabécich proces(, jako jsou napf. vrtani, oddélovani ffisky a fezani
zavith. Cykly jsou prostiednictvim svych vstupnich parametrli pfizplisobovany
specifickému problému, o ktery se jedna.

Standardni cykly pro vrtani a frézovani jsou dodavany spolu se systémem.

9.1  Vseobecne informace o standardnich cyklech

Tato kapitola Vam poskytuje vieobecné informace tykajici se standardnich eykid
firmy Siemens. :

9.1.1 Prehled cykli

Piedavané parametry

Aritmetické parametry

Vyvolavaci a navratové
podminky

LCYC8z2 Vrtani, &elni zahlubovani

LCYC83 Vitani hlubokych dér

LCYC840 Vrtani zavit(l s vyrovnavaci hlavickou

LCYC84 Vriani zavitl bez vyravnavaci hlaviéky

LCYC85 Vystruzovani

LCYC60 Frézovani dér uspofadanych v fadé

LCYC61 Frézovani dér uspofadanych v kruhu

LCYC75 Frézovani obdéinikové dutiny, drazky, kruhové dutiny

Pro pfedavéni parametr(l pro cykly se pouZivaji aritmetické parametry R100 a2 R148.

Predtim, nez cyklus vyvoldte, musi byt jeho piedavanym parametrim pfifazeny
hodnoty. Parametriim, které nejsou zapotiebi, je nutno dosadit nulu!

Nastaveni t&chfo hodnot ztistava beze zmén i po zpracovani cyklu.

Parametry R250 az R299 jsou v cyklech pouzivany jako interni aritmetické proménné.
Pfi vyvolavani cykll jsou vymazany!

Cykly pro vrtani jsou naprogramovény tak, aby byly nezavisié na konkrétnich ndzvech
os. Pred volanim cyklu je nutno v nadfazeném programu najet na pozici diry. Ve
vyrobnim programu musi byt déle naprogramovany odpovidajici hodnoty pro posuv,
otacky vietena a smér otadeni vietena, pokud v ramei cyklu neni pro tyto parametry
piifazovana hodnota.

Na kenci cyklu jsou vZdy v platnosti GO G90 G40.

BFC5588-3AA10-0AP1
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Cykly

Pfeklad cykl(

Definice rovin

9.1.2

Zachazeni s chybami
v cyklech

Piehled alarm cykla

Zpétny pfeklad se miZe uskutednit jen tehdy, pokud se odpowda]tm sada parametr(

nachazi bezprostfedn& pfed volanim cyklu. Parametry nesmi byt oddéleny pitkazy NC -

systému nebo komentafem.

V cyklech pro vrtani a frézovani se pfedpoklada, Ze prostfednictvim volby roviny G17,
G18 nebo G18 a akfivovanim programovatetnych ramcl (posunuti potatku, otoceni)
je definovan aktuélni soufadny systém obrobku, v ndmzZ se ma pracovat. Osou vriané
diry je vZdy 3. osa tohoto systému. -

Pred valanim cyklu musi byt v této roving aktivovan piisludny nastroj spolu se svymi
korekEnimi parametry. Ten zlistava aktivni i po ukondeni cykiu.

Chybova hlaseni a zachazeni s chybami v cyklech

V cyklech jsou generovany alarmy s &isly v rozsahu 61000 aZz 62999. Toto rozmezi
Gisel je dale rozdéleno na reakee na alarm a kritérium vynulovani,

Tabulka 9-1: Cisia alarmi, kritérium vynulovani, reakce na alarm
Cislo alarmu Reakce Program bude
pokraovat po
61000 ..61999 ; Pfiprava bloku v NC byla zrusena NC RESET

62000..62999 | Pfiprava bloku je pferuSena, pokraCovani je Tladitko Reset

mozZné pomoci NC Start po vynulovani alarmu

Chybove hladeni, které se vypisuje soucasné s Cislem alarmu, obsahuje dalsi
podrobnosti o pficiné chyby.

Nasledujic! tabulka obsahuje pfehled chyb, které se v cyklech mohou vyskytnout
misto jejich plivodu a voditka pro jejich odstranéni.

Tabulka 9-2: Alarmy cykll
Cislo Text alarmu Zdroj {cyklus} Napravny zasah

alarmu

61000 Nejsou aktivni Zadne ko- LCYC75 Ve zpracovavaném programu je tfeba naprogra-
rekéni parametry nastroje movat nastroj spolu s jeho korekEnimi parametry.

61001 Stoupani zavitu neni LCYC84, LCYC840 | Zkontrolujte parametr R106 (R106=0).
spravné definovane

61002 Typ obrabént nespravné LCYCT5 Zkontrolujte hodnotu parametru R127 (pfipustné
naprogramovan jsou pouze hodnoty 1 nebo 2)

61003 Chybi 3. geometricka osa | LCYC82, 83, 840 Zkontrolujte konfiguraci stroje a volbu roviny

(pfipojte 3. geometrickou osu).

61004 Konfigurace geometrické [ LCYCB0, 61, 75 Zkontrolujte konfiguraci stroje (jedna
osy neni spravna z geometrickych os chybi). .

61101 Referenéni rovina LCYC82, 83, 84, Zkontrolujte parametry R101,-R103, R104, -R103
nespravné definovana 840, 85, 75 = R104 nebo R103 nelezi mezi R101 a R104.

61102 | Neni definovan smér LCYCB840 Hodnota v parametru R107 je vétsf neZ 4 nebo je
otaceni vietena mensi nez 3.
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Cykly
Cislo Text alarmu Zdroj (cykius) Napravny zasah
afarmu
61105 | Radius frézy je prilis§ velky | LCYC75 Primeér frézy uloZeny v korekénich parametrech
nastroje je v&tsi nez sitka dutiny nebo drazky
(R119 nebo R118). Pouzijte mensi frézku nebo
zvétsete Sirku dutiny.

61106 Potet, piip. vzdalenost LCYC61 Chybné nastaveni parametri R119 nebo R120,
kruhovych prvk( jsou pfilis uspofadani kruhovych prvkl na celé kruZnici neni
velké mozné.

61107 Prvni vrtana hioubka neni | LCYC83 Prvni vrtana hloubka je v rozporu s celkovou
spravné definovana vrtanou hloubkou,

61108 | Smér frézovani je LCYCT78 Nespravné nastaveni parametru R126 - tento
definovan nespravné parametr je v&t3i nez 3 nebo mensi nez 2.

61109 Nespravné nastaveni LCYC8B0, 61 Parametr R115 obsahuje nespravnou hodnotu —
parametru &isla cyklu zde uvedené ¢islo cyklu neni k dispozici.

62101 Pridavek rozméru pro LCYC75 Priimér frézy je vé&tsi nez Sitka dutiny nebo drazky
obrabéni na cisto by mél minus pfidavek rozméru pro opracovani nadisto.
byt zmensen na minimum Podle moznosti pouzijte mensi frézu nebo

zmensete pfidavek rozméru pro opracovani
nacisto nebo zvétiete Sitku dutiny nebo drazky.

6FC5598-3AA10-0AP1
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Cykly

9.2

9.2.1

Cykly pro vrtani

Tato kapitola popisuje nasledujici;

V&eobecné podminky pro vyvolavani standardnich cyklfi firmy Siemens.

Parametry pro vyvolavani jednotlivych cykll.
Popis sekvence pohybi v cykiu.

Pro popisovani volani jsou v této pfirugce pouZivany piiklady.

Vrtani, ¢elni zahlubovani — LCYC 82

Funkce Nastroj vrtd s naprogramovanymi tackami vietena a posuvem smérem dold az do
naprogramované koneénée hloubky. Jakmile je kone&né vriané hloubky dosazeno, je
moiné naprogramovat dobu prodlevy. Vitak se zvyvriané diry vytahuje rychlym
posuvem.

Volani LCYC82

Obrazek 9-1: Posloupnost pohybl a parametry v cyklu

Podminky Rychlost vietena a smér otaleni, stejné jako posuv vitaci osy, musi byt definovany na
vy$Si programove Urovni.
Na pozici, kde se ma vrtani uskuteénit, je nutno najet na vy§8i programové Grovni
pfed volanim cykiu. _ .
Pred volanim cyklu je nutné takeé zvolit nastroj a korekci nastroje.

9-178 6FC5588-3AA10-0AP1
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Parametry

Informace
R101
R102

R103
R104

R105

Posloupnost pohybu

Cykly
Parametr Vyznam, rozmezi hodnot
R101 Navratova rovina (absolutné)
R102 Bezpetnostni vzdalenost
R103 Referenéni rovina (absolutné) |
R104 Koneéna vrtana hloubka {(absolutng)
R105 Doba prodievy v sekundach

Navratova rovina uréuje polohu vrtaci osy na konci eyklu.

Bezpetnostni vzdalenost je vztaZena k referencni roving, tzn. referenéni rovina je
posunuta dopfedu o miru danou bezpeénostni vzdalenosti. :

Smér, ve kterém se bezpetnostni vzdalenost zapoGitavd, je automaticky uréovan
cyklem. :

Do tohoto parametru referen&ni roviny je naprogramovan po&ateéni bod vrtané diry
uvedeny ve vykresu.

Vrtana hloubka se vidy programuje jako absolutni hodnota vzhledem k podatku
soufadné soustavy obrobku.

Doba prodlevy na vrtané hloubce (kvlli ulorneni tfisky) se programuje v sekundach do
parametru R105.

Vychozi pozici dosaZenou pfed zahdjenim cyklu je posledni pozice na wySsi
programoveé trovni (polcha vrtané diry).

Cyklus provadi nasledujici posioupnost pohybd:

1. Najizdéni na referenéni rovinu posunutou dopfedu o bezpednostni vzdalenost
pomoci GO.

2. Posuv na konefnou. vrtanou hioubku sG1 a pracovnim posuvem
naprogramovanym na vySsi programové Grovni.

3. Poseckani o dobu prodlevy na koneéné vrtané hloubce.

4.  Vyjetf nastroje na ndvratovou rovinu rychlosti GO.

6FC5598-3AA10-0AP1
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Cykly
Pfiklad Vrtani - éelni zahlubovani
Program vyrabi vyvrtanou diru o hloubce 27 mm na pozici X24 Y15 vroving XY
pomoci cyklu LCYC82. Doba prodlevy je 2 s. Bezpetnostni vzdalenost v ose vyvriu
(zde: Z) &ini 4 mm. Pfi dokon&eni cyklu se nastroj nachazi na pozici X24 Y15 Z110.
Obrazek 9-2: Piiklad vykresu
N10 GO G17 G90 F500 T2 D1 M4 ; Definice technologickych parametril
N20 X24 Y15 ; Najizdéni na pozici vrtané diry
N25 G17
N30 R101=110 R102=4 R103=102 ; Vstupni parametry
N35 R104=75 R105=2 *; Vstupni parametry
N40 |LCyC82 “» Volani cyklu
N50 M2 -, Konec programu
9-180 6FC5H598-3AA10-0AP1
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9.2.2

Funkce

Volani

Podminky

Parametry

Cykly

Vrtani hlubokych dér — LCYC83

Cyklus pro vrtani hlubokych d&r vyrdbi stiedové diry smérem dolli aZ do konedné
vrtané hloubky prostfednictvim opakovaného prisuvu do hloubky v krocich, jejichz
maximalni velikost je mozné definovat parametry. Pii vrtani se nastroj miZe stahovat
bud na referenéni rovinu kvili odstranéni tfisek po kazdém piisuvu do hloubky nebo
po kazdém kroku o 1 mm, aby se ulomily ffisky.

LCYC83

Obrazek 8-3: Posloupnost pohybl a parametry v cykiu

Otacky vistena a smér otadeni musi byt definovany na vy$&i programové drovni.

Na pozici vrtane diry se musi najizdét na vy$Si programové Urovni pfed volanim
cyklu, '

Pred volanim cyklu musi byt pro vrtak zvolena korekce nastroje.

Parametr Vyznam, rozmezi hodnot
R101 Navratova rovina (absolutné)
R102 Bezpetnostni vzdalenost, zadava se bez znaménka
R103 - Referencni rovina (absolutné)
R104 Kone&na vrtana hloubka (absolutn&)
R105 Doba prodlevy na vitané hloubce (ulomeni trisky)
R107 Posuv pro vrtani.
R108 Pfisuv pro prvni vrtanou hloubku.
R109 Doba prodlevy v poéatecénim bodé@ a kvlli odstranéni tfisek.
R110 Prvni vrtana hloubka (absolutng).

BFC5598-3AA10-0AP1
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Cykly

Parametry

Informace
R101

R102

R103
R104
R105
R107, R108

R109

R110
R111

Parametr Vyznam, rozmezi hodnot
R111 Absolutni degrese, zadava se bez znaménka.
R127 Typ obrabéni:

Ulamovani tfisky = 0
Odstraifovani tiisek = 1

Navratova rovina uréuje polohu vrtaci osy na konci cyklu.

Cyklus je naprogramovan za predpokladu, Ze navratové rovina se nachazi pied
referen&ni rovinou, tzn. Ze jeji vzdalenost na konegnou hloubku je vatsi.

Bezpecnostni vzdalenost je vztazena k referenéni roving, tzn. referenéni rovina je
posunuid dopfedu o miru danou bezpeénostni vzdalenosti.

Smér, ve kterém se bezpefnostni vzdalenost zapoditava, je automaticky urCovan
cyklem. :

Do tohoto parametru referenéni roviny je naprogramovan pocateni bod vrtané diry
uvedeny ve vykrasu.

Vrtana hloubka se vZdy programuje jako absolutni hodnota bez ohledu na to, jak byly
pfed volanim cyklu nastaveny pfikazy G20/91.

Doba prodlevy na vrtané hloubce (kv{ili ulomenf tfisky) se programuje v sekundach do
parametru R105.

Prostfednictvim téchto parametrl se programuje pfisuv pro prvni vrtanou hloubku do
R108) a pro viechny ostatni vrtané hloubky (do R107).

Do parametru R109 muze byt naprogramovana doba prodlevy na poateénim bodé
v sekundach.

Doba prodlevy v podatednim bod& se nechava uplynouwt pouze pfi varianté vrtani
.5 odstrafiovanim tfisek".

Parametr R110 uréuje prvni vrtanou hloubku,

Parametr R111, ktery je absolutni hiodnotou degrese, uréuje miru, o kterou se akiualni
vrtana hloubka zmenduje vzhledem k pfedeslé vrtané hioubce.

Druha vrtana hloubka odpovida prvni vitané hloubce zmensené o absolutni hodnotu
degrese, oviem za predpokiadu, Ze tato hodnota je v&i8i neZ naprogramovand
absolutni hodnota degrese.

Jinak druha vrtana hloubka odpovida absolutni hodnoté degrese.

Nasledujici vrtana hloubka odpovida absolutni hodnoté degrese, pokud je zbyvajici
vrtana hloubka porad jesté vatsi nez jeji dvojnasobek. Zbytek se potom rovnomérné
rozdéli mezi posledni dvé vrtané hloubky.

Jestlize je hodnota pro prvni vrtanou hloubku v rozporu s celkovou vrtanou hioubkou,
vypiSe se chybové hlaseni:

61107 ,Prvni vrtana hloubka je nespravné zadana"
Cyklus se v takovém pfipadé& neprovede.

9-182
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R127

Posloupnost pohybi

Cykly
Hodnota 0:
Po kaZdém dosaZeni vriane hloubky se vrtak vysune o 1 mm kvili ulomeni tfisky.
Hodnota 1:

Vrtak vyjiZdi aZz na navratovou rovinu, kterd je posunuta dopfedu o bezpe&nostni
vzdalenost. Smyslem je odstranéni tfisek po dosazeni kazdé vriané hloubky.

Vychozi pozici dosaZenou pied zahajenim cyklu je posledni poloha dosaZena vyEsi
programovou Urovni (poloha vriané diry).

Cykius provadi nasledujici posloupnost pohybi:

1.

Najtzdéni na referenéni rovinu posunutou dopfedu o bezpednostni vzdaienost
pomoci GO,

Posuv do prvni vrtané hloubky s G1; pracovni posuv vyplyva z posuvu
naprogramovaneho pfed volanim cyklu poté, co byla tato hodnota pfepoéitana
prostiednictvim parametru R109 (faktor posuvu).

Provedeni doby prodlevy na vrtané hioubce (parametr R105).

Jestlize je aktivovano ulamovani tiisky:
Nastroj se stdhne o 1 mm z pravé dosaZzené vrtané hloubky s G1, aby se
ulomily trisky.

Jestlize je aktivovano odstrafovani trisek:
Kv(ii odstranéni tfisek nastroj vyjizdi az na navratovou rovinu posunutou o
bezpeCnostni vzdalenost s GO. V pogateénim bod® potom nasleduje
prodieva (parametr R1086). .
Pak se najizdi na posledni dosaZenou vrtanou hloubku zmensenou o
bezpednostni vzdalenost vypocitanou v cykiu s GO.

Prisuv do nasledujici vrtané hloubky sposuvem G1 a naprogramovanou
rychiosti; tato posloupnost pohyb{ se provadi tak diouho, dokud neni dosazeno
konec€né vrtané hloubky.

Vysunuti nastroje zpét na navratovou rovinu rychlosti GO.

6FC5598-3AA10-0AP1
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Cykly
Priklad
X
]
145 . 1
a
B 8
32l oo, o0 20 050
& +—H4 y
Obrazek 8-4: Pfiklad vykresu
Vrtani hlubokych dér
; Tento program provadi cykius LCYC83
; ha pozici X70

N100 GO G18 GO0 T4 S500 M3 ; Definice technologickych parametri

N110 Z115

N120 X70 ;+ Najizdéni na prvni vrtanou pozici

N125 G17

R101=155 R102=1 R103=150

R104=5 R105=0 R109=0 R110=100 : Vstupn! parametry

R111=20 R107=500 R127=1 R108=400

N140 LCYC83 ; Prvni voléni eykiu

N199 M2
9-184 B6FC5598-3AA10-0AP1
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Cykly

9.23 Vystruzovani - LCYC85

Funkce Néstroj vystruZuje s naprogramovanymi otackami vietena a posuvem aZ na zadanou
konednou hloubku vyvrtu. Jakmile je kone€né hloubky vyvriu dosaZeno, je mozné
naprogramovat dobu prodlevy. Pohyby pfi najiZdéni a stahovani jsou uskuteGiovany
posuvem naprogramovanym pod pfisluSnymi parametry.

Volani LCYC85

Obrazek 9-5: Posloupnost pohybl a parametry cyklu

Podminky Otacky vietena a smér jeho otadeni musi byt definovany na vy3si programové rovni.
Na pozici vyvrtané diry se musi najet pfed volanim cyklu na vy$si programové drovni.

Pfed volanim cyklu je nutné vybrat odpovidajici nastroj a jeho korekéni parametry.

Parametry
Parametr Vyznam, rozmezi hodnot
R101 Navratova rovina (absolutné)
R102 Bezpecnostni vzdalenost
R103 Referentni rovina (absolutng)
R104 Koneéna vrtana hloubka (absoluing)
R105 Doba prodlevy na hloubce vystruzované diry v sekundach.
R107 Pasuv pii vystruZzovani '
R108 Posuv pfi vysouvani nastroje z diry

6FC5598-3AA10-0AP1 9-185
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Cykly

Informace
R101 az R105
R107

R108

Posloupnost pohybi

Viz LCYC82
Zde definovana hodnota posuvu se pouZiva pfi vystruZzovani.

Hodnota posuvu zadavana do parametru R108 je uplatiiovana pii vysouvani nastroje
z diry.

Vychozi pozici dosaZenou pied zahajenim cyklu je posledni poloha dosa2end vy3ai
programovou trovni {poloha vrtané diry).

Cyklus provadi nasledujici posloupnost pohybi;

1. Najizdéni na referenéni rovinu posunutou dopiedu o bezpetnostni vzdalenost
pomoci GO. :

2. Posuv af na kone&nou vystruzovanou hloubku sG1 a posuvem
naprogramovanym pomoci parametru R1086.

Uskutenéni doby prodievy na konegné vystruZované hloubce.

Navrat na referenéni rovinu posunutou dopfedu o bezpeénostni vzdalenost s G1
a posuvem pfi vysouvani naprogramovanym v parametru R108.

Priklad Cyklus LCYC85 je vyvolan na pozici 270 a X50 v roving ZX. Osa Y je osou vyvriané
diry. Neni naprogramovéna Zadna prodleva.- Horni plocha obrobku se nachazi na
Y=102.
Obrazek 9-6: Piiklad vykresu
N10 GO G90 18 F1000 S500 M3 T1 D1 ; Definice technologickych parametri
N20 Z70 X50 Y105 1 NajiZdéni na pozici vyvrtané diry
N30 R101=105 R102=2 R103=102 R104=77 ; Definice vstupnich parametrd
N35 R105=0 R107=200 R108=400 ; Definice vstupnich parametr(i
N40 LCYC85 ; Volani obrabéciho cyklu
N50 M2 ) ; Konec programu

9-186 6FC5H598-3AA10-0AP1
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Funkce

Volani

Predpoklady

Parametry

-

Cykly

ot 9.24  Vrtani zavita béz vyrovnavaci hlavicky — LCYC84

Nastroj vita s napregramovanymi otackami vietena a smérem otaceni aZ na zadanou
hloubku zavitu. Oproti cyklu LCYC840 je tento cyklus rychlejsi a pfesn&jsi. Presto by
se viak ve vyrobé méla vyrovnavaci hlavitka pouZivat. Piisuv ve sméru osy vrtani
vyplyva z otaCek vietena. Smér otafeni se automaticky v ramei cyklu prevraci.
Vytahovani se mize provadét samostatnou rychlosti. Po dokonéeni cykiu je akfivovan
pfikaz M5 {zastavent vietena).

LCYC84

Obrazek 9-7

Tento cyklus je moZne vyuZivat jen tehdy, pokud je vieteno Vaseho stroje vybaveno
regulaci otagek a snimagem polohy. Cyklus nekontroluje, zda systémy pro regulaci
polohy a otacek vietena opravdu existuji.

Najizdéni na pozici vriané diry se musi uskutednit na vy3$i programové trovni jeste
pred volanim cyklu.

Pred volanim cyklu musi byt také vybrany nastroj a korekce néstroje.

V zavislosti na nastaveni v parametrech stroje a na pfesnosti pohond! by se méla
pouzivat vyrovnavaci hlavicka.

Parametr Vyznam, rozmezi hodnot
R101 Navratové rovina {(absoiutng) -
R102 Bezpeé&nostni vzdalenost
R103 Referendéni rovina (absolutng)
R104 Koneéna vriand hloubka (absolutng)
R105 Doba prodlevy na koneéné hloubce zavitu v sekundach.

B8FC5598-3AA10-0AP1
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Cykly

Informace
R101-R105

R106

R112

R113

Posloupnost pohybii

Piiklad

Parametr Vyznam, rozmezi hodnot

R1086 Hodnota stoupani zavitu.
Rozsah hodnot: 0.001 aZ 2000.000mm
-0,001 az —-2000.000 mm

R112 Otacky pfi vrtani zavitu
R113 Otacky pii zp&tném pohybu nastroje
Viz LCYC82

Numericka hodnota udavajici vzdalenost mezi jednotlivymi otokami zavitu. Pomoci
znaménka se urluje smér otadeni pfi fezani zavitu. Kladné znaménko odpovida
otadgeni ve sméru hodinovych ruéiek (jako pii M3) zéporné znaménko odpovida
otageni vievo (jako pii M4).

Parametr R112 obsahuje otacky vietena pro blok vrtani zavitu.

Parametr R113 slouZi pro naprogramovéani otacek vietena pii zpétném pohybu
nastroje. Pokud je tato hodnota nulova, uskuteéfiuje se navrat nastroje s otackami
vietena naprogramovanymi v parametru R112.

Pozice dosaZena pfed zahajenim cyklu:
Posledni poloha dosazena vy$8i programovou Urovni (poloha vrtané diry).

Cyklus provadi nasledujici posloupnost pohybd:

1. Najizdéni na referencni rovinu posunutou dopfedu o bezpe&nostni vzdalenost
pomoci GO. ;

Zastaveni vietena v poloze 0° a jeho pfepnuti do rezimu fizeni pohybu v ose.

Rezani zavitu a? na kone¢nou hloubku pomoci funkce G331 s otatkami
naprogramovanymi v parameiru RT112. Smér ofaeni vietena vyplyva ze
znaménka u stoupani zavitu zadaného v parametru R106.

4.  Doba prodlevy na kone&né hloubce.

Vyjizdéni aZ na referencni rovinu posunutou dopfedu o bezpeénosini vzdalenost
prostfednictvim G332 s otaékami naprogramovanymi v parametru R113.

6. Posun na navratovou rovinu s GO, reZzim osového ovladani vietena se vypne.

Na pozici X30 Y35 se ma vroviné XY vyvriat zavit bez vyrovnavaci hlavicky, osou
zévifu je osa Z. Neni naprogramovéna Z&dna doba prodlevy. Je wvéak
naprogramovano zaporné znaménko u stoupani, jedna se tedy o levy zavit.

9-188
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Cykly
Obrazek 9-8: Piiklad vykresu
N10 GO G90 G17 T4 D1 ; Definice technologickych parametri
N20 X30 Y35 Z40 ‘ ; NajiZdéni na pozici vyvrtané diry
N30 R101=40 R102=2 R103=36 R104=6 R105=0 ; Vstupni parametry
N40 R106=-0.5 R112=100 R113=500 ; Vstupni parametry
NGO LCYCB4 : Volani cyklu
NGO M2 3 ; Konec programu
6FC5598-3AA10-0AP1 9-189
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Cykly
9.2.5

Vrtani zavitt s vyrovnavaci hlavickou - LCYC840

Funkce Néstroj vrta s naprogramovanymi otaCkami vietena a smérem otageni aZ na zadanou
hloubku zavitu. Pfisuv ve sméru osy vitani vyplyva z otatek vietena. Tento cykius se
miZe pouZivat pro vrtanf zavitl s vyrovnavaci hlavickou a s vietenem vybavenym
polohovou regulaci. Smér otacent se automaticky v ramci cykiu pievraci.

Volani LCYCB840
Obrézek 9-9

Predpokiady Tento cyklus je moZné vyuZivat jen tehdy, pokud je vieteno Vaseho stroje vybaveno
regulaci otaéek a snimatem polohy. Cyklus nekontroluje, zda systémy pro regulaci
poiohy a otacek vietena opravdu existuji.

Otééky vietena a smér otaeni musl byt definovany na vy8si programové drovni.
Najizdén! na pozici vrtané diry se musi uskutecnit na vy38i programové trovni jeité
pfed volanim cykfu.
Pred volanim cykiu musi byt také vybrany nastroj a korekce néstroje.
Parametry
Parametr Vyznam, rozmezi hodnot
R101 Navratova rovina (absolutné)
R102 Bezpecnostni vzdalenost
R103 Referencni rovina (absolutné)
R104 Konecna vrtana hloubka (absolutng)
R106 Hodnota stoupéani zavitu.
Rozsah hednot:0.001 a2z 2000.000mm
R126 Smér otadeni vietena pff vrtani zavitu
Mozné hodnoty 3 (pro M3), 4 (pro M4)
9- 19_0 6FC5598-3AA10-0AP1
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Informace
R101 - R104
R106

R126

Posloupnost pohyba

Piikiad

Cykly

Viz LCYC84
Hodnota stoupani zavitu.

Blok vrtani zavitu se uskutetfiuje se smérem otadeni vietena naprogramovanym do
parametru R128. Uvnitf cykiu se smér otageni automaticky pFevract.

Vychozi pozici dosaZenou pfed zahdjenim cyklu je posledni poloha dosazena vy3&i
programovou Urovni {poloha vrtané diry).

Cykius provadi nasledujici posloupnost pohyb(:

1. Najizdéni na referenéni rovinu posunutou dopfedu o bezpeénostni vzdalenost
pomoci GO,

Rezani zavitu a2 na konednou hloubku pomoci funkce G33.

Vyjizdéni aZ na referenéni rovinu posunutou dopfedu o bezpeénostni vzdalenost
prostiednictvim G33.

4, Posun na navratovou rovinu s GO.

Prostfednictvim tohoto programu se vyvrta zavit na pozici X35 Y35 v roving XY: osa
Z je vrtaci osou. Parametru R107 pro smér otddeni musi byt pfitazena hodnota. Fii
obrabéni se musi pouZivat vyrovnavaci hlavicka. Otagky vietena jsou definovany na
vy33i programové (rovni.

Obrazek 9-10: Piiklad vykresu

6FC5598-3AA10-0AP1
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Cykly _

N10 GO G17 G80 8300 M3 D1 T1 ; Definice technologickych parametr(

N20 X35 Y35 Z60 ; Najizdéni na pozici vyvrtané diry -
N30 R101=60 R102=2 R103=56 R104=15 : Vstupni paramétry oo
N40 R106=0.5 R126=3 ; Vstupni parametry —
N50 LCYCB840 ; volani cyklu e
N60 M2 -

9-192 8FC5598-3AA10-0AP1



SINUMERIK 8025/802C, Obsluha a programovéni, Frézovani

Cykly

9.3 Polohovaci vzory pro vrtani

Pomoci cykll LCYCB0 a LCYCB1 mohou byt vyrabény vyvrty, pfip. zévity uspofadané
do urgitého geometrického vzoru, ve kterych se pak mohou pouZivat uZ existujici
cykly pro vrtani nebo fezani zavitd,

9.3.1  Vrtani dér uspofadanych v fadé — LCYC60

Funkce Pomoci tohoto cyklu miZete vyrobit uréity podet vyvrtanych dér nebo vyvrtanych
zavitl leZicich na piimce. Druh vrtani, pfip. fezani zévitu se uréuje prostrednictvim
parametru.

~ Obrazek 9-11: Posioupnost pohybl
Vyvolani LCYC60
Podminky Otacky a smér otdCeni vietena, jakoZ i posuv ve sméru osy vrtani ie zapotfebi

naprogramovat v ramci nadfazeného programu v zavislosti na nastaveni parametrii
cyklu pro vrtani nebo fezani zavitu.

Také cyklus pro vitani diry nebo fezani zavitu je tfeba naprogramovat jestd pied
volanim tohoto polohovaciho cykiu.

Pied volanim cykiu je nutno zvolit také nastroj spolu s odpovidajicimi korek&nimi
parametry.

6FC5598-3AA10-0AP1 9-193
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Cykly
Parametry
Parametr Vyznam, rozmezi hodnot
R115 Cislo cyklu pro vrtani diry — vitani zévitu
Hodnoty: 82 (LCYCB82), 83 (LCYC83}, 84 (LCYC84),
840 (LCYC840), 85 (LCYC85)
R116 Vztazny bod na abscise -
R117 VztaZny bod na ordinaté
R118 Vzdalenost prvni diry od vziaZzného bodu
R119 Pocet dér
R120 Uhel udévajici polohu Fady dér v roving
R121 Vzdalenost mezi jednotlivymi dirami
Informace
R115 Prostfednictvim tohoto parametru uréujete islo cyklu pro vrtani diry, piip. vriani
zavitu, pomoci kterého se maji diry / zavity vyrabét.
R116 /R117 Pomoci téchto parametr(l je ur€en bod na pfimce spojujict fadu dér, ktery bude
povazovan za vztazny pro stanoveni vzdalenosti mezi jednotiivymi dirami. Od tohoto
bodu se udava vzdalenost prvni diry (R120). .
R118 Tento parametr slouzi pro naprogramovani vzdalenosti k prvnimu bodu vzhledem ke
vztaznému bodu zadanému pomoci R116/R117.
R119 Tento parametr urtuje poSet vyrab&nych dérfzavitd.
R120 Tento parametr udava thel, ktery svira pfimka spojujici diry s abscisou.
R121 Tento parametr obsahuje vzdalenost, ktera déli vyvrtane diry / zavity.
Obrézek 9-12
9- 194_ B6FC5598-3AA10-0AP1
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SINUMERIK 8025/802C, Obsluha a programovaéni, Frézovani

Posloupnost pohybu

Pfiklad

Cykly

Pozice dosazena pied zahajenim cykiu:
Libovolna pozice, ze které je mozné bez kolize najet na pozici prvni vrtané diry. -

Cyklus najizdi na pozici prvni vrtané diry a vyrabi zde vyvrt pomoci cyklu, ktery byl
zadan prostfednictvim parametru R115. Na pozice viech ostatnich vrtanych dér se
najizdi rychlym posuvem. Zde se pak provadi vrtani pomoci daného cyklu, jemuz byly
dosazeny odpovidajici parametry.

Rada dér

Prostfednictvim tohoto programu miiZete vyrabét fadu dér se zavitem, ktere leZi
vrfadé ve sméru osy X vravind ZX. Vychozi bod leZi na soufadnicich Z30 X20,
piicemzZ prvni dira leZf od tohoto bodu ve vzdalenosti 20 mm. Vzdalenost ostatnich
dér mezi sebou rovnéz &ini 20 mm. Diry jsou napfed vyvrtany pomoci cyklu LCYC83,
potom je vnich pomoci cyklu LCYC84 wyvrtan zavit {bez vyrovnavaci hlavicky)

$ kladnou hodnotou stoupéani {vieteno se ctadi vpravo). Diry maji hloubku 80 mm.

Obrézek 9-13: Pfiklad vykresu

N10 GO G18 GO0 8500 M3 T1 D1 ; stanoveni technologickych hodnot
N20 X50 250 Y110 ©: najiZzdéni na podateéni bod
N30 R101=105 R102=2 R103=102 R104=22
; dosazeni parametril cyklu vriani
N40 R107=100 R108=50 R109=1 ; dosazeni parametri cyklu pro vrtani
N50 R110=90 R111=20 R127=1 ; dosazeni parametr( cyklu pro vrtani
N60 R115=83 R116=30 R117=20 R119=0 R118=20 R121=20
; nastaveni parametrd cykiu pro vriani fady dér
N70 LCYCe0 ; voléni cyklu pro vyrobu fady dér
N8O ..oceerrnes ; v¥ména nastroje
N90 R106=0.5 R112=100 R113=500
; nastaveni parametr(t cyklu pro vyrobu zavitd

; {]sou programovany jen parametry, které
; se li31 od parametn v cyklu pro vrtani)

N100 R115=84 ; nastaveni paramstr(i cyklu pro vrténi Fady dér
1 {R116 — R121 stejné jako pii prvnim volani)

N110 LCYC8B0 ; volani cyklu pro vyrobu fady dér

N120 M2

BFC5588-3AA10-0AP1
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SINUMERIK 8025/802C, Obsiuha a programovani, Frézovani

Cykly
Diry uspofadané v mfizce
Pomoci tohoto programu milZzete vyrobit sadu dér uspofadanych v mfiZce skladajici
se z 5 fad po 5 dirach, které lezi v rovingd XY a maji vi&i sobé& vzdalenost 10 mm.
Vztazny bod miizky dér leZi na soufadnicich X30 Y20. Vrtani se bude provadét
pomoci cyklu LCYC85 (vystruzovani). Otacky a smér otageni vietena jsou definovany
na hlavni trovni programu pomoci R106/R107. Posuv vyplyva z parametr.
Ay
Faa I W Tt Wt T
W ALE LS LS LS
FJEL T I Ty T
L TN PN PR
b s oy
A* PN F L R R
Do oy
NP AL
P W W Y
ML
Cbrazek 9-14: Pfiklad vykresu
N10 GO G17 G90 8500 M3 T2 D1 ; stanovent technologickych parametri
N20 X10 Y10 Z105 ; najeti na poCatedni pozici
N30 R1=0 R101=105 R102=2 R103=102
; nastaveni parametr( cyklu pro vrtani, inicializace
; pocitadla pro fadu dér
N40 R104=30 R105=2 R1G7=100 R108=300
; nastaveni parametrll cyklu pro vrtani
N50 R115=85 R116=30 R117=20 R120=0 R119=5
; nastavenf parametr cykliu pro vyrobu fady dér
NG6C R118=10 R121=10 ; nastaveni parametr{l cyklu pro vyrobu fady dér
N70 Marke1: LCYC60 » volani cyklu pro vyrobu fady dér
N80 R1=R1+1 R117=R117+10 ; zvydeni hodnoty poéitadla Fady dér + stanoveni
; hového vztazného bodu :
NS0 IF R1<5 GOTOB MARKE1 ; skok zpét na navésti, je-li podminka spinéna
N100 GO G20 X10 Y10 Z105 ; najeti na vychozi pozic
N110 M2 ; kenec programu
9-196 BFC5598-3AA10-0AP1
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SINUMERIK 8025/802C, Obsluha a programovani, Frézovani

Cykly
9.3.2  Vrtani dér usporadanych v kruhu ~ LCYC61

Funkce Prostrednictvim tohoto cykiu miiZete vyrabat diry, pfip. zavity, které jsou uspofadany
na kruhovém oblouku. Druh vrtané diry / vrtangho zavitu se uréuje pomoci parametru,

Volani LCYCs1

Obrazek 8-15

Podminky . Cyklus pro_wtéhi diry nebo fezani zévitu je tfeba naprogramovat jests pred volanim
tohoto polohovaciho cykiu.

Pied volanim cyklu je nutno zvolit také nastroj spolu s odpovidajicimi korekénimi

parametry.
Parametry
Parametr Vyznam, rozmezi hodnot
R115 Cisio cyklu pro vrtani diry - vrtani zavitu
Hodnoty: 82 (LCYCB2), 83 (LCYC83), 84 (LCYC84),
840 (LCYC840), 85 {LCYC85)
R116 Stied kruhu dér na abscise (absolutna)
R117 Stied kruhu dér na ordinaté (absolutns)
R118 Radius kruhu dér
R119 Pocet dér
R120 Uhel udévaijici polohu prvni diry
Rozsah hodnot; —180 < R120 < 180
R121 Uhlova vzdalenost mezi jednotlivymi dirami

BFC5598-3AA10-0AP1 9-197
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Cykly

Informace
R115
R116 /R117 /R118

R119
R120/R121

Posloupnost pohyb

Viz LCYC61

Poloha dér leZicich na kruznici vroving, vniz probihd obrabéni, je definovéna -

stfedem (parametry R116/R117) a radiusem (R118). Pro radius jsou pfipustné pouze
kladné hodnoty. :

Viz LCYCB1

Prostfednictvim t&chto parametrl se uréuje uspofadani vrtanych dér na kruznici. Para-
metr R120 udava uhel, ktery svira abscisa a pfimka prochazejici prvni dirou, parametr
R121 odpovida ahlové vzdalenosti mezi dvéma dirami. Pokud je parametr R121
nulovy, potom se uvnitf cyklu vypodita na zakladé po&tu dér thlovy krok tak, aby byly
diry rovnomeémé rozloZeny po celé kruznici,

Obrazek 9-16

Pozice dosaZena pied zahajenim cf(klu:
Libovolna pozice, ze kieré je' moZné bez kolize najet ha pozici prvni vrtané diry.

Cyklus najiZdi na pozici prvni vrtané diry a vyrabi zde vyvrt pomoci cyklu, ktery byl
zadéan prostiednictvim parametru R115. Na pozice v3ech ostatnich vrtanych dér se
najizdi rychlym posuvem. Zde se pak provadi vrtani pomoci daného cyklu, jemu byly
dosazeny odpovidajici parametry.

9-198
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SINUMERIK 80625/802C, Obsluha a programovéni, Frézovani

Piiklad

Cykly

Pomoci tohoto programu jsou vyrab&ny 4 diry o hloubce 30 mm, pfitem? je vyuzivano
cyklu LCYC82. Stfed kruznice lei na soufadnicich X70 YB0 v roving X/Y a jeho radius
je 42 mm. Pocatetni thel je 33 stupiill. Bezpetnostni vzdalenost v ose vyvitu Z je
stanovena na 2 mm. Otagky a smér ota¢eni vietena, jakoZ i posuv, jsou stanoveny na
vyE8i programové trovni.

Obrazek 9-17

N10 GO G17 GO0 F500 S400 M3 T3 D1

; stanoveni technologickych parametr
N20 X50 Y45 Z5 » najeti na pocateéni pozici
N30 R101=5 R102=2 R103=0 R104=-30 R105=1

; nastaveni parametr(l cyklu pro vrtani

N40 R115=82 R116=70 R117=60 R118=42 R119=4
; nastaveni parametril kruhového uspofadant dér

N50) R120=33 R121=0 1 nastaveni parametrl kruhového usporadani dér
N60 LCYCB1 » volani cyklu vrtani dér v kruhovem usporadani
N70 M2 ; konec programu

BFC5598-3AA10-0AP1
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SINUMERIK 8025/802C, Obsluha a programovéni, Frézovani

Cykly
9.4
9.4.1

Funkce

Volani

Podminky

Cykly pro frézovani

Frézovani obdélnikovych dutin, drazek, kruhovych dutin —

LCYC75

Prostrednictvim tohoto cykiu miiZete pomoci spravného nastavenl parametrl frézovat
kruhovou dutinu rovnob&Znou s osou nebo-draZzku rovnob&Znou s osou nebo kruho-
vou dutinu. Cyklus umoziiuje zvolit technologii obrabéni nahrubo a obrabéni naéisto.
Pli nastaveni parametr( délka dutiny = §itka dutiny a pokud zvolite radius v rozich
rovnaijici se poloviné délky dutiny, bude vyfrézovana kruhova dutina, jejiz priimér bude
odpovidat délce, pfip. Sifce dutiny zadané do odpovidajicich parametrll. Pokud je
ditka dufiny nastavena tak, aby se rohovy radius rovnal Sifce dutiny/2, bude
vyfrézovana drazka. Tyto objekty budou vyrabény vzdy ve 3. ose a v poloviné pfisuvu
do hloubky. To umoziuje pouziti fréz, které nemohou fezat pfes stied, pokud je na
piisluSném misté vyhotoveno predvrtani.

LCYCT75

Obrazek 9-18

Pokud neni nachystano pfedvrtani, vyZaduje cyklus pouZiti frézy s Celnim zubem,
kitera je schopna fezat pfes stfed (DIN 844).

Otacky a smér otadend vietena musi byt definovany na vy$si programoveé trovni.

Pfed volanim cyklu je nutno zvolit odpovidajici nastroj a jeho korekéni parametry.

9 - 200
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SINUMERIK 8025/802C, Obsluha a programovani, Frézovani

Parametry

Informace
R101/R102/R103
R104

Ri116 /R117
R118/R119/R120

Ri121

Ri122

R123

Cykly
Parametr Vyznam, rozmezi hodnot

R101 ~ Navratova rovina (absolutné)
R102 Bezpecnosini vzdalenost
R103 Referenéni rovina (absolutné)
R104 Hioubka dutiny (absolutné)
R116 Stied dutiny na abscise
R117 Stied dutiny na ordinaté
R118 - Délka dutiny
R120 Sitka dutiny
R121 Rédius v rozich
R122 Posuv pfi pfisuvu do hloubky
R123 Posuv pfi frézovani v roving
R124 Pfidavek rozméru pro opracovani nadisto v roviné
R125 Pridavek rozméru pro opracovani nagisto smérem do hloubky
R126 Smér frézovani (G2 nebo G3)

Rozsah hodnot: 2 {G2), 3 (G3)
R127 - Zpusob opracovani

1 — opracovani nahrubo

2 — opracovani nadisto

Viz LCYCB2

Pomoci tohoto parametru se do programu zadava vzdalenost mezi referenéni rovinou

- a dnem dutiny (hloubka),

Parametry R116 a R117 slouZi pro stanoveni stfedu dutiny na abscise a na ordinata.

Prostednictvim téchto parametr( je definovan tvar dutiny v roving, Pokud je radius
frézy R120 vétsi neZ naprogramovany radius v rozich, bude radius v rozich vyrobené
dutiny odpovidat radiusu frézy. Jestlize by radius nastroje pfekratoval polovinu délky
nebo Sitky dutiny, cyklus se pferudi a vypiSe se alarm ,Radius frézy je piili§ velky".
Pokud se mé vyfrézovat kruhova dutina (R118 = R119 a R120 = R119/2), potom bude
hodnota rohoveho radiusu {R120) odpovidat radiusu kruhové dutiny.

Pokud je hodnota rohového radiusu vét§i nez polovina Sifky nebo délky dutiny, bude
tato hodnota omezena na polovinu 3itky nebo délky dutiny.

Pomoci tohoto parametru urujete maximalni prisuvnou hloubku. PFisuv do hloubky se
voyklu uskutedhiuje ve stejnomémych krocich. Na zakladd R121 a R107 cyklus
vypocita piisuvnou hloubku, ktera je vétsi ne# polovina maximalni pfisuvné hloubky a
sougasnd tuto maximalni pfisuvnou hloubku nepfekratuje. Je-li R121=0, pfisuv se
uskute€iiuje aZz na hloubku dutiny. Pfisuv do hloubky za&ind od referenéni roviny
posunuté o bezpeénosini vzdalenost.

Tento posuv se pouZiva pfi viech pfisuvech kolmych na rovinu, v ni# probiha
opracovani.

Timto parametrech je definovan pracovni posuv pii operacich obrabdni nahrubo a
nadisto v roving,

6FC5598-3AA10-0AP1
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SINUMER;IK 8025/802C, Obsluha a programovani, Frézovani

Cykly

R124

R125

R126

R127

Do parametru R124 se programuje pfidavek rozméru na kontufe pro opracovani
nacisto, kdyZ je zvoleno obrab&ni nahruba. Pfi obrabéni nadisto (R127=2) se na
zakladé parametrft R124 a R125 zvoli, zda se mé opracovavat pouze kontura nebo
kontura a dno dutiny.

Pouze kontura: R124>0 a R125=0

Konturaadno: R124>0aR125>0
R124=0 a R125=0
R124=0 a R125>0

Pridavek rozmeru pro opracovani nadisto zadany do parametru R125 se uplatiuje pfi
pfisuvu do hloubky a aktivovaném obrabéni nahrubo. Pfi obrabéni natisto (R127=2)
se na zékladé parametrl R124 a R125 zvoli, zda se ma opracovavat pouze kontura
nebo kontura a dno dutiny.

Pouze kontura: R124>0 a R125=0

Kontura a dno:  R124>0a R125>0
R124=0 a R125=0
R124=0 a R125>0

Tento parametr slouZi pro stanoveni sméru obrabénf dutiny.

Pomoci tohoto parametru se vybird zplisob opracovani:

1 ~ Opracovani nahrubo:
Odstrafiovani materialu z dutiny se bude provadét s nastavenymi parametry jen
na pridavek rozméru pro opracovani nadisto,

2 — Opracovani nagisto: '
Cyklus pfedpoklada, Ze dutina je jiz vyfrézovana aZ na pfedem zadany piidavek
rozméru pro opracovani nadisto a Ze je zapotfebi cdfrézovat uz jen tente
pfidavek rozméru. Vychazi se piitom z toho, Ze zbyvajici pfidavek rozméru je
mensi neZ primér pouitého néstroje.

Obrazek 9-19

9.202
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Posloupnost pohyb(

Cykly

Vychozi pozici milZe byt libovoina pozice, ze které je moZné najet na stfed dutiny ve
vy3ce ndvratové roviny, aniz by doslo ke kolizi. :

1.

Operace obrab&ni nahrubo (R127=1)

S5 GO0 se najizdi na stfed dutiny ve vySce navratové roviny a pak se na této pozici
rovnéZ s GO nastroj posune na referenéni rovinu posunutou o bezpeénostni
vzdalenost. Obrébéni dutiny probtha v nasledujicich krocich:

Fiisuv na pozici stfedu dutiny na nasledujici hloubkuy, v niz ma probihat ob-
rébéni s pracovnim posuvem stanovenym parametrem R122 a s otackami
vietena nastavenymi pfed volanim cyklu.

Vyfrézovani dutiny aZ na piidavek rozméru pro opracovani nadisto jak
smérem do hloubky, tak i smérem ke kontufe s pracovnim posuvem danym
parametrem R123 a s otaZkami vietena definovanymi pfed volanim cyklu.
Pokud je pfitom prdmér frézy vétsi nez &ika drazky nebo dutiny minus
pridavek rozmeéru pro opracovani natisto nebo je-li radius frézy roven %iice
draZky nebo dutiny, bude-li to moZné, je pfidavek rozméru pro opracovani
natisto zmensen a draZka je obrobena kyvnymi pohyby.

Smér obrabéni je stanoven na zékladd hodnoly zadané do parametru
R126.

Po ukongeni opracovani dutiny se nastroj posune do jejiho stiedu, pak
vyjede na navratovou rovinu a cyklus se ukondi.

Obrabéni nadisto (R127=2)

Jestlize je zapotfebi vice pfisuvi, uskutedni se pouze posledni pisuv na
konecnou hioubku, a to s pracovnim posuvem a ve stfedu dutiny (R122).
Pfedesié operace pfisuvu jsou provadény rychlym posuvem a ve stiedu
dutiny kvili zkraceni pohybii naprazdno pii odpovidajici velikosti dutiny
nebo drazky. Na zakladé parametrli R124 a R125 se rozhodne o fom, zda
se ma obrabét pouze kontura nebo kontura a dro dutiny.

Pouze kontura: R124>0 a R125=0

Kontura a dno: R124>0 a R125>0
R124=0 a R125=0
R124=0 a R125>0

Pracovni pohyby vroviné se uskutediiufi s hodnotou naprogramovanou
v parametru R123. Pro pfisuv na koneGnou hloubku se pouziva hodnota
zadana do parametru R122,

Smér obrabéni se nastavuje pomoci hadnoty zadané do parametru R128.

Po ukongeni obrabéni dutiny nastroj najede do jejiho stfedu, pak vyjede na
navratovou rovinu a cyklus se ukondi,

6FC5598-3AA10-0AP1
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SINUMERIK 8025/802C, QObsluha a programovani, Frézovéani -

Cykly -

Priklad Frézovani dutiny

Pomoci tohoto programu miZete vyrobit dutint o délce 60 mm, Zifce 40 mm,
radiusem v rozich 8 mm a hloubkou 17,5 mm. Pro obrabéni se bude pouZivat fréza,
ktera nemUze fezat pies stied, coz vyZaduje pfedvriani ve stfedu dutiny (LCYC82).
Pridavek rozmé&ru pro opracovani stén dutiny nadisto bude &init 0,75 mm a na dné :
dutiny 0,5 mm, bezpe&nostni vzdalenost v ose Z, ktera se pfitita k referenéni roviné, —
je 0,5 mm. Sted dutiny leZi na soufadnicich X60 Y40, maximalni piisuv do hloubky }

&ini 4 mm. Je zapotfebi uskutecnit obrabéni nahrubo a potom naéisto. L

i
e

Obrazek 8-20: Priklad vykresu

N10 GO G17 G90 F200 S300 M3 T4 D1 -
; stanoveni technologickych hodnot

N20 X80 Y40 Z5  najeti na pozici vrtané diry

N30 R101=5 R102=2 R103=0 R104=—17.5 R105=2

: ' programovani cyklu pro vrtani

N40 LCY(C82 ; volani cyklu pro vyvrtani diry

NS5O ......... ; vyména nastroje .

N60 R116=60 R117=40 R118=60 R119=40 R120=8 o .
; nastaveni parametri pro cyklus obrabéni dutiny

; nahrubo ]
N70 R121=4 R122=120 R123=300 R124=0.75 R125=0.5
N80 R126=2 R127=1 ; R101 - R104 se oproti cykiu pro vrtani nemént L
NO0 LCYC75 ; voléni cyklu pro opracovéni nahrubo i
NA100 ... ; vyména nastroje —
N110 R127=2 ; Nastaveni parametrl pro opracovani dutiny -

, natisto (ostatni parametry zlistavaji nezménény e
N120 LCYC75 ; voléni cyklu obrabéni nadisto ‘
N130 M2 ; konec programu —
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Cykly

Frézovani kruhové dutiny

Prostfednictvim tohoto programu mizZete vyrobit kruhoveu dutinu v roving Y/Z. Stied
dutiny leZi na soufadnicich Z50 Y50 a jeji hloubka je 20 mm. Osou, vniZ se
uskutediiuje piisuv do hioubky, je osa X. Nezadava se Zadny pridavek rozméru pro
opracovani nadisto, tzn. dutina bude pfi operaci hrubovani vyfrézovana a# na
koneény rozmér. Bude pouZita fréza, kterd miZe fezat pies stfed.

Obrazek 9-21: Piiklad vykresu

N10 GO G19 G90 5200 M3 T1 D1 ; stanoveni technologickych hodnot
N20 Z60 X40 Y5 » najeti na vychozi pozici

N30 R101=4 R102=2 R103=0 R104=-20 R116=50 R117=50
» nastaveni parametr( pro cyklus frézovani dutiny

 N40 R118=50 R118=50 R120=25 R121=4 R122=100

» nastaveni parametrl pro cykius frézovani dutiny

N50 R123=200 R124=0 R125=0 R126=0 R127=1
; nastaveni parametr(i pro cyklus frézovani dutiny

N60 LCYC75 ; volani cykfu
N70 M2 ; konec programu

Frézovani drazek

Tento program realizuje Stvefici draZek uspofadanych na kruznici v roviné Y/Z, které
jsou viCi sobé pootoZeny o 90°. Potate&ni hel je 45° {(viz obrazek). Na vy3si
programove Urovni je pfitom uskuteénéno posunuti a pootogeni soufadného systému.
DréZky maji ndsledujici rozméry: délka 30 mm, $itka 15 mm a hloubka 23 mm.
Bezpecnostni vzdalenost ¢ini 1 mm, smér frézovani je G2, maximalni piisuv do
hloubky budiZ jest & mm. DraZky budou pfi operaci obrab&ni nahrubo opracovany az
na konegny rozmér (pFidavek rozméru pro opracovani natisto je nuiovy). Bude se
pouivat fréza, kiera feze pies stied.

6FC5598-3AA10-0AP1
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=

ARG

Obrazek 9-22: Priklad vykresu

N10 GO G19 G20 T10 D1 S400 M3 ; stanoveni technologickych parametrd
N20 Y20 Z50 X5 ; najizdéni na poatedni bod
N30 R101=5 R102=1 R103=0 R104=-23 R116=35 R117=0

; nastaveni parametrll cyklu pro frézovani
N40 R118=30 R119=15 R120=15 R121=6 R122=200

; nastaveni parametr(l cyklu pro frézovani

N50 R123=300 R124=0 R125=0 R126=2 R127=1
-; nastaveni parametri cykiu pro frézovani

NE60 G158 Y40 245 ; vytvofeni soufadného systému 21 - Y1,
; 1. posunuti na bod Z45 Y40

N70 G259 RPL=45 ; 2. poototen soutadného systému o 45 stupill

N80 LCYC75 + volani cykiu pro frézovani 1. drazky

N80 G259 RPL=90 + aditivni otoéeni soufadného systému Z1 - Y1
; 0 90 stupill za Ucelem vytvofeni 2. draZky

N100 LCYC75 ; volani cyklu pro frézovani 2. drazky

N110 G258 RPL=80 ; adifivni otogeni soufadného systému Z1 - Y1
; 0 90 stupiid pro vytvoieni 3. drazky

N120 LCYC75 ; frézovani 3. drazky

N130 G258 RPL=80 ; aditivni otoeni soutadného systému Z1 - Y1
; 0 90 stuprid pro vytvorfeni 4. drazky

N140 LCYCT75 ; frézovani 4. drazky _ .

N150 G253 RPL=45 ; obnova plivodniho soufadného systému
; 1. pootofeni zpét do §°

N160 G158 Y40 Z-45 ; 2. vraceni posunuti zpét

N170 Y20 Z50 X5 ; najeti na po&atedni pozici

N180 M2 ; konec programu

Yo
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Rejstrik

A

Adresa, 8-111

Alarmy cykll, 9-178
Alarmy, 9-176

Aritmetické parameiry, 2-41
Automaticky reZim, 5-49

C

Cykly pro vrtani
navratové podminky, 9-175
podminky pro vyvolavani, 9-175

D

Diagnostika, 7-89

H

Hesle, 7-104

CH

Chybova hlageni, 9-176

K

Korek&ni parameiry nastroje, 2-32

M

 Manualni zadavani dat, 4-47

N

NajiZdéni na referendni bod, 2-28
Najizdéni zpét na pozici po pieruseni, 5-55
Nastavovane parametry, 2-39
Nastavovani parametril rozhrani, 7-94
Netisknuteiné spectéini znaky, 8-114

P

Parametry rozhrani, 7-82
Potvrzeni alarmu, ix
Programové tlaitko, ix
Pfenos dat, 7-89

R

ReZim Jog, 4-44

Rezim manualniho oviadani, 4-43
ReZim MDA, 4-47

Rozhrani V.24, 7-89
R-parametry, 2-41

S

Sada znak(, 8-114

Seyvis, 7-89

Speciéini funkce, 7-93

Struktura bloku, 8-112

Struktura slova, 8-111

Svislé menu, ix

Systémova oblast Diagnosis, 7-96
Systémova oblast Machine, 4-44
Systémova oblast Parameter, 2-30
Systémova cblast Services, 7-89
Systémové oblasti, 1-15

T

Tisknutelné speciaini znaky, 8-114.
Tiaditko Delete, ix

Tlacitko ETC, ix

Tiagitko Input, ix

Tlagitko pro pfepnutf systémové oblasti, ix
Tlagitko pro vybér/pfepinani, ix

Tlagitko Recall, ix

Tla&itko SHIFT, ix

Tlagitko Shift, ix

Tladitko systémové coblasti Machine, ix
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Rejstrik

U

Usporadani obrazovky, 1-12

14

Vyhledavani bloku, 5-53

Vyrobni program
vybirani/spousténi, 5-52
zastavenifzrugeni, 5-54

Z

Zadavani nastroji a jejich korekénich parametra,
2-30

Zadavani/Gpravy posunuit pogatku, 2-35

Zachézeni s chybovymi hlaSenimi, 9-176

Zakladni principy, 1-23

Zaklady programovani NC systémil, 8-110

Zapnuti systému, 2-28

Zjistovani hodnot koreket nastroje, 2-33

E
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