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Bezpeénostni pokyny

Tato prirucka obsahuje pokyny, které musite dodrzovat z dlivodu své osobni bezpecnosti a zamezeni
materialnim Skodam. Upozornéni ohledné Vasi osobni bezpecnosti jsou zvyraznény vystraznym trojuhelnikem,
upozornéni tykajici se pouze materialnich Skod jsou uvedeny bez vystrazného trojuhelniku. Podle stupné
ohrozeni jsou vystrazna upozornéni zobrazena v sestupném pofadi nasledujicim zplsobem.

/\NEBEZPECI

znamena, ze nastane smrt nebo té€zké ublizeni na zdravi, kdyz se neucini pfislusna bezpec€nostni opatfeni.

/\VYSTRAHA

znamena, ze miize nastat smrt nebo tézké ublizeni na zdravi, kdyz se neucini pfislusna bezpecnostni opatreni.

/\POZOR

s vystraznym trojuhelnikem znamena, Ze muize nastat lehké ubliZzeni na zdravi, kdyz se neudini pfislusna
bezpecnostni opatieni.

POZOR

bez vystrazného trojuhelniku znamena, ze mohou nastat materialni Skody, kdyz se neucini pfisluSna
bezpecénostni opatfeni.

UPOZORNENI

znamena, ze mize dojit k neo¢ekavané udalosti nebo stavu, kdyz se pfisluSné upozornéni nerespektuje.

PFi vyskytu vice stupnd ohrozeni bude vzdy pouzito vystrazné upozornéni s nejvy§Sim stupném. Je-li ve
vystrazném upozornéni s vystraznym trojuhelnikem vystraha pred skodami na zdravi, pak mize byt v tomtéz
vystrazném upozornéni jesté pfipojena vystraha pred materialnhimi Skodami.

Kvalifikovany personal

Prislusny pfistroj/systém muze byt sefizovan a provozovan pouze ve spojeni s touto dokumentaci. Uvedeni do
provozu a provoz pristroje/systému mize provadét pouze kvalifikovany personal. Kvalifikovany personal ve
smyslu bezpecnostnich pokynu v této dokumentaci jsou osoby majici opravnéni uvadét do provozu, uzemrovat a
oznacovat pfistroje, systémy a proudové okruhy podle standard zabezpecovaci techniky.

Pouziti v souladu s uréenim

Méjte na zfeteli nasledujici:

/\VYSTRAHA

Pristroj se mlze pouzivat pouze pro pfipady pouziti uvedené v katalogu a v technickém popisu a pouze ve
spojeni s cizimi pfistroji a komponentami doporu¢enymi pfip. schvalenymi firmou Siemens. Bezporuchovy a

bezpecny provoz produktu pfedpoklada fadny transport, skladovani, instalaci a montaz, jakoz i peclivou obsluhu
a servis.

Znamky
VSechny nazvy oznacené ochrannou znamkou ® jsou zapsané znamky firmy Siemens AG. Ostatni nazvy v této
tiskoviné mohou byt znackami, jejichz pouzivani tretimi subjekty pro své ucely mize porusovat prava majiteld.
Vylou€eni odpovédnosti

Zkontrolovali jsme obsah tiskoviny, zda je v souladu s popsanym hardwarem a softwarem. Pfesto nelze vyloucit
odchylky, takze nemuazeme prevzit odpovédnost za kompletni shodu. Udaje v této tiskoviné jsou pravidelné
kontrolovany, potfebné opravy jsou uvedeny v nasledujicich vydanich.

Siemens AG Ordernumber: 6FC5398-1CP10-3UAQ Copyright © Siemens AG 2007.
Automation and Drives ® 10/2007 Zmény vyhrazeny
Postfach 48 48

90327 NURNBERG
NEMECKO




Predmluva

Roz¢lenéni dokumentace
Dokumentace systému SINUMERIK je roz¢lenéna do tfi urovni:
® \/Seobecna dokumentace
e UzZivatelska dokumentace

e Dokumentace vyrobce / servisni dokumentace

Prehled publikaci, ktery je jednou za mésic aktualizovan a kde jsou uvedeny rovnéz
informace o jazycich, v nichz jsou dokumenty k dispozici, naleznete na internetu na adrese:

http://www.siemens.com/motioncontrol
V' menu postupné aktivujte polozky "Support" - "Technische Dokumentation" -
"Druckschriften-Ubersicht".

Internetovou verzi disku DOConCD, ktera ma oznaceni DOConWEB naleznete na adrese:

http://www.automation.siemens.com/doconweb

Informace tykajici se nabidky Skoleni a kurzt a FAQ (Casto kladené otazky) naleznete na
internetu na adrese:

http://www.siemens.com/motioncontrol a zde pod polozkou menu "Support".

Cilova skupina

Predkladana pfirucka je uréena programatordm, konstruktérim, sefizovaélim a pracovnikim
obsluhy obrabécich stroju.

Pouziti
Pomoci pfiru¢ek pro programovani a pro obsluhu mohou pracovnici cilové skupiny vyvijet,
psat, testovat a odstrafiovat chyby v programech a v obrazovkach uzivatelského rozhrani.

Kromé toho usnadriuje pracovnikim cilové skupiny obsluhu hardwaru a softwaru stroje.

Standardni rozsah

V predkladané dokumentaci jsou popisovany funkce standardniho rozsahu dodavky.
Doplnéni nebo zmény, které byly provedeny vyrobcem stroje, jsou popsany v dokumentaci
od tohoto vyrobce stroje.

V ramci fidiciho systému se mohou vyskytovat i dalSi funkce nepopsané v ramci této
dokumentaci, které Ize spustit. S ohledem na tyto funkce vSak neni mozné vznést zadny
narok pro pfipad nové dodavky nebo servisniho zasahu.

Soustruzeni
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Z dlivodll zachovani prehlednosti neobsahuje tato dokumentace v§echny podrobné
informace ke vSem typlm produktu a také nemuze pokryt veSkeré myslitelné pfipady, které
se mohou v pribéhu instalace, provozovani a udrzby vyskytnout.

Technicka podpora

Budete-li mit néjaké technické dotazy, obratte se prosim na nasledujici horkou linku:

Evropa / Afrika Asie /Australie Amerika
Telefon +49 180 5050 222 +86 1064 719 990 +1 423 262 2522
Fax +49 180 5050 223 +86 1064 747 474 +1 423 262 2289
Internet http://www.siemens.com/automation/support-request
E-Mail adsupport@siemens.com

Poznamka

Specificka telefonni €isla na pracovniky technické podpory v dané zemi naleznete na
internetu: http://www.siemens.com/automation/service&support

Otazky tykajici se dokumentace

Pokud budete mit dotazy tykajici se dokumentace (navrhy, opravy), zaslete prosim fax na
nasledujici Cislo nebo poslete e-mail na tuto adresu:

Fax +49 9131- 98 63315
E-Mail docu.motioncontrol@siemens.com

Faxovy formulaf naleznete na konci tohoto dokumentu.

Internetové adresy pro systém SINUMERIK

http://www.siemens.com/sinumerik

Prohlaseni o shodé podle smérnic EU

Prohlaseni o shodé podle smérnic EU tykajici elektromagnetické slucitelnosti mizete najit
nebo ziskat:

® na internetu:

http://suport.automation.siemens.com

pod Cislem produktu/objednacim &islem 15257461
® u pfislusného zastoupeni divize A&D MC firmy
Siemens AG

Soustruzeni
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Popis

1.1 Ovladaci a signalizacni prvky

Ovladaci prvky

Pomoci vodorovného a svislého pruhu programovych tladitek se uskutec¢nuje volani
definovanych funkci. Odpovidajici popis naleznete v této pfirucce.

) o ©
D
B
B
=)
© ©
D) Svisly pruh
B programovych tlacitek
D
0000000000
Vodorovny pruh
° ° © programovych tlacitek

Obrazek 1-1 Ridici panel CNC

Soustruzeni
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Popis

1.2 Prvky signalizujici stavy a poruchy
1.2 Prvky signalizujici stavy a poruchy

Signalizace kontrolkami a ovladacim panelu CNC (PNU)
Na ovladacim panelu CNC jsou k dispozici nasledujici kontrolky.

oy e o

V nasledujici tabulce jsou popsany kontrolky a jejich vyznam.

Tabulka 1-1 Prvky signalizujici stavy a poruchy

LED Vyznam

ERR (Cervena) Zavazna chyba; naprava vypnutim a zapnutim
RDY (zelena) Provozni pfipravenost

NC (zluta) Monitorovani provozu

CF (zluta) Zapis/¢teni do/z CF karty

Literatura

Informace o popisu chyb naleznete v dokumentaci
/DG/, SINUMERIK 802D sl, Pfiruc¢ka pro diagnostiku

Soustruzeni
12 PFiru¢ka pro programovani a obsluhu, 04/2007, 6FC5398-1CP10-3UAQ




Popis

1.3 Definice tlacitek na piné kidvesnici CNC (format na vysku)

1.3 Definice tladitek na pIné klavesnici CNC (format na vysku)

o JinJleflr il 7]{s]le]
dan
0 IR
HOa
+I- [2
ABRE0 a8E

Tlagitko ETC A\

Tlacitko Potvrzeni alarmu

Z4dna funkce

Tlacgitko Info

Tlacitko Shift

Tlagitko Control

Tlacitko ALT

= 5 [ 6 = [l | v
1] [C el (2]

Soustruzeni

Tlacitko Recall

A [0 [ (5] g (3] TR B 1 e el B (2]

Tlacitko Select / pfepinaci tlacitko

Tlacitko Backspace

Tlacitko Insert

Tabulator

Tlacgitko Input / ENTER

Tlacgitko systémové oblasti POSITION
(systémova oblast Position)

Tlagitko systémové oblasti PROGRAM
(systémova oblast Program)

Tlagitko systémové oblasti OFFSET
PARAM (systémova oblast Parameter)

Tlagitko systémové oblasti PROGRAM MANAGER
(systémova oblast Program Manager)

Tlagitko systémové oblasti SYSTEM/ALARM
(systémova oblast System/Alarm)

Neni obsazeno

Tlacitka pro listovani

Kurzorova tlagitka

Alfanumericka tlacitka
Dvojité obsazeni na drovni Shift

A
Mezernik J
Tlacgitko pro mazani ( 9
(Backspace)

] ) . ..
o N

Tlacitka s Cisly
Dvojité obsazeni na drovni Shift

Prirucka pro programovani a obsluhu, 04/2007, 6FC5398-1CP10-3UA0
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Popis
1.3 Definice tlacitek na piné kidvesnici CNC (format na vysku)

Klavesové zkratky

V editoru vyrobnich program(l a ve vstupnich polich HMI muzete prostfednictvim kombinaci
tlacitek na pIné klavesnici CNC spoustét nasledujici funkce:

Kombinace tlagitek Funkce

<CTRL> a <C> Zkopirovani oznaceného textu
<CTRL> a <B> Oznaceni textu

<CTRL> a <X> Vyfiznuti oznaceného textu
<CTRL> a <V> Vlozeni zkopirovaného textu
<ALT> a <L> Prepnuti na smiseny zplisob zapisu
<ALT> a <H> nebo tla¢itko <HELP> Vyvolani systému napovédy

Soustruzeni
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Popis

1.4 Definice tlaCitek na oviddacim panelu stroje

14 Definice tladitek na ovladacim panelu stroje

RESET

NC STOP

NC START

@ Nouzovy vypinac

Spindle Speed Override
Korekce otacek vietena

Soustruzeni

e

- EEEEEEEEE

+
X

+Z

Pfiru¢ka pro programovani a obsluhu, 04/2007, 6FC5398-1CP10-3UA0Q

Uzivatelsky definované tlacitko s LED

Uzivatelsky definované tlacitko bez LED

INCREMENT
Velikost kroku

JOG

REFERENCE POINT
Referencéni bod

AUTOMATIK

SINGLE BLOCK
Zpracovani blok po bloku

MANUAL DATA
Manualni zadavani

SPINDEL START LEFT
Vreteno se otaci vlevo

SPINDEL STOP

SPINDEL START RIGHT
VFeteno se otadi vpravo

RAPID TRAVERSE OVERLAY
Korekce rychlého posuvu

Osa X

OsaZz

Feed Rate Override
Korekce posuvu

15



Popis

1.5 Souradné systemy

Poznamka

V této dokumentaci se vychazi ze standardniho ovladaciho panelu stroje MCP 802D.
Jestlize by byly pouzity jiné ovladaci panely (MCP), mlze se obsluha od zde uvadéného
popisu lisit.

1.5 Souradné systémy

Souradny systém se obvykle sklada ze tfi soufadnych os usporadanych kolmo vii¢i sobé.
Kladné sméry soufadnych os jsou definovany pomoci tak zvaného "pravidla tfi prst pravé
ruky". Soufadny systém je vztazen na obrobek a programovani se uskutecriuje nezavisle na
tom, zda se pohybuje nastroj nebo obrobek. Pfi programovani se vzdy vychazi z toho, ze se
pohybuje nastroj vzhledem k myslenému obrobku, ktery se nachazi vici soufadnému
systému v klidu.

+Z

+X

Obrazek 1-2 Stanoveni vzajemnych smérl os, soufadny systém pro programovani

Soustruzeni
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Popis
1.5 Souradné systémy

Soufadny systém stroje (MCS)

To, jak je soufadny systém definovan viéi stroji, zavisi na typu pfFislusného stroje. Mize byt
pooto€en do riiznych poloh.

Smeéry os se Fidi "pravidlem tfi prst( pravé ruky". Jestlize ¢lovék stoji pred strojem,
prostfedniek jeho pravé ruky ukazuje proti sméru pfisuvu hlavniho vietena,

Obrazek 1-3 Osy soufadného systému stroje na pfikladu soustruhu

Pocatek tohoto soufadného systému se nazyva nula stroje.

Tento bod prestavuje pouze vztazny bod, ktery byl definovan vyrobcem stroje. Mize se stat,
Ze na néj nelze najet.

Rozsah posuvu os stroje se mize nachazet i v zaporné oblasti.

Soustruzeni
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Popis
1.5 Souradné systemy

Souradny systém obrobku (WCS)

Pro popis geometrie obrobku ve vyrobnim programu se rovnéz pouziva pravotocCivy a
pravouhly soufadny systém.

Polohu nuly obrobku si programator muaze libovolné zvolit na ose Z. Osa otaceni lezi
v ose X.

Xobrobek
Obrobek

W - Nula obrobku

Obrazek 1-4 Souradny systém obrobku

Relativni souradny systém (REL)

Vedle soufadného systému stroje a soufradného systému obrobku nabizi fidici systém také
relativni soufadny systém. Soufadny systém slouzi k definici libovolné volitelnych vztaznych
bodU, které nemaiji zadny vliv na aktivni souradny systém obrobku. V§echny pohyby os se
pak vypisuji vzhledem k témto vztaznym boddm.

Poznamka

Skute¢na hodnota v pfisluSném soufadném systému mize byt aktivovana a vypisovana
pomoci programového tlacitka "MCS/WCS REL" ve svislém pruhu v systémoveé oblasti
Position.

Soustruzeni
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Popis
1.5 Souradné systémy

Upnuti obrobku

Za ucelem opracovani je obrobek na stroji upnut. Obrobek pfitom musi byt polohové srovnan
tak, aby osy soufadného systému obrobku bézZely rovnobézné s pfislusnymi osami stroje.
Vysledné posunuti nuly stroje do nuly obrobku se zjistuje v ose Z a uklada se do
nastavitelného posunuti po€atku. V NC programu jsou pak pfi jeho zpracovavani tato
posunuti vyvolavana napfiklad naprogramovanim pfikazu G54.

X

stroj Xobrobek
Obrobek

Zobrobek

Obrazek 1-5 Obrobek na stroji

aktualni souradny systém obrobku

Posunuti oproti soufadnému systému obrobku je mozné vytvaret prostfednictvim
programovatelného posunuti TRANS. Pfitom vznika aktualni soufadny systém obrobku (viz
kapitola "Programovatelné posunuti po¢atku: TRANS").

Soustruzeni
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Popis

1.5 Souradné systemy

20
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Softwarové uzivatelské rozhrani

2.1 Roz€lenéni obrazovky

b
|M| ‘ Ref Point

N: \HPF\HPFQ .MPF SI EMENS

Stavova oblast

# RESET

HKS Referenzpunkt T, F, S

Klo @ 6oa mo T b 1
Y1o 9000 N

8.008 nn/nin

Zlo 0.000 ™ Pl ot

) Al O 6.808 nn

Oblast aplikace Gl G508 [
MKS / WKS
REL

Oblast upozornéni

a programovych

tlaCitek

Obrazek 2-1 Rozclenéni obrazovky

Obrazovka je rozdélena na nasledujici hlavni oblasti:
e Stavova oblast
® Oblast aplikace

® Oblast upozornéni a programovych tlacitek

Stavova oblast

® @
w | 2 ®

:\MPFABEISPIELZ .HPF SI EM EN S

N
[ RESET  SKp DRY ROY MB1 PRT SBL

® ®

O)

Obrazek 2-2 Stavova oblast

Soustruzeni
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Softwarové uZivatelské rozhrani

2.1 Rozclenéni obrazovky

Tabulka 2-1 Vysvétleni k prvkiim na obrazovce ve stavové oblasti

Cislovani Zobrazovani Symbol Vyznam

©) Aktivni systémova oblast 'ﬁ' Position (tlacitko systémové oblasti
= <POSITION>)
a\ System (tlacitko systémové oblasti

<SYSTEM>)
j Program (tlacitko systémové oblasti
T <PROGRAM>)

]

Program Manager (tlaitko systémové oblasti
<PROGRAM MANAGER>)

1_@ | Parameter (tlagitko systémové oblasti
<OFFSET PARAM>)

| Alarm (tla¢itko systémové oblasti <ALARM>)

H>

® Aktivni provozni rezim |RefP0int Najizdéni na referencni bod
‘ R JOG
Jog
‘ E:]' JOG INC; 1 INC, 10 INC, 100 INC, 1000 INC,
VAR INC
(inkrementalni vyhodnocovani v rezimu JOG)
=
=l MDA
| 2 AUTOMATIK
Wils}
® Radek alarmovych a systémovych hlaseni misto toho se muze vypisovat:
1. Cislo alarmu s alarmovym textem
2. Textové hlaseni
® Zvoleny vyrobni program (hlavni program)
® Stav programu RESET Program prerusen / zakladni stav
RUN Program je zpracovavan
STOP Program pozastaven
® Ovliviovani zpracovavani
programu v automatickém
rezimu

Soustruzeni
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Softwarové uZivatelské rozhrani

2.1 Rozclenéni obrazovky

Oblast upozornéni a programovych tlagitek

Obrazek 2-3 Oblast upozornéni a programovych tlacitek
Tabulka 2-2 Vysvétleni k prvkim na obrazovce v oblasti upozornéni a programovych tlacitek
Prvek na Zobrazovani Vyznam
obrazovce
® Symbol funkce Recall
Stisknutim tlacitka Recall se vratite zpét na nejblizSi vyssi
urover v menu.
® Radek upozornéni
Vypisovani pokynud pro obsluhu
® Stavové informace HMI
‘ ETC je mozné (stisknutim tohoto tlaCitka se ve vodorovném
pruhu programovych tlacitek objevi dalSi funkce.)
124 Smiseny zplsob zapisu (velka / mala pismena) je aktivni
_L Spojeni RS 232 je aktivni
‘\_; Spojeni potfebné pro nastroje pro uvadéni do provozu a pro
diagnostiku (napf. Programovaci nastroj 802) je aktivni
Spojeni i sité RCS je aktivni
%& pojeni pomoci sité je aktivni
@ Svisly a vodorovny pruh programovych tlacitek

Zobrazeni programovych tlacitek v dokumentu

Aby se usnadnilo vyhledavani programovych tladitek, jsou programova tlaCitka ve
vodorovném a ve svislém pruhu zobrazovana s riznym zakladnim zbarvenim.

Programova tlacitka ve vodorovném pruhu

Programova tlacitka ve svislém pruhu

Soustruzeni
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Softwarové uZivatelské rozhrani

2.2 Standardni programova tlacitka

2.2 Standardni programova tladitka
B:;k Obrazovka se zavre.
Ak))fm Operace zadavani vstupnich tdajl se prerusi, okno se zavre.
Ac‘c/ept Zadavani vstupnich udaji se ukon¢i a spusti se nasledny vypocet.
OK v Zadavani vstupnich udaju se ukoné&i a zadané hodnoty se pfevezmou.
B @ Tato funkce pfepina vstupni obrazovku z programovani prdmérd na programovani radius(.
2.3 Systémové oblasti

Funkce fidiciho systému mohou byt provadény v nasledujicich systémovych oblastech:

Ly |
M, Position Obsluha stroje
MACHINE
g;;SAEAT Offset/Parameter Zadavani hodnot korekénich parametrt a
nastavovanych parametrd
' Program Sestavovani vyrobnich programi
PROGRAM
e Program Manager  Adresar vyrobnich programu
SYSTEM . . Loy
ﬁ AN System Diagnostika, uvadéeni do provozu
SHIFT | ALARM
SYSTEM . e
AN Alarm Seznamy alarmu a hlaseni
ALARM

Pfechod do jiné systémoveé oblasti se uskutecnuje stisknutim odpovidajiciho tlacitka na piné
klavesnici CNC-systému (hardwarove tlacitko).

Soustruzeni
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Softwarové uZivatelské rozhrani

Urovné ochrany

Soustruzeni

2.3 Systémoveé oblasti

V systému SINUMERIK 802D sl existuje koncepce urovni ochrany pro uvolfiovani pfistupu
do datovych oblasti. Ridici systém je dodavan se standardnimi hesly pro urovné ochrany
1az3.

Urovef ochrany 1 Heslo pro experty
Uroven ochrany 2 Heslo vyrobce
Uroveh ochrany 3 Heslo pro uzivatele

Tato hesla ovladaji rlizna pristupova opravnéni.

Zadavani pfip. zmény dat v nasledujicich menu zavisi na nastavené urovni ochrany:
e Korekéni parametry nastroje

® Posunuti po¢atku

® Nastavované parametry

® Parametry komunikace po lince RS 232

e Sestavovani programu / korekce program

Pfiru¢ka pro programovani a obsluhu, 04/2007, 6FC5398-1CP10-3UA0Q 25



Softwarové uZivatelské rozhrani

2.4 Systéem ndpovédy

24

Postup

HELP

26

Systém napovéedy

Ridici systém je opatien rozsahlou on-line napovédou. Témata napovédy jsou nasledujici:

Struény popis vSech dllezitych funkci pro obsluhu

Prehled a struény popis pfikazi NC systému
Vysvétleni parametri pohon(

Vysvétleni alarm( pohond

Systém napovédy muzete vyvolat ze kterékoli systémové oblasti stisknutim tlacitka Info
nebo kombinace tlaitek <ALT+H>.

b
M | Ref Point

—
[LLLT]

Protection levels

Input help

Calculator

Conversion of Polar coordinates into Cartesian coordinates
Editing Chinese characters

Hot Keys

Coordinate systems

Reference Point Approach

Setting Up

Entering tools and tool offsets

Tool list

Delete tool

Create offset data for a new tool

Deternining Tool Dffsets manually on a milling machine
Deternining Tool Dffsets manually on a turning machine
Entering/modifying the Zero offsets

Workpiece neasurement

| AR

Obrazek 2-4 Systém napovédy: Obsah

Show

Find

«
Back

Soustruzeni
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Softwarové uZivatelské rozhrani

2.4 Systéem ndpovédy

Programova tlacitka

Show

Go to
Topic

Back to
Topic

Find

Tato funkce otevira zvolené téma.

.
|M| | Ref Paint

Contour
The contour programning support provides various help functions
that facilitate the progranming of part progranms.
For details, please refer to >>Blueprint programming<<
Go ti
Simulation topio
The programmed tool path can be traced using a line graphic.
Softkeys Table of
contents
¥ Zoonm Auto
Use this softkey to scale the tool path automatically.
# To origin
If this softkey is pressed, the default scaling setting
is used. Find
¥ Show ...
Use this softkey to display the full workpiece.
# Zoon +
«
| Back

R

Obrazek 2-5 Systém napovédy: Popis k tématu

Tato funkce umoznuje vyvolat kfizovy odkaz. KfiZzovy odkaz je oznacen znaky ">>.....<<".
Toto programoveé tlaCitko se zobrazuje jen tehdy, pokud je v oblasti aplikace uveden néjaky

kfizovy odkaz.

Pokud aktivujete néjaky kfizovy odkaz, objevi se navic jeSté programové tlacitko "Back to
Topic" (Zpét k tématu). Pomoci této funkce se dostanete zpét na pfedchazejici obrazovku.

Tato funkce Vam umoziuje vyhledavani pojmua v obsahu. Zadejte pojem a spustte operaci
vyhledavani.

Napovéda v systémové oblasti programového editoru

Soustruzeni
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Systém napovédy nabizi ke kazdému pfikazu NC systému vysvétleni. Pokud si prejete
dostat se pfimo k textu napovédy, najedte kurzorem na pfikaz a stisknéte tlacitko Info. Aby
to fungovalo, musi byt pfikaz NC systému napsan velkymi pismeny.
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Softwarové uZivatelské rozhrani

2.4 Systéem ndpovédy

Soustruzeni
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Zapnuti, najizdéni na referencni bod

3.1

Postup

Soustruzeni

Zapnuti a najizdéni na referenéni bod

Poznamka

PFi zapinani stroje a spousténi systému SINUMERIK 802D sl vénujte prosim pozornost také
pokynim v dokumentaci stroje, protoZze zapinani a najizdéni na referenéni bod jsou funkce,
které jsou na stroji zavislé.

Jako prvni zapnéte napajeci napéti CNC systému a stroje. Po nabé&hnuti fidiciho systému se
budete nachazet v systémové oblasti Position, v provoznim rezimu najizdéni na referenéni
bod.

Je aktivni okno "Najizdéni na referenéni bod".

—

|M| |RETPU\m
N :\REF _XZ .HPF SIEMENS
:Egeset Reference point T.F.5
X1s 8.000 m T 4 b 1
nn B.ﬁﬂﬁ 28%
Z 16 @ : @@@ F 8.800 mnn/nin
51 & .™
GA1 G560 G6A
HCS /7 WCS
REL
\ [ 2
Obrazek 3-1 Zakladni obrazovka "Najizdéni na referen¢ni bod"
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Zapnuti, ngjizdéni na referencni bod
3.1 Zapnuti a najizdeni na referencni bod

o Pomoci tlacitka <Referencni bod> na Fidicim panelu stroje aktivujte najizdéni na referenéni
bod.

V okné "Referencni bod" se bude vypisovat, zda bylo s osami na referen¢ni bod najeto.

O S osou musi byt najeto na ref. bod

G Osa referen¢niho bodu dosahla

+X Stisknéte tlacitka pro pohyb v pfisluSném sméru.

-Z Pokud zvolite nespravny smér posuvu, zadny pohyb se neuskutecni.

VSemi osami postupné najedte na referencni bod.
Funkci ukongite aktivovanim jiného provozniho rezimu (MDA, AUTO nebo JOG).

Poznamka
"Najizdéni na referencni bod" je mozné jen v provoznim rezimu JOG.

Soustruzeni
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Sefrizovani

Uvodni poznamky

Abyste vibec mohli s CNC systémem pracovat, je nutno provést sefizeni stroje, nastroje
atd. Tato operace zahrnuje nasledujici:

® Zadani nastrojli a korekénich parametrd nastroju
® Zadani/Upravy posunuti poCatku

e Zadani hodnot nastavovanych parametru

Soustruzeni
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Serizovani

4.1 Zadani nastroju a korekcnich parametrd nastrofu

4.1 Zadani nastrojl a korekénich parametri nastroju
411 Zadani nastroju a korekénich parametr(l nastroja
Funkce

Koreké&ni parametry nastroje jsou reprezentovany posloupnosti dat, které popisuji geometrii,
opotfebeni a typ nastroje. V zavislosti na svém typu ma kazdy nastroj pfifazen pevné
definovany pocéet parametr(. VSechny nastroje jsou oznaéeny ¢islem (T-Cislo).

Viz také kapitola "Nastroj a korekéni parametry nastroje"

Postup
- Stisknéte tlacitko <OFFSET PARAM>.
E;OI Funkce otevie okno korekénich parametr(i nastroje, v némz je uveden seznam zaloZenych

nastrojil. Timto seznamem muzZete prochazet pomoci kurzorovych tlacitek a tlacitek Page
Up a Page Down.

Standardni seznam nastrojt

I—.@ Ref Paint
1.Schneide .
Tup T Geonetrie VYerschleiB 2{3
Langel Lange2 Radius Laéngel LangeZ Radius L‘Z
[~ 11 B8.868 a.808 B8.808, ©.868 B.868 0.860
== 21 B8.8688 8.808 B.888, ©.B68 B.080 0.808
&= 31 B8.888 8.808 6.088 ©.860 B.868 0.808 Werkzeuy
b= 41 B8.808 8.008 8.808 ICHCEE  B0.808  B.880 3 léschen
o 18 1 B.808 0.008 B.808 ©0.B08 B.000 O.8000
o 111 B6.808 0.008 6.808, ©0.608 0.000 O.000 Erveitert
o 1z 1 B6.808 0.008 6.808, 0.608 B.0080 6.860
Schneiden
Suchen
Heues
‘ Werkzeug
Werkzeug-| b Hullpunkt R-Para- Setting- Anwender-
liste versch. neter daten daten
Obrazek 4-1 Seznam nastroju

Soustruzeni
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Serizovani

Uzivatelsky definovany seznam nastroju

4.1 Zadani nastroju a korekcnich parametri nastrofu

19
Ref Point
b
Tupe T Schu.= Verschl.- Geometry U]
% A
wka. grenze Lengthl LengthZ Radius z
[~ 11 a B8.808 B.808 B8.808 B.888
=] 21 a B.808 B.868 B.808 B.888
2] 21 a B.008 B8.808 B.008 B.808 Delete
A= 4 1 (] B.008 B Bo| B.008 B.808 3 tool
< 18 1 (] B.008 B8.808 B.008 B.808
<« 11 1 a 0.008 B6.808 0.008 0.608 Extend
Res | 1z 1 ] 0.008 B6.808 0.008 0.608
Edges
Find
Hew
‘ ‘ tool
Tool Werkzeug- Work R vari- Setting User
list verschl. offset able data data
. > . . . ‘o
Obrazek 4-2 Uzivatelsky definovany seznam nastroju

Jestlize mate aktivovan strojni parametr pro zobrazovani MD394

DISPLAY_TOOL_LIST_SISTER_TOOL hodnotou "1", pak mGzete pro nastroj definovat jesté
i nasledujici dal$i parametry:

® Nahradni nastroj

® Mezni hodnota opotiebeni

® Opotfebeni nastroje, pomoci programoveého tlacitka "Tool Wear" (Opotiebeni nastroje).

I—@l | Re?%n?m

P
Type T D): Wear 2’3
Lengthl Length2 Radius I—'2
=] 11 0.888 0.888 0.888
3] 21 8.808 0.868 8.808
3] 31 8.808 0.868 8.808 Delete
0 4 1 ENEITE 0 .888 0.008 3 tool
B ] 18 1 a.888 B.888 a.888
o 1 1 a.888 B.888 a.888 Extend
< 12 1 6.880 8.860 6.880
Edges
Find
Hew
| | tool
Tool Werkzeug- Work R vari- Setting User
list verschl. offset able data data
Obrazek 4-3 Opotfebeni nastroje definované uzivatelem

Chcete-li do systému vlozit hodnoty korekénich parametru, zadejte je a pak je potvrdte bud
stisknutim tlagitka <Input> nebo pohybem kurzoru:

e Kurzorem najedte na vstupni pole, které chcete zménit.

® Zadejte hodnotu.

Soustruzeni
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Serizovani

4.1 Zadani nastroju a korekcnich parametrd nastrofu

=

INPUT

Potvrdte tlaCitkem <Input> nebo pohybem kurzoru.

Advanced

Pro pfFipad specialnich nastroju je k dispozici programové tlacitko , kterym mizete

vyvolat kompletni seznam parametrt pro vyplnéni.

Programova tlacitka

Measurement
Tool

Measurement
Manual

Measurement
Auto

Calibrate
probe

Deleting a
tool

Advanced

Cutting
edges

D>>

<< D

34

Zjistovani hodnot korekénich parametrd (funguje pouze v provoznim rezimu JOG!).

Manualni zjiStovani hodnot korekénich parametru

Poloautomatické zjisStovani hodnot korekénich parametrd (plati jen ve spojeni s méfici
sondou)

Kalibrace méfici sondy

Hodnoty korekénich parametrt vSech bfitd nastroje budou vymazany.

Aktivovanim této funkce se vypisi vSechny parametry nastroje.

I—@‘ | Re?éam

b s>
T:4 D:1 Type: ™ [§ 3
Geometry Wear «D
Lengthl 0. 0ag| Lengthl 0.680
Length2 0.088 Length2 6.680 Hew
Length3 0.008 Length3 08.088 cut. edge
Radius a.6888 Radius 6.688
DP7 8.888 DP16 6.800 Reset
bpg 0.688 DP17 0.808 edge
Dp% 8.808 DP1g B8.000
DP18 0.088 DP19 0.680
DP11 0.088 bPza 0.088
Adapter Technology
Change
Lengthl a.808 DPZ2a 8.888 type
LengthZ 8.808 DPZ5 B8.808
Length3 8.888

«
‘ ‘ =% Back
Tool Tool Wark R vari- Setting User
list wear offset able data data

Obrazek 4-4 Vstupni obrazovka pro specialni nastroj

Vyznam jednotlivych parametr( je popsan v kapitole "Programovani".

dalSich bfitd a vypisovani informaci o nich.
Aktivovani nejblizSiho vyssiho Cisla bfitu.
Aktivovani nejbliz8iho niz8iho Cisla bfitu.

Soustruzeni
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Serizovani

4.1 Zadani ndstroju a korekcnich parametrd nastroju

New cutting . . . -

i ZalozZeni nového bfitu.

35:3;9 dge V$echny koreké&ni parametry daného bfitu budou nastaveny na nulu.

tcyh;enge Tato funkce umozrfiuje zménu typu nastroje. Pomoci tohoto programového tlaCitka vyberte
typ nastroje.

?oerarcm”g Vyhledavani &isla nastroje:
Zadejte Cislo nastroje, ktery si prejete vyhledat, a operaci vyhledavani spustte stisknutim
programového tlacitka "OK". Pokud existuje hledany nastroj, kurzor se nastavi na
odpovidajici fadek.

New tool Zalozeni bloku korek&nich parametrl nastroje pro novy nastroj.

Soustruzeni
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Serizovani

4.1 Zadani nastroju a korekcnich parametrd nastrofu

4.1.2 Zalozeni nového nastroje

Postup

New tool Tato funkce nabizi dalsi tfi programova tlacitka, pomoci kterych si mizete vybrat typ
nastroje "soustruznicky ntz", "vrtak" a "fréza". Poté, co jedno z téchto ti tlacitek vyberete, do
vstupniho pole zadejte pozadované "Cislo nastroje" (max. 3 mista) a v pfipadé

soustruznického noze zvolte jesté "polohu bfitu”.

1—@ | Re?éant

1.Cut.edge - Active tool no 4 Turning
Type| T 0 Sister Wear Geonetry % Lol
tool linit Lengthl LengthZ Radius T—'Z
& 11 a 6.088 0.688 0.608 0.608 mf Prill
= z 1 a 0.000 0.000 0.800 0.800
= 31 a 0.000 0.008 0.800 0.800 Milling
0 41 a 8.888 8.8080 4. B4l 8.808 3 tool
< 10 1 a 0.0600 0.008 6.600 6.600
o 111 a 0.800 0.800 0.6008 0.600
o 12 1 a 0.000 0.000 0.800 0.800
&
‘ ‘ 2%  Back
Obrazek 4-5 Okno s novym nastrojem
1—.@‘ |ReTPc|m

Type T D}: Sister Wear Geonetry L]
tool linit Lengthl Length2 Radius Lz
[~=] a B.6880 6.080 8.888 8.888
=) a B.808 8.860 8.608 8.608
= a 8.000 0.080 8.808 8.808
=] a B.888 a.880 8.888 6.8088 3
Rei ]
z Turning tool . . KEUt'K edg: pni.: . .
1 z 3 4 & E 7 E
Tool Ho.: [ ] T:—zz Ez Té-z Baz D-z moz Tsoz Noz
Cut. edge pos.: 3 ]Q;
Canc§l
v
‘ ‘ 22 K
Obrazek 4-6 Zadani Cisla nastroje a polohy bfitu u soustruznického noze

Soustruzeni
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Serizovani

4.1 Zadani nastroju a korekcnich parametri nastrofu

Pro vrtak a frézu musi byt zvolen smér obrabéni.

ng | Re-?%ant

1.Cut.edge - fActive tool no 4 ol
Type T D}: Sister Wear Geonetry
tool linit Lengthl LengthZ Radius
3] 11 a 8.880 8.888 B8.808 B.808 M é
23] 21 a 6.868 6.888 B8.680 6.8600
&h 31 a 0.888 8.888 B.808 B.880 B>
=] 4 1 a 0.888 B.888 8.888 3
<« 168 1 a 0.868 6.888 B.680 B6.880
<« 1 1 a 8.868 a.8e8 B8.808 8.8008 §
<« 12 1 a 0.868 0.888 B.680 6.800
- <
‘ | X Back
Obrazek 4-7 Volba sméru obrabéni v pfipadé vrtaku
v Zadani potvrdte stisknutim tlacitka "OK". Do seznamu nastroju se pfevezme datovy blok s
OK dosazenymi pocate¢nimi nulovymi hodnotami.

Soustruzeni
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Serizovani

4.1 Zadani nastroju a korekcnich parametrd nastrofu

4.1.3 Zjistovani korekénich parametra nastroje (manuainé)

Poznamka

Pfifazeni délky 1 nebo 3 urcité ose zavisi na typu nastroje (soustruznicky nastroj, vrtak) (viz
nasledujici obrazky).

U soustruznického nastroje je vztaznym bodem pro osu X rozmér prdméru!

Poznamka

Jako znamé souradnice stroje mlzete pouzit také jiz zjiSténé posunuti pocatku (napf.
hodnotu z G54). V tomto pfipadé najedte bfitem nastroje na pocatek souradného systému
obrobku (nulu). Kdyz se bfit dotyka pfimo nuly obrobku, pak je vztazny bod roven nule.

Funkce
Tato funkce Vam umoznuje vySetfit neznamou geometrii nastroje T.
Na zakladé skute¢né pozice bodu F (soufadnice stroje) a vztazného bodu muze fidici
systém vypocitat pro zvolenou osu hodnotu X nebo Z odpovidajiciho korekéniho parametru
Délka 1 nebo Délka 2.
F - Vztazny bod drzaku nastroje
M - Pocatek soufadného systému stroje Skute&na pozice X E
W - Pocatek soufadného systému obrobku é
Hodnota posunuti ve sméru osy X A
je hodnota priaméru! o~
]
stroje T
J Obrobek g
0
[m)]
/ Y W Skute€na pozice Z
A /
w
———————— _’6 —
E Zs(roje
2
aVl |- >
Délka2="?
h napr. G54 -
Obrazek 4-8 Zjistovani délkové korekce na pfikladu soustruznického noze
Soustruzeni
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Sefizovani
4.1 Zadani ndstroju a korekcnich parametrd nastroju

F - Vztazny bod drzaku nastroje
M - Pocatek soufadného systému stroje
W - Poc¢atek soufadného systému obrobku
X tr
strole Obrobek L. .
Skute¢na pozice Z
M ] w
——r—1 - —-—-—-—- Fi—
—|_ stroje
— |
- napf. G55 | Délka1="2
Obrazek 4-9 Zjistovani délkové korekce na pfikladu vrtaku: Délka 1/osa Z

Poznamka

Obrazek "Zjistovani délkové korekce na pfikladu vrtaku: Délka 1/osa Z" plati jen tehdy,
pokud se nastavované parametry SD42950 TOOL_LENGTH_TYPE a

SD42940 TOOL_LENGHT_CONST rovnaji "0". Jinak plati pro vrtak a frézu parametr
Délka 2.

Predpoklady
PFisluSny nastroj je upnut ve sklicidle. Bfitem nastroje najedte v provoznim rezimu JOG na
bod stroje, jehoz hodnoty v souradném systému stroje jsou znamy. Timto bodem muze byt i
obrobek, jehoz geometrii znate.

Soustruzeni
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Serizovani

4.1 Zadani nastroju a korekcnich parametrd nastrofu

Postup

Measurement

Tool Prostfednictvim programového tlacitka vyvolejte dialogové okno pro manudlni nebo

poloautomatické méfeni.

— AN

M, |3

N: \DSTORE1.SYF SIEMENS Heasure
B Reset nanual
HCS Position Repos offset T.F.,5

X1 9.609  cemw T4 0. mET
Z1 4.6

B 2e%

B mn/nin
B 7e%
a

GAL G500 GEB

Calibrate
probe

‘ AR ea

Set Heasure [ Eng) v
base workpiece R0 B

Obrazek 4-10  Volba automatického nebo poloautomatického méreni

Measurement Otevre se okno "Measure tool" (Mé&Feni nastroje)
Manual

Obrazek 4-11 Okno "Measure tool" (Méfeni nastroje)

® Do pole @ zadejte primér obrobku nebo do pole Z0 zadejte délku obrobku. Platné jsou
souradnice stroje a také hodnoty z posunuti pocatku.
Do pole "Distance" (Vzdalenost) mize byt pfi pouziti distanéni vlozky zadana jeji
tloustka, aby byla zapocitana.

® Po stisknuti programového tlacitka "Set length 1" (Stanovit délku 1) nebo "Set length 2"
(Stanovit délku 2) Fidici systém vypocita hledanou geometrii Délka 1 nebo Délka 2 v
souladu se zvolenou osou. Zjisténa hodnota korekéniho parametru bude uloZzena do
paméti.

Hodnota polohy v ose X se ulozi. Potom bude mozné ve sméru osy X znovu provadeét
posuvy. Diky této funkci existuje také moznost zjistovat napf. praméry obrobku. UloZena
hodnota polohy osy muze byt potom pouzita pro vypocet korekce délky.

Chovani téchto programovych tladitek je stanoveno strojnim parametrem pro vypisovani
MD373 MEAS_SAVE_POS_LENGTH2 .

Odkaz na literaturu

Navod k obsluze pro soustruzeni, frézovani, brouSeni a prostfihovani se systémem
SINUMERIK 802D sl

Soustruzeni
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4.1 Zadani nastroju a korekcnich parametri nastrofu

414 Zjistovani hodnot korekénich parametrd pomoci méfici sondy
Postup
M t I Xt WKt A e
Togpemen Stisknéte programové tlagitko "Measure tool" (M&Feni nastroje).
mzsuremem Otevre se okno "Measure tool" (Mé&feni nastroje).
I |
N:\DSTORE1.SYF leMENS N:\DSTORE1.SYF SlEMENS
# Reset # Reset
HCS Position Repos offset T,F,5 MCS Position Repos offset T,F,5
Xl @ ) @@@ 8.008 nn T 4 D 1 Tool list Xl @ ) @@@ 0.000 nn T 4 D 1 Tool list
1 6.@gg T F R . e 21 6.6eg T F R T e
51 a8 ™ S1 o I
Go1 G500 G668 GO1 G508 G608
w5 g @ QI e 2
IL.E;Z} engthz Length2 0.000 &PG'E:.E}” " . Lengtht 0.000
‘ ‘ 2% Ba-:k« ‘Feedrate F of sensor probe too small ‘ 2% Hal:k<<
e 7 | e 7 |
Obrazek 4-12 Okno "Measure tool" (Méfeni nastroje)
Tato vstupni ohrazovka Vam umozriuje zadavani Cisel nastroje a Cisel bfitd. Kromé toho se
za symbolem +% zobrazuje poloha bfitu.
Po otevfeni této vstupni obrazovky jsou do vstupnich poli dosazena data nastroje, ktery se
momentalné nachazi ve sklicidle.
Nastrojem muze byt jeden z nasledujicich:
® Aktivni nastroj NC systému (jehoz vyménu zajistil vyrobni program) nebo
® Nastroj, ktery byl instalovan prostfednictvim PLC.
Pokud byla vyména nastroje uskute¢néna pomoci PLC, mulze se &islo nastroje ve vstupni
obrazovce liSit od Cisla nastroje v okné T, F, S.
Jestlize Cislo nastroje zménite, tato funkce zadnou automatickou vyménu nastroje
neprovadi. Vysledky méfeni vSak budou pfifazeny zadanému nastroji.
Soustruzeni
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4.1 Zadani nastroju a korekcnich parametrd nastrofu

Postup méfeni

Tlacgitky posuvd nebo ruénim koleckem najedte na méfici sondu.

Poté, co se objevi symbol "Mé&fici sonda sepnula” ﬂ , je zapotrebi tlaCitko posuvu uvolnit a
pockat, az se méfici operare skonéi. V prlibéhu automatického méreni se objevuje

Ciselnikovy uchylkomér , ktery symbolizuje aktivni méfici operaci.

Poznamka

Pro sestaveni méficiho programu se pouzivaji jesté i parametry "Bezpecnostni vzdalenost" z
obrazovky "Settings" (Nastaveni) a posuv z obrazovky "Probe data" (Parametry méfici
sondy) (viz kapitola "Parametry méfici sondy").

Jestlize se pohybuje vice os soucasné, vypocet korekénich parametrti se nemiize
uskutecnit.

Postup v pripadé sepnuti méfici sondy

42

Sepnuti méfici sondy je na obrazovce signalizovano vyplnénym krouzkem .
Po sepnuti méfici sondy je zapotfebi uvolnit tlaCitko po posuv osy.

Po uvolnéni tlagitka pro posuv osy v daném sméru zavede fidici systém do programové
paméti automaticky interni méfici program, ktery se nasledné spusti.

Tento méfici program zajisti, Zze se na méfici sondu najizdi maximalné trikrat, aby fidici
systém mohl zméfenou hodnotu vypocitat.

Pokud se po tfetim najizdéni na méfici sondu do fidiciho systému nepfenese zadna

zméfena hodnota, na displeji se objevi zprava, v niz se obsluha dozvi, ze zmé&Fenou hodnotu
nebylo mozné zjistit.

Timto zplsobem je potfeba najizdét vS§emi osami, které se na méfici operaci podileji.

Soustruzeni
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415 Zjistovani korekénich parametra nastroje pomoci optickych méricich pristroju
M, | T
N: \MPF\RRR . HPF SIEMENS
EE:ESEt Position Repos offset T,F.,S
¥ 0 006 o.000 m T 1 p 1 Tool list
Z @ ] 888 0.000 nn F B.BBB 105%

B8.888 mn/min

ST M ™

GAL G588 GE8

‘ Set

o Lengthl 0.080 length
]_'i Length2 0.008

‘ ‘ Backs

Set Heasure JUEEENTEN q
n Hanual Settings
base workpiece [RE1E

Obrazek 4-13 Méreni pomoci optickych méficich pfistrojl
(vstupni pole T a D viz "Mé&Feni pomoci méfici sondy").

Postup méfeni
PFi méfeni se nastrojem pohybuje tak dlouho, dokud se jeho $pi¢ka neobjevi v zamérfovacim
kfizi. V pripadé frézy je zapotfebi pro stanoveni délky nastroje pouzit nejvyssi bod jejiho
bFitu.
Nakonec jsou korekCni parametry vypocitany stisknutim programového tlacitka "Set length”
(Nastavit délku).

Soustruzeni
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Serizovani

4.1 Zadani nastroju a korekcnich parametrd nastrofu

4.1.6 Parametry méfici sondy
Settings Stisknéte programové tlacitko "Settings" (Nastaveni).
Probe data Zde se uskutecriuje uloZeni soufadnic méfici sondy a nastaveni posuvi os pro automatickou

méfici operaci.

VSechny hodnoty poloh jsou vztazeny na souradny systém stroje.

Bl Snap shot of 802D x|
a1 AV
M s
— Jog

N:\OSTORE1 .SYF SIEMENS

& Reset
HMCS Position Repos offset T,F.S5

X1 ©0.008 ™~ T4 o
Z1  e.088 v o o

nn/min

70%
I

Go1 G508 GBA

Calibrate

Abs. position P1 NI mn  Feedrate 9.808 nn/min || probe
Abs. position P2 B8.888 nn
Abs. position P3 B8.888 nn
Abs. position P4 B8.888 nn
| ‘ Ba|:k<<
#H

Set Heasure Heasure Settings
base workpiece tool i

Obrazek 4-14  Vstupni obrazovka "Parametry méfici sondy"

Parametry Vyznam

Abs. position P1 Absolutni pozice méfici sondy ve sméru osy Z-

Abs. position P2 Absolutni pozice méfici sondy ve sméru osy X+

Abs. position P3 Absolutni pozice méfici sondy ve sméru osy Z+

Abs. position P4 Absolutni pozice méfici sondy ve sméru osy X-

Feedrate (Posuv) Posuv se kterym se nastroj pohybuje smérem k méfici sondé

Soustruzeni
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Serizovani

4.1 Zadani nastroju a korekcnich parametri nastrofu

Kalibrace méfici sondy

Calibrate
probe

Soustruzeni

Kalibraci méfici sondy je mozné uskutecnovat v menu "Settings" (Nastaveni) nebo v menu
"Measure Tool" (Méfeni nastroje). Je zapotfebi najet na Ctyfi body méfici sondy.

Pro ucely kalibrace je zapotfebi pouzit nastroj typu 500 s polohou bfitu 3 nebo 4.

Korek&ni parametry potfebné pro zjisténi ctyf pozic sondy je zapotiebi v pfipadé potreby
ulozit do datovych blok( dvou bfitd nastroje.

— AN
M, | iR
[LLLT] Jog
H:%05TORE1 . 5YF SIEMENS

# Reset
HCS Position Repos offset T,F,5

X1 8.0600 oo T 4 D 4

£.608 nn p.opa  zox Next
Zl 8 : @@8 F 0.B88 mn/min | StOP
s 4 .™

Ga1 G568 G6B

Abs. position P1 8.8688 nn
Abs. position P2 8.808 nn )
Abs. position P3 8.808 nn
Abs . position P4 8.888 nmn

«

‘ﬂctivate neasuring tool or select cutting edge now. | 2% Back
Set Measure Measure Ey—
base workpiece tool g

Obrazek 4-15 Kalibrace méfici sondy

Po otevrieni této vstupni obrazovky se vedle aktualnich pozic méfici sondy objevi animace,
ktera signalizuje krok, ktery je potfeba provést. Na tento bod je zapotiebi najet odpovidajici
0sou.

Poté, co se objevi symbol "Méfici sonda sepnula” , je zapottebi tladitko posuvu uvolnit a
pockat, az se méfici operare skonéi. V pribéhu automatického méreni se objevuje

Ciselnikovy uchylkomér 2 ktery symbolizuje aktivni méfici operaci.
Pozice zjisténé pomoci méficiho programu slouzi pro vypocet skute¢né polohy méfici sondy.

Méfici funkci je mozné ukoncit, aniz by bylo najeto na vSechny Ctyfi pozice. Body, jejichz
nasnimani jiz probéhlo, zlistanou ulozeny.

Poznamka

Pro sestaveni méficiho programu se pouzivaji jesté i parametry "Bezpecnostni vzdalenost" z
obrazovky "Settings" (Nastaveni) a posuv z obrazovky "Probe data" (Parametry méfici
sondy).

Jestlize se pohybuje vice os soucasné, vypocet korekénich parametrii se nemuze
uskutecnit.

Funkce "Next Step" (Nasledujici krok) umozhuje dany bod preskodit, jestlize pro méfeni neni
zapotrebi.
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4.2 Zaddni/zména posunuti pocatku

4.2

Funkce

Postup

OFFSET|
PARAM

Work offset

46

Zadani/zména posunuti po¢atku

Po najeti na referenéni bod jsou Udaje v paméti skuteCnych hodnot a tim padem také
vypisované skute¢né hodnoty vztazeny na pocCatek soufadného systému stroje. Vyrobni
program je ale oproti tomu vztaZzen na pocatek souradného systému obrobku. Tuto
vzdalenost je potieba zadat jako posunuti poCatku.

Stisknéte tlacitko <OFFSET PARAM>.

Posunuti po¢atku vyberte pomoci tlacitek <OFFSET PARAM> a "Work Offset" (Posunuti
pocatku).

Na obrazovce se objevi prehled nastavitelnych posunuti poCatku. Kromé toho obrazovka
obsahuje hodnoty programovatelnych posunuti po¢atku, aktivni faktory zmény méfitka,
signalizaci stavu "zrcadlové prevraceni aktivni" a soucet vSech aktivnich posunuti poc¢atku.

ol ™
I_. Lhv
Jo
wcs HMCS
X 0.000 . "Xl 0.000 .
Heasure
Z 0.860. /1 0.000.. |
SP 6.860. SP 8.000 .
X nn Z nn 5P <) X Oz 5P <4
Base 8.080 8.000 B8.000 B8.000 8.800 8.800
G54 B.000 B8.880 B8.880 B8.880 B8.800 B8.800
G55 8.080 8.000 B8.000 B8.000 8.800 8.800
G56 B8.808 B8.808 B8.808 B8.808 B8.808 B8.808
GS7 0.080 0.080 B8.080 B8.080 B8.800 B8.800
G58 8.880 8.808 B8.808 B8.808 8.8068 8.8068
G52 B8.000 B8.880 B8.880 B8.880 B8.800 B8.800
Program 0.080 0.000 6.000 6.000 8.800 8.800
Scale 1.808 1.888 1.888
Mirror a ] 8
Total 6.800 6.680 6.680 6.680 06.680 06.680

| A
Tool Taol Wark R vari- Setting User
list wear offset able data data

Obrazek 4-16 Okno "Work offset" (Posunuti poCatku)

e Kurzorem najedte na vstupni pole, které chcete zménit.

® Zadejte hodnotu. Abyste pozadovanou hodnotu pfevzali do posunuti po¢atku, pouzijte
tlacitko pro pohyb kurzoru nebo tlagitko <Input>.

Korekéni parametry bfitu se okamzité aktivuji.

Soustruzeni
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Serizovani

4.2 Zadani/zména posunuti pocatku

4.2.1 Zjistovani posunuti po&atku

Predpoklady
Méate otevieno okno s odpovidajicim posunutim pocatku (napf. G54) a mate zvolenu osu,
pro kterou byste si pfali posunuti po¢atku zjistit.

F - Vztazny bod drzaku nastroje
M - Pocatek sourfadného systému stroje
W - Pocatek soufadného systému obrobku

A X

stroje

Obrobek
Skutecna pozice Z

stroje

Posunuti pogatku Z=? l
1

Obrazek 4-17 Zjistovani posunuti pocatku v ose Z

Postup

Measure Méreni obrobku Stisknéte programové tlacitko "Measure workpiece" (MéFeni obrobku).

workpiece Ridici systém se pak pfepne do systémové oblasti Position a otevie dialogové okno pro
mérfeni posunuti po¢atku. Zvolena osa se pak zobrazi jako programové tlacitko s Cernym
pozadim.

Nyni Spickou nastroje Skrabnéte na obrobek. V poli "Set position to:" (Nastavit pozici na:) je
nyni zapotfebi zadat pozici, kterou ma hrana obrobku zaujmout v soufadném systému
obrobku.

— | WA = | W

= | .Jog =1 | Jog

N:\DSTORE1.SYF SIEMENS N:\OSTORE1.SYF SIEMENS
# Reset 7 Reset
HCS Position Repos offset T,F,5 HCS Position Repos offset T.F.§

X1 8.008 o000 e T 4 B & i ¥1 B .808 .m0 mn T b 1 Vork
o Z1 6.008 cwm 8

P eo% 2

71 6.000 R 2

e Save in isa | ] Save in gsa |

><B l Basic offset - 8.808 mm Basic offset - 0.008 nn
Lengthl 8.608 mn Set work Length2 8.888 nn Set work
Distance 0.6808 mm offset [ Distance 0.000 nn offset
Offset Xg 8.888 nm Offset Zg 0.808 mn

« «

| | && Back | | = Back
Set [P Heasure e Set [ Heasure T
base workpicce BT Tl 2 base workpicce RECTE £

Obrazek 4-18 Stanoveni posunuti po¢atku v ose X Stanoveni posunuti po¢atku v ose Z

Set work Stisknutim tohoto programového tladitka se posunuti vypocita a vysledek se objevi v
offset pfislusném poli.

Soustruzeni
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4.3 Programovani nastavovanych parametru

4.3

Funkce

Postup

OFFSET)|
PARAM

Setting
data

48

Programovani nastavovanych parametrt

Pomoci nastavovanych parametrl definujete data pro provozni stavy. Tato nastaveni mohou
byt v pfipadé potfeby zménéna.

Nachazite se v systémové oblasti <OFFSET PARAM>.

Stisknéte programové tlacitko "Nastavované parametry". Otevie se zakladni obrazovka
"Nastavované parametry”. V ni jsou k dispozici programova tlacitka s dal$imi funkcemi,
pomoci kterych mlizete nastavovat rlizné volby ovliviujici fidici systém.

|§|| ANV
1_— L
Joi
limit.
JOG data
Tine
JOG feedrate: CEEL  mn/nin il
Spindle speed: 8.888 rpn
Spindle data
Mininun: d.808 rpn
Maseinun: 1686.680@ rpn
Linitation with G96: 168.888 rpn
DRY
Dry run feedrate: 5868.808 nn/min Hisc.
Start angle
Start angle for thread: A.600 N

Tool Tool Uork R vari= ECIESUERN U<er
list life offset able data data

Obrazek 4-19  Zakladni obrazovka "Nastavované parametry”

Posuv v rezimu JOG

Hodnota posuvu v rezimu JOG
Pokud je hodnota posuvu nulova, pouZije Fidici systém hodnotu uloZenou ve strojnich
parametrech.

Vieteno

Otacky vietena

Minimalni/Maximalni

Hodnota zadana pro otacky vietena v polich max. (G26) / min. (G25) musi lezet v ramci
meznich hodnot definovanych ve strojnich parametrech.

Mezni hodnota otacek pomoci prikazu G96

Programovatelné omezeni maximalnich otacek vietena (LIMS) pfi konstantni fezné
rychlosti (G96).

Soustruzeni
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4.3 Programovani nastavovanych parametru

® ZkuSebni posuv pii zkuSebnim zpracovani (DRY)

Zde zadana hodnota posuvu se bude pouzivat béhem zpracovavani programu namisto
naprogramovaného posuvu, kdyz je aktivovana funkce "Zkusebni zpracovani" v
provoznim rezimu "Auto".

e Pocatecni uhel pfi vyrobé zavitu (SF)
Pro ucely fezani zavitll se zde vypisuje pocate¢ni poloha vietena jako pocatecni uhel.

Vicechodé zavity je potom mozné vyrabét upravou tohoto pocateéniho uhlu a
opakovanim operace fezani zavitu.

Najedte kurzorem do vstupniho pole, jehoz hodnotu chcete zménit, a zadejte pozadovanou
hodnotu.

—<’> Potvrdte tlaCitkem <Input> nebo pohybem kurzoru.
INPUT

Programova tlaéitka

Work area
limit.

Pro geometrické a doplrikové osy je v platnosti ohrani€eni pracovniho pole. Jestlize se ma
ohraniceni pracovniho pole pouzivat, mohou byt jeho hodnoty zadavany do tohoto
dialogového okna. Programové tlacitko "Aktivovat" aktivuje/deaktivuje hodnoty pro osu
oznacenou kurzorem.

(O] 3

Vorking ares pntotton |

Axis MHinimun Hax inun Active Unit
Set

X gelilaelaeaa e sli:]  1AANBRAA0 . BARAR D nn active

z -1 .0eBp8 1 -8R D L]

sp -1660B6600 . 66060 1PODACBOE . BEABOD O

| D

Tool Tool Uork R vari= ECISSGEEN User
list wear offset able data data

Obrazek 4-20 Ohranic¢eni pracovniho pole
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4.3 Programovani nastavovanych parametru

Time
counter

50

Casovaé Cita¢

10| mi -
Joi
Parts in total ‘
Parts required a
Part count a
Run time HBEBH BBM BB S
Cycle time BBEBH BBM BB S
Cutting tine 0B8N OBM BBs
Setup tine aee7u 38 mM
Power on time 8881uH B4 M

Tool
list

«
‘ =% Back

Taol Wark R vari- ECSSUEEN User
wear offset able data data

Obrazek 4-21  Casovag, Citad

Vyznam:

Celkovy pocet kusu: Celkovy pocet obrobenych obrobku (celkova skute¢na hodnota)
Pozadovany pocet kusu: Pozadovany pocet obrobku (pozadovana hodnota obrobku)
Pocet kusu: V tomto ¢&itaci je zaznamenavan pocet vSech obrobkl opracovanych od
okamziku spusténi.

Celkova doba zpracovani: Celkova doba, po kterou jsou zpracovavany NC-programy v
provoznim rezimu AUTO

Do tohoto ¢asu jsou poscéitany doby zpracovani vSech program(l v provoznim rezimu
AUTO od stisknuti tlacitka NC-Start do konce programu/stisknuti tlaitka Reset. S
kazdym nabéhem fidiciho systému je tento ¢asovac vynulovan.

Doba zpracovani programu: Doba zabéru nastroje

Ve zvoleném NC programu se méfi doba, ktera ubéhla mezi stisknutim tlaCitka NC-Start
a koncem programu/stisknutim tlacitka Reset. Se spusténim nového NC programu se
tento ¢asovac vynuluje.

Doba pracovniho posuvu

Méfi se doba, po kterou se pohybuji drahové osy s aktivnim nastrojem bez aktivniho
rychlého posuvu ve vSech NC programech od stisknuti tlacitka NC-Start do konce
programu/stisknuti tlaitka Reset. Méfeni této doby se prerusi také tehdy, kdyz je aktivni
doba prodlevy.

Casovac se pfi "nabéhu fidiciho systému s preddefinovanymi hodnotami" automaticky
vynuluje.

Soustruzeni
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Misc.

Soustruzeni

4.3 Programovani nastavovanych parametru

Vycet téchto funkci pfedstavuje viechny nastavované parametry, které se v fidicim systému
vyskytuji. Nastavované parametry se déli na vSeobecné, osové (pro specifickou osu) a
kanalové (pro specificky kanal).

MizZete je vybirat pomoci nasledujicich programovych tlagitek:
e "VSeobecné"
e "Osove"

e "Kanalové"

1o %

41818 JOG_YAR_INCR_SIZE A 866060
41650 JOG_CONT_MODE_LEVELTRIGGRD 1 in
41188 JOG_REY_IS_ACTIVE eH in
41118 JOG_SET_VELO 2680 . 080068 nn/nin i
41128 JOG_REY_SET_VELO 6.886080 nn/rev  in
41138 JOG_ROT_AX_SET_VELO 9.808000 rpn in
41280 JOG_SPIND_SET_VELO 0.080008 rpn in fAxis-
specific
Channel-
specific
Find
Cont inue
in
— «
‘ | Back

=
Tool Tool Work R vari- Setting User
list uwear offset able data data

Obrazek 4-22 Nastavované parametry, v8eobecné
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4.4 Pocetni parametry R - systémova oblast Offset/Parameter

4.4

Funkce

Postup

OFFSET|
PARAM

R vari-
able

INPUT

Find
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Pocetni parametry R - systémova oblast Offset/Parameter

V zakladni obrazovce "R-Parametry" se vypisuji vSechny R-Parametry, které jsou v fidicim
systému k dispozici. Tyto globalni parametry mohou byt programatorem vyrobniho programu
pouzity pro libovolné ucely v programu nebo mohou byt zjiStovany jejich hodnoty a v pfipadé
potfeby mohou byt tyto hodnoty ménény.

19| %
Joi

Re Ri8 0. 60a000 ml
R1 0.800008 R1? 0.800088
Rz 8.8080008 R28 0 .888800
R3 6.6808088 R21 9.808068
R4 0.808088 R22 0.800068
RS 0.6008088 R23 0.808000
RE 0.080008 R24 0.808008
R7 0.080008 R25 0.6808088
RB 0.800008 R26 0.800088
R? 8.8080008 R27 0 .888800
R18 6.6808088 R28 9.808068
R11 0.808088 R2% 0.800068
Ri2 0.080008 R30 0.808008
R13 0.080008 R31 0.6808088 Find
R14 0.800008 R3Z 0.800088
R15 8.8080008 R33 0 .888800
R16 6.6808088 R34 9.808068
R17 0.808088 R35 0.800068 _

| A
Tool Taol Wark UNETSERN Setting User
list wear offset able data data

Obrazek 4-23 Zakladni obrazovka "R-Parametry"

Nachazite se v systémové oblasti <OFFSET PARAM>.

Pomoci tlacitka "R-Parametry” se dostanete do vstupni oblasti. Najedte kurzorem do
vstupniho pole, jehoz hodnotu chcete zménit, a zadejte pozadovanou hodnotu.

Zadanou hodnotu potvrdte tlaCitkem <Input> nebo pohybem kurzoru.

Vyhledavani R-Parametr(i

Soustruzeni
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Provoz s manualnim ovladanim

5.1 Provoz s manualnim ovladanim
Provoz s manualnim ovladanim je mozny v provoznim rezimu JOG a v provoznim rezimu
MDA.
Stanoveni Méfeni Méreni Nastaveni
zakladny obrobku nastroje
=0 Méreni Parametry
NS manuainé méfici sondy|
_ Posunuti Méreni
z=0 pocatku auto
X
Dopliikové 2
osy
Rel. Kompenzaéni Pfepinani
dosazeni tlaCitko mm > palce
Vymazani
zakladniho
posunuti pocatku
Vse Nastaveni
vynulovat ’;,‘;%‘g’}fj‘
Navrat Navrat Navrat Navrat
<< << << <<
Obrazek 5-1 Struktura menu rezimu JOG - systémova oblast Position
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Provoz s manuadinim oviadanim
5.1 Provoz s manuainim oviddanim

oo Teach In Pricne || Nesta-
pocatku obrabéni veni
x=0 Techn. Parametry
data méfici sondy
_ Rychly
2=0 posuv
Linearni
Doplrikové Kruhovy
osy
Rel. Koncovy Prepinani
dosazeni blok mm > palce
Vymazani
zakladniho
posunuti pocatku
Vse &
vynulovat Zrusit
Navrat Teach In oK Navrat
<< Vyp. <<
Obrazek 5-2 Struktura menu rezimu MDA - systémova oblast Position

Soustruzeni
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Provoz s manuainim oviadanim

5.2

Postup

Soustruzeni

5.2 Provozni rezim JOG - systémova oblast Position

Provozni rezim JOG - systémova oblast Position

Provozni rezim JOG mUze byt aktivovan pomoci tlacitka <JOG> na ovladacim panelu stroje.

Jestlize chcete pohybovat osami, stisknéte odpovidajici tlacitko osy X nebo Z.

Dokud je toto tlagitko stisknuté, osy se spojité pohybuiji s rychlosti definovanou v
nastavovanych parametrech. Pokud je hodnota ulozena v nastavovanych parametrech
nulova, pouzije se hodnota ulozena ve strojnich parametrech.

V pfipadé potieby nastavte rychlost korekénim spinacem (Override).

Jestlize sou€asné stisknete jesté také tlacitko <Korekce rychlého posuvu>, bude se zvolena
osa pohybovat rychlym posuvem, dokud budete obé tlacitka drzet stisknuta.

V provoznim rezimu krokového posuvu se mlzete stejnym postupem pohybovat v
nastavitelnych krocich. Nastavena délka kroku se vypisuje v oblasti stavovych hlaseni.
Budete-li chtit tento rezim deaktivovat, stisknéte tladitko <JOG> jesté jednou.

V zakladni obrazovce rezimu "JOG" se vypisuji hodnoty parametr(i pro polohy, posuvy,
vietena a aktualni nastroj.

— | WA
e

[LLLT} Jog

SIEMENS ¢

@ Reset function

MCS Paosition Repos offset T,F,5

X1 8.000 o T 8 b o Fmeeion
Zl @@@8 6.868 nn F 2'

i

.BBB  mn/min
pA B8
8.8 I

pA  sx ALl
G funct.

Axis
feedrate

Ga1 G588 G6B

MCS /7 WCS
REL.

| | Handwheel

Set Measure Heasure

base workpiece tool Settings

Obréazek 5-3 Zakladni obrazovka "JOG"
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5.2 Provozni rezim JOG - systémova oblast Position

Parametry

Tabulka 5-1 Popis parametr( v zakladni obrazovce "JOG"

Parametry | Vysvétleni

MCS Vypis existujicich os v soufadném systému stroje (MCS) nebo v soufadném systému
X obrobku (WCS).
z
+X Pokud osou pohybujete v kladném (+) nebo v zaporném (-) sméru, v odpovidajicim
-7 poli se objevi znak plus nebo minus.

Pokud se osa nachazi na misté, nevypisuje se zadné znaménko.
Position V téchto polich se vypisuje momentalni hodnota polohy os v MCS nebo ve WCS.
mm
Posunuti Jestlize se osami pohybovalo ve stavu "Pferuseni programu” v provoznim rezimu
Repos <JOG>, bude se v tomto sloupci vypisovat pro jednotlivé osy urazena vzdalenost

vztazena na misto, kde doslo k preruSeni.

G-funkce Vypis dulezitych G-funkci

Vieteno S Vypisuje se skute¢nd a pozadovana hodnota otacek vietena

ot/min

Posuv F Vypis skuteéné a pozadované hodnoty posuvu po draze.

mm/min

Nastroj Vypis nastroje, ktery se momentalné nachazi v zabéru, spolu s aktualnim &islem bfitu
Poznamka

Jestlize je v systému zabudovano druhé vieteno, jsou Udaje pracovniho vietena vypisovany
s mensi velikosti pismen. V tomto okné se vzdy vypisuji udaje jen jednoho vietena.

Ridici systém vypisuje parametry vietena podle nasledujicich hledisek:
Pro hlavni vieteno (velka velikost pisma) se vypisuje:

- v klidovém stavu,
- pfi rozbéhu vietena
- kdyz jsou aktivni obé vietena

Pro pracovni vieteno (mala velikost pisma) se vypisuje:
- pfi spousténi pracovniho vietena

Pruhovy graf ukazujici vykon plati pro momentalné aktivni vieteno. Pokud jsou hlavni a
pracovni vieteno aktivni, bude se pruhovy graf ukazujici vykon zobrazovat pro hlavni
vieteno.

Soustruzeni
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5.2 Provozni rezim JOG - systémova oblast Position

Programova tlacitka

Set
base

Measurement
Tool

Definice zakladniho posunuti po¢atku nebo do¢asného vztazného bodu v relativnim
soufadném systému. Po svém vyvolani tato funkce umozniuje stanovit zakladni posunuti
pocatku.

Dale jsou nabizeny nasledujici souvisejici dil&i funkce:
® Pfimé zadani pozadované pozice osy

V okné s udaiji polohy je zapotrebi najet kurzorem pro zadavani dat na poZzadovanou osu
a pak zadat novou pozici osy. Zadavani je tfeba ukongit tlaCitkem "Input" nebo pohybem
kurzoru.

® V/ynulovani pozic vSech os

Funkce programového tlacitka "All to zero" (VSechny vynulovat) pfepiSe aktualni pozici
pfislusné osy nulou.

® \/ynulovani pozice jednotlivé osy

Stisknutim programového tlagitka "X=0" nebo "Z=0" se pro momentalni pozici dosadi
nulova hodnota.

Stisknutim programového tlacitka funkce "Set rel." (Nastavit relativni) se vypisované udaje
prepnou na relativni soufadny systém. Kdyz nyni zadate néjaké hodnoty, budete ménit
vztazny bod v tomto soufadném systému.

Poznamka

Zménéné zakladni posunuti po¢atku je v platnosti nezavisle na v8ech ostatnich posunutich
pocatku.

Measure
workpiece

Measurement
Tool

Settings

Soustruzeni

Zjistovani posunuti pocatku (srov. s kapitolou "Sefizovani")

Zjistovani korek&nich parametr(i nastroje (srov. s kapitolou "Sefizovani")

Tato vstupni obrazovka slouzi pro stanoveni navratové roviny, bezpecnostni vzdalenosti a
sméru otaceni vietena pro automaticky generované vyrobni programy v provoznim rezimu
MDA. Dale mohou byt nastavovany hodnoty pro posuv v rezimu JOG a velikost proménného
inkrementu.

Retraction plane G mm

Safety distance 1.888 mm

JOG - Feedrate 8.888 rn/min
Variable increment 8 inc
Dir. of rotation M3

Obrazek 5-4 Nastaveni

Pfiru¢ka pro programovani a obsluhu, 04/2007, 6FC5398-1CP10-3UA0Q 57



Provoz s manualnim oviddanim
5.2 Provozni rezim JOG - systémova oblast Position

¢ Navratova rovina

Funkce "Rovinné obrabéni" po svém uskute¢néni stahuje nastroj zpét na zde uvedenou
pozici (pozice ve sméru osy Z).

® Bezpecnostni vzdalenost
Bezpecnostni vzdalenost k povrchu obrobku

Tato hodnota definuje minimalni vzdalenost mezi povrchem obrobku a nastrojem. Je
pouzivana funkcemi "Rovinné obrabéni" a automatické méfeni nastroje.

® Posuv v reZzimu JOG
Hodnota posuvu v rezimu JOG.
® Smér otaceni
Smeér otaceni vietena pro automaticky generované programy v rezimech JOG a MDA.

Tato funkce provadi pfepinani mezi metrickymi méficimi jednotkami a kétovanim v palcich.

Soustruzeni
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5.2 Provozni rezim JOG - systémova oblast Position

5.2.1 Prifazeni ru€nich koleek
Postup
MWy Aktivujte provozni rezim <JOG>.
iy rep
Handwheel Stisknéte programové tlacitko "Handwheel" (Rucni kole€ko). Zobrazi se okno "Handwheel"

(Ruéni kolecko).

Po otevieni tohoto okna se ve sloupci "Axis" (Osa) vypisi vSechny identifikatory os, které se
soucCasné objevi také v pruhu programovych tlacitek.

Kurzorem vyberte pozadované rucni kole¢ko. Pfifazeni, pfip. zruSeni pfifazeni, se potom
uskutecni stisknutim programového tladitka pozadované osy.

V okné se objevi symbol @.

— | A
s

—_ Jog
SIEMENS s
# Reset
HCS Position Repos offset T.F.5
X1 g.060 e T 8 L §
6.6888 nn B.BBEI 8%
Z1 6.000 F 8 |
80X
ST &8,
GA1 G568 G6A
ICS
Axis Hunber
X
z
| | Back«
hoca  laripiacal taa il
Obrazek 5-5 Obrazovka s menu "Handwheel" (Ruéni kolecko)
MCS Pomoci programového tlacitka "MCS" vyberte pro pfifazeni ruénimu kolecku osy ze

souradného systému stroje nebo obrobku. Momentalni nastaveni se v okné vypisuije.

Soustruzeni
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5.3 Provozni rezim MDA (Manudini zadavani) - systémova oblast Position

5.3

Funkce

Postup

60

Provozni rezim MDA (Manualni zadavani) - systémova oblast Position

V provoznim rezimu MDA mUzete sestavovat a zpracovavat vyrobni programy.

/\P0OzOR

Plati stejna bezpecnostni blokovani, jako pfi pIné automatickém rezimu.

Dale je nutno splnit stejné pocatecni podminky jako pfi pIné automatickém rezimu.

Pomoci fidiciho panelu stroje aktivujte provozni rezim <MDA>.

™M | =2

[LLLT] MDA

N:\SYF\OSTORE1 .5YF SIEMENS o
# Reset unction
HCS Position Dist-to-go T,F,§

X1 ©0.608 "™~ T8 oo [
21 ©0.608  ceem o ome &oen

8.888 nn/nin

51 0.8 8% e
8.8 I feedrate
GB1 G580 GEB Delete
MDI - Block HMDI prog.
117 ’—
GBA1 X28 Z18 F18881 Save
- HDT prog.
T
==eof== HMCS / WCS
REL
et Teach In face Settings

base cutting

Obrazek 5-6 Zakladni obrazovka "MDA"

Pomoci klavesnice je mozné zadat jeden nebo vice blok.

Stisknutim tlacitka <NC Start> se spusti zpracovani. V pribéhu zpracovani uz editace téchto
blokd neni mozna.

Po zpracovani zlistava obsah blokl zachovan, takze opétovnym stisknutim tlagitka <NC
Start> m0ze byt zpracovani zopakovano.

Soustruzeni
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5.3 Provozni rezim MDA (Manualini zaddvani) - systémovd oblast Position

Parametry

Tabulka 5-2 Popis parametr(i v pracovnim okné rezimu "MDA"

Parametry | Vysvétleni

MCS Vypis existujicich os v MCS nebo ve WCS.
X
z
+X Pokud osou pohybujete v kladném (+) nebo v zaporném (-) sméru, v odpovidajicim
-Z poli se objevi znak plus nebo minus.
Pokud se osa nachazi na misté, nevypisuje se Zadné znaménko.
Position V téchto polich se vypisuje momentalni hodnota polohy os v MCS nebo ve WCS.
mm

Dist-to-go V tomto poli se vypisuje zbyvajici draha v MCS nebo ve WCS, kterou jeSté musi osy
urazit.

G-funkce Vypis dulezitych G-funkci

Vieteno S Vypis skute¢né a pozadované hodnoty otacek vietena

ot/min
Posuv F Vypis skuteéné a pozadované hodnoty posuvu po draze v mm/min nebo mm/ot.
Nastroj Vypis nastroje, ktery se momentalné nachazi v zabéru, spolu s aktualnim Cislem bfitu
(T..., D...).
Editacni Pokud je program ve stavu "Stop" nebo "Reset", slouzi editani okno pro zadavani
okno blokd vyrobniho programu.
Poznamka

Jestlize je v systému zabudovano druhé vieteno, jsou Udaje pracovniho vietena vypisovany
s mensi velikosti pismen. V tomto okné se vzdy vypisuji Udaje jen jednoho vietena.

Ridici systém vypisuje parametry vietena podle nasledujicich hledisek:
Zobrazuje se hlavni vieteno:

- v klidovém stavu,
- pfi rozbéhu vietena
- kdyz jsou aktivni obé vietena

Zobrazuje se pracovni vieteno:
- pfi spousténi pracovniho vietena

Pruhovy graf ukazujici vykon plati pro momentalné aktivni vieteno.

Programova tlacitka

Poznamka

Vysvétleni tykajici se vodorovného pruhu programovych tlacitek naleznete v ivodu kapitoly
"Provoz s manualnim ovladanim®".

Soustruzeni
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5.3 Provozni rezim MDA (Manudini zadavani) - systémova oblast Position

G
function

Auxiliary
function

All G-
functions

Axis
feedrate

Delete
MDI-prog.

Save
MDI-prog.

MKS/WKS
REL

62

Okno s G-funkcemi obsahuje G-funkce, pfiCemz je kazdé G-funkci pfifazena skupina a
funkce v okné zaujima pevné misto.

Pomoci tlacitek <Page Down> nebo <Page Up> miizete vyvolat vypis pfedchazejicich, pFip.
nasledujicich G-funkci. Opétovnym stisknutim tohoto programového tlacitka se okno zavre.

Okno zobrazi aktivni pomocné funkce a M-funkce. Opétovnym stisknutim tohoto
programového tlacitka se okno zavre.

Vypisi se vSechny G-funkce.

Pomoci tohoto programového tlacitka vyvolate okno "Axis feedrate" (Posuv osy).
Opétovnym stisknutim tohoto programového tlacitka se okno zavre.

Tato funkce slouzi pro mazani blokd v okné programu.

Do vstupniho pole zadejte nazev, pod kterym si prejete, aby byl program MDA ulozen do
adresare program(l. Kromé toho si také mlzete v seznamu vybrat jeden z uz existujicich
programd.

Mezi vstupnim polem a seznamem programi mulzete prfechazet pomoci tlacitka <TAB>.

W |
[ELLY] MDA
N: \DSTORE1 .SYF SIEMENS
|# Reset
HCS Position Dist-to-go G functions
X'l @ 8@@ 8.8680 nm 1:G81 2:
- 3: 4:STARTFI
5: 5:G17
Zl @ @@@ 9.868 nn 7:G48 8:G500
Nano
Drive N:
GoL G580 Nz \MPE
MDI - Black = -
DOKU . MPF
] FRETE_KONTUR . MPF
LEa ] MEIN_ERSTES PR
:3‘3“ REF_XZ .MPF
==eof== &
Back
Free HC menory: 3154944 Byte(s)
v
| . AR X
Set Face

Teach In

base cutting Cettings

Obrazek 5-7 MDA - UlozZeni programu

Skutecné hodnoty, které se pro provozni rezim MDA vypisuji, zavisi na zvoleném
soufadném systému. Pfepinani se uskute¢nuje pomoci tohoto programového tladitka.

Soustruzeni
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5.3.1

Funkce

Postup

Soustruzeni

5.3 Provozni rezim MDA (Manualini zaddvani) - systémovd oblast Position

Teach In (MDA)

Ze zakladni obrazovky stroje v provoznim rezimu MDA se do provozniho subrezimu "Teach
In" dostanete pomoci tlagitka "Teach In" z vodorovného pruhu programovych tlacitek.

Pomoci funkce "Teach In" mlzete sestavovat a upravovat jednoduché pohybové bloky.
Hodnoty poloh os mizete pfenaset pfimo do nové vytvareného nebo do upravovaného bloku
vyrobniho programu.

Na pozice os se pfitom najizdi posuvem pomoci tlacitek z rezimu JOG a tyto pozice se pak
prebiraji do vyrobniho programu.

V provoznim subrezimu "Teach In" vychazejte z nasledujici zakladni obrazovky:

|2

MDA

N: \SYFADSTOREL, SYF SIEMENS Technol.
¥ Reset i
HCS Position Dist-to-go T ELS

X1 0088 = T 9 bo [lRE
Y1 0.000 ot [F 80 0% i

8.888 nn/nin

8.088 nn
5 Circular
Al 8.888 8.808 nm
GAL G508 GEA End-
Teach In block block
G17 F758 M3 T1 DiG
==eof==
|— Teach In

| OFF

Set Teach In Face Settings
base cutting

Obrazek 5-8 Zakladni obrazovka
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5.3 Provozni rezim MDA (Manudini zadavani) - systémova oblast Position

VSeobecny postup

64

1. TlacCitky se Sipkami vyberte pozadovany programovy blok, ktery byste si pfali editovat,
pfip. za ktery byste si prali vlozit novy blok posuvu.

2. Stisknéte odpovidajici programové tlacitko.

"Technologicka data" (viz nasledujici obrazovka)

o | D
| | 2 |

N:\SYFADSTOREL.SYF SI EMENS

¥ Reset

Feed 800 nn/min Tool T no.
Spindle 5pa rpn D no.
@ left Fph Plane %y

F node:

Run in behavior: as active

Teach In block

G17 F758 M3 T1 D1%
GO X48.880 Y30.000 Z78.00080%
CIP X51.26808 Y58.133 I1=408.008 J1=38.8080%

Esar«
T | canchl

| DK‘/

Set Face -
base cutting Bettings

Obrazek 5-9 Technologicka data

Zadejte odpovidajici technologicka data.

Pomoci tlacitka "OK" vlozite novy blok s pravé zadanymi technologickymi daty do
vyrobniho programu.

— "Rapid traverse" (Rychly posuv)

Osy se budou pohybovat a do programu bude vliozen blok pro najeti na pozici rychlym
posuvem.

Pomoci tlacitka "OK" viozite novy blok do vyrobniho programu.
— "Linear" (Po pfimé draze) (viz nasledujici obrazovka)

— "Circular" (Po kruhové draze) (viz obrazovka za tou nasledujici)

Soustruzeni
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5.3 Provozni rezim MDA (Manualini zaddvani) - systémovd oblast Position

1 MDA

N:\SYF\OSTOREL.SYF SIEMENS Technol.
data

¥ Reset

M| |

Rapid
traverse

Linear movenent (G1)

$  40.267 mm

Y 30.000 m
Z 78.408 Circular
! Accept/
Teach In blaock insert
G17 F758 M3 T1 D1%
GB X48.000 Y30.008 Z78.080% Accept/
CIP X51.280 Y50.133 11=48.008 J1=30.0860% change
i
H3e%
==eof==
<«
I Back
g:;e iﬂ‘ziing Settings
Obrazek 5-10 Linearni
j preerss 0 |
™ 2 _ |
N :ASYFAOSTOREL. SYF SIEMENS Technol.
# Reset data

Rapid

Circular novenent (G5) traverse

Linear

@Intern. point

X 45000 m g 0BT
Y BT m R

Circular

. Accept/
Teach In block insert
G17 F758 H3 T1 Difk

GO X40.D00 Y30.080 Z78.000% | Accept/

[FIP ¥51.200 Y50.133 I1=48.000 .J1=30.0860% Chame
5

H38% ll

e \

«
Back

b= ot g Settins
Obrazek 5-11 Kruhovy
Pomoci tlacitek os najedte osami na pozadovanou pozici, kterou byste si prali
vloZit/zménit ve vyrobnim programu.

Jakmile budete chtit novy blok vlozit do vyrobniho programu, stisknéte programové
tlaCitko "Accept/insert" (Akceptovat/viozit). Novy blok vyrobniho programu se vlozi
pred blok zvoleny kurzorem.

Jestlize budete chtit zvoleny blok ve vyrobnim programu zmeénit, stisknéte programové
tlaCitko "Accept/change" (Akceptovat/zménit).

— Pomoci tlagitka "<<Back" (Zpét) se vratite do zakladni obrazovky rezimu "Teach In".

— Stisknutim tlacitka "Exit Teach In" (viz "Zakladni obrazovka") provozni subrezim
"Teach In" opustite.

Soustruzeni
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5.3 Provozni rezim MDA (Manudini zadavani) - systémova oblast Position

5.3.2

Funkce

Postup

1)

Pficné
obrabéni

OK

66

Priéné soustruzeni

Pomoci této funkce mate moznost pfipravit si surovy obrobek pro nasledujici obrabéni, aniz
byste pro tento u€el museli sestavovat specialni vyrobni program.

V provoznim rezimu <MDA> vyvolejte pomoci programoveého tla€itka "Face cutting"
(Opracovani Celni plochy) vstupni obrazovku "Machining of end face" (Opracovani koncové
plochy).

5,
M | B
[LLLT] MDA
N:\SYF\DSTORE1.SYF SIEMENS Perisher.
# Reset surface
e I | ber ||
W LF
F 0.888Mn/rev
5 M3 8.880 Fpn
HMach. rough
DH 1.p0@abs
a8
i) 1.080abs
Z1 - 8.180 inc
DZ 8.108 inc
uz 0.588 inc
ux 0.5808 inc
-8.5
| !
1.8 -8.5 a.8a
Eanc§l
| ‘ 0K v
Set Face g

Obrazek 5-12  Opracovani €elni plochy

Po uplném vyplnéni vstupni obrazovky a stisknuti tlacitka "OK" tato funkce zaloZi novy
vyrobni program.

Vstupni obrazovka se zavie a HMI se pfepne zpét do zakladni obrazovky stroje.
Stisknutim tlagitka <NC Start> mlze byt zpracovani vyrobniho programu spusténo.

V zakladni obrazovce stroje je mozné sledovat, jak zpracovani programu postupuje.

Poznamka

Pfedtim musi byt v menu "Settings" (Nastaveni) definovana navratova rovina a bezpecnostni
vzdalenost.

Soustruzeni
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5.3 Provozni rezim MDA (Manualini zaddvani) - systémovd oblast Position

Tabulka 5-3 Popis parametrd v pracovnim okné funkce "Machining of end face" (Opracovani
koncové plochy)
Parametry Vysvétleni
Nastroj T Zadani nastroje, ktery se ma pouzit.
Nastroj se pred vlastnim zpracovanim upne do vietena. Za tim ucelem funkce
vyvolava uzivatelsky cyklus, ktery uskutecni potfebné kroky. Tento cyklus je jiz
pfipraven vyrobcem stroje.
Posuv F Zadani posuvu po draze v mm/min nebo mm/ot.
Vieteno S Zadani otacek vrietena.
ot/min
Bearb. Definovani jakosti povrchu.

(Opracovani)

Je mozno si vybrat mezi obrabénim nahrubo a nadisto.

Primér DM Zadani priméru surového obrobku.

Z0 Zadani pozice na ose Z.

Rozméry

suroveho

obrobku

Z1 Obrabény rozmér inkrementalné
Obrabény

rozmer

Dz Zadani obrabéné délky ve sméru osy Z.
Obrabény Zadani se provadi inkrementalné a je vztazeno na hanu obrobku.
rozmeér

uz Pfidavek rozméru ve sméru Z

max. prisuv

Ux Pridavek rozméru ve sméru X

max. pFisuv

Peripheral
surface

Soustruzeni

"Peripheral surface" (Plastova plocha)

Ml Snap shot of 802D x|

b M }

[ELLT] MDA

N: \SYFA\DSTORE1 .5YF SIEMENS 3T

i Reset surface

B NN T D1
F 8.880nn/rev
5 M3 0.608 rpn
Hach. rough
X8 1.880 abs

a.e X1 - 8.188 inc
Zo 1.088 abs
zZ1 - 08.100 inc
DZ 08.10@ inc
uz 0.508 inc
ux 0.508 inc

-8.5

+ | |
-1.8 -8.5 2.8
Cancil
v
| ‘ oK
Set Face g

Obrazek 5-13

Obrabéni plastové plochy valce
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5.3 Provozni rezim MDA (Manudini zadavani) - systémova oblast Position

Tabulka 5-4 Popis parametr(i v pracovnim okné funkce "Machining of peripheral face"
(Opracovani plastové plochy)
Parametry Vysvétleni
Nastroj T Zadani nastroje, ktery se ma pouzit.

Nastroj se pred vlastnim zpracovanim upne do vietena. Za tim ucelem funkce
vyvolava uzivatelsky cyklus, ktery uskutecni potfebné kroky. Tento cyklus je jiz
pfipraven vyrobcem stroje.

Posuv F Zadani posuvu po draze v mm/min nebo mm/ot.
Vieteno S Zadani otacek vietena.

ot/min

Bearb. Definovani jakosti povrchu.

(Opracovani) | je mozno si vybrat mezi obrabé&nim nahrubo a nagisto.
X0 Zadani priiméru surového obrobku.

Primér

suroveho

obrobku

X1 Obrabéna délka ve sméru X inkrementalné
Obrabéna

délka

Z0 Zadani polohy hrany obrobku ve sméru osy Z.
Pozice

Z1 Obrabéna délka ve sméru Z inkrementalné
Obrabéna

délka

Dz Zadani velikosti pfisuvu ve sméru osy X.

max. pFisuv

uz Vstupni pole pro zadani pfidavku rozméru pro opracovani nacisto pfi hrubovani
UXx Pridavek rozméru

Soustruzeni
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Automaticky rezim

6.1 Provozni rezim "AUTO"

Struktura menu

Program | Block Correct
control search progr.
Program ||To
test contour
Dry run To
feedrate ||endpoint
Condit. Without
stop calculate
. Interr.
Sk point
SBL fine ||Find
ROV
active
Back << ||Back << Back <<

Obrazek 6-1 Struktura menu "AUTO"

Pocéate¢ni podminky

Stroj je sefizen pro automaticky rezim v souladu s pokyny jeho vyrobce.

Soustruzeni
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6.1 Provozni rezim "AUTO"

Postup
_3 Pomoci tlac¢itka <AUTO> na ovladacim panelu stroje aktivujte provozni rezim AUTO.
Objevi se zakladni obrazovka rezimu "Auto", v niz se vypisuji hodnoty polohy, posuvy,
vietena, nastroj a aktualni blok.
Ly -
|3
N:\REF_XZ .MPF SIEMENS s
% Reset function
HCS Position Dist-to-go T,F,5
X1 0.000 o-o0am T 4 D 1 fumction
8.8608 nn B, BAp  2ex A1l
Z1 6.000 Fooom em o
0% .
ST 887 e
Gai G508 G6B Progran
Block display Current progran :REF_XZ.HPF Sequence
ANFANG :
GB1 F6AAB
GB1 X208
Z208
X8 MCS / UCS
otz ] REL
GOTD ANFANG
Cycle tine: gEAGH BAM BOS
| . AR
Progran Block Correct
control search progran
Obrazek 6-2 Zakladni obrazovka rezimu "AUTO"
Parametry

Tabulka 6-1 Popis parametr(i v pracovnim okné

Parametry | Vysvétleni

MCS Vypis existujicich os v MCS nebo ve WCS.
X
z
+X Pokud osou pohybujete v kladném (+) nebo v zaporném (-) sméru, v odpovidajicim
-Z poli se objevi znak plus nebo minus.
Pokud se osa nachazi na misté, nevypisuje se Zzadné znaménko.
Position V téchto polich se vypisuje momentalni hodnota polohy os v MCS nebo ve WCS.
mm

Dist-to-go V téchto polich se vypisuje zbyvajici draha v MCS nebo ve WCS, kterou je$té musi
osy urazit.

G-funkce Vypis dulezitych G-funkci

Vieteno S Vypisuje se pozadovana a skute€¢na hodnota otacek vietena

ot/min

Posuv F Vypis skuteéné a pozadované hodnoty posuvu po draze

mm/min

nebo mm/ot

Nastroj Vypis nastroje, ktery se momentalné nachazi v zabéru, spolu s aktualnim ¢islem bfitu

(T..,D..).

Soustruzeni
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6.1 Provozni rezim "AUTO"

Parametry | Vysvétleni

Aktualni Vypis blok( obsahuje sedm po sobé nasledujicich blokl aktivniho vyrobniho

blok programu. Zobrazeni jednoho bloku je ohrani¢eno $ifkou okna. Jestlize jsou bloky
zpracovavany rychle za sebou, béli byste si pfepnout na okno "Postup zpracovani
programu”. Pomoci programového tlacitka "Program sequence" (Posloupnost
programu) muzete prepnout zpét na vypisovani sedmi blok.

Poznamka

Jestlize je v systému zabudovano druhé vieteno, jsou udaje pracovniho vietena vypisovany
s menSi velikosti pismen. V tomto okné se vzdy vypisuji udaje jen jednoho vietena.

Ridici systém vypisuje parametry vietena podle nasledujicich hledisek:
Zobrazuje se hlavni vieteno:

- v klidovém stavu,
- pfi rozbéhu vietena
- kdyz jsou aktivni obé vietena

Zobrazuje se pracovni vieteno:
- pfi spousténi pracovniho vietena

Pruhovy graf ukazujici vykon plati pro momentalné aktivni vieteno. Pokud jsou hlavni a
pracovni vieteno aktivni, bude se pruhovy graf ukazujici vykon zobrazovat pro hlavni
vieteno.

Programova tlaitka

G- - , I, L,
function Otevre okno "G-funkce", ve kterém se vypisuji vSechny aktivni G-funkce.
Toto okno obsahuje vSechny aktivni G-funkce, pfiCemz je kazdé G-funkci pfifazena skupina
a funkce v okné zaujima pevné misto.
— =
H : \REF _XZ .HPF SIEMENSE
i Resot function
HMCS Position Dist-to-go G functions
mm H H Help .
Xl 8 o @@@ 2-a00 ;:GBI i:STRFlTFI Eluction
5: 6:G17
Z‘l @ @@@ 0.888 nn 7:G48 8:6508 l 21'1:
o . g unct.
fen
13:6G71 14:G90 Axis
15:G%4 16:CFC feedrate
17 :NORM 18:G458
19:BHNAT 268 :ENAT
Ga1 G588 G6B Progran
Block display Current program :REF_XZ.MPF SEENEUEE
ANFANG :
GO1 FE080
GA1 X268
ZZ8a
gy MCS / WCS
Z8 REL
GOTO ANFANG
Cycle time: PEBGH BEM GBS
| [ &
Progranm Block Correct
control search progran
Obrazek 6-3 Okno "G-funkce"
Soustruzeni
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6.1 Provozni rezim "AUTO"

Auxiliary
function

All G-
functions

Axis
feedrate

Program
sequence

MKS/WKS
REL

Program
control

<<

Back

72

Pomoci tlac¢itek <Page Down> nebo <Page Up> mliZzete vyvolat vypis pfedchazejicich, pfip.
nasledujicich G-funkci.

Okno zobrazi aktivni pomocné funkce a M-funkce.
Opétovnym stisknutim tohoto programového tlacitka se okno zavre.

Vypisi se vSechny G-funkce (viz také kapitola "Programovani").

Pomoci tohoto programového tlacitka vyvolate okno "Axis feedrate" (Posuv osy).
Opétovnym stisknutim tohoto programového tlacitka se okno zavre.

Prepnuti z vypisovani sedmi blok( na vypisovani tfi bloku.

Pfepinani mezi soufradnym systémem stroje, obrobku a relativnim soufadnym systémem, ve
kterém se vypisuji hodnoty poloh os.

Pfepnuti na programova tlacitka pro ovlivihovani zpracovani programu (napf. pfeskakovani
bloku, testovani programu).

® "Program Test" (Testovani programu): P¥i testovani programu bude predavani
pozadované hodnoty osam a vietenim zablokovano. Vypisované pozadované hodnoty
"simuluji" pohyby pfi posuvech.

® "Dry run feedrate" (Posuv pfi zkuSebnim zpracovani): Pohyby posuvl se uskutec¢iuji s
pozadovanou hodnotou posuvu zadanou pomoci nastavovaného parametru "Posuv pro
zkuSebni zpracovani". Posuv pro zkuSebni zpracovani se pouziva misto
naprogramovanych pohybovych pfikaza.

e "Conditional stop" (Podminéné zastaveni): Kdyz je aktivni tato funkce, bude se
zpracovani programu zastavovat na vSech blocich, ve kterych je naprogramovana
doplrikova funkce MO1.

e "Skipping" (Pfeskakovani): Programové bloky, které jsou prfed svym Cislem bloku
oznaceny lomitkem, budou pfi zpracovavani programu preskakovany (napf. "/N100 ...").

® "Single block, fine" (Blok po bloku jemné): Kdyz je aktivni tato funkce, budou programové
bloky zpracovavany jeden po druhém, jak jsou zadany. Kazdy blok je jednotlivé
dekodovan a na kazdém bloku dochazi k zastaveni; vyjimkou jsou pouze bloky vyroby
zavitu bez posuvu pfi zkusebnim zpracovani. Zde dochazi k pozastaveni az na konci
zpracovavaného zavitového bloku. Rezim Blok po bloku jemné muze byt aktivovan jen ve
stavu Reset.

® "ROV active" (ROV aktivni): Korekeni pfepinac¢ posuvu ovliviiuje také rychly posuv.

Obrazovka se zavre.

Soustruzeni
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Block
search

To
contour

To
end point

Without
calculat.

Interr.
point

Find

Correct
program

Soustruzeni

6.1 Provozni rezim "AUTO"

Pomoci funkce "Block search" (Vyhledavani bloku) se muzete dostat na poZzadované misto v
programu.

Vyhledavani bloku smérem dopredu s vypoctem
V prubéhu vyhledavani bloku jsou uskuteénovany stejné vypodty jako pfi normalnim
Zpracovavani programu, osy se ale nepohybuiji.

Vyhledavani bloku smérem dopfedu s vypoctem na konec bloku
V prubéhu vyhledavani bloku jsou uskute¢novany stejné vypocty jako pfi normalnim
zpracovavani programu, osy se ale nepohybuiji.

Vyhledavani bloku smérem dopredu bez vypoctu
Béhem vyhledavani bloku se Zadné vypocty neprovadéji.

Kurzor se nastavi na misto pferu$eni zpracovani v bloku hlavniho programu.

Programoveé tlacitko "Find" (Najit) nabizi funkce "Find line" (Najit fadek) a "Find text" (Najit
text).

Existuje moznost chybné Useky programu opravit. VSechny zmény se okamzité ukladaiji.
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6.2 Volba a zpracovani vyrobniho programu

6.2 Volba a zpracovani vyrobniho programu

Funkce

Postup

2}

PROGRAM
MANAGER

Execution

74

Pfed spusténim programu musi byt provedeno sefizeni fidiciho systému a stroje. Pfitom je
nutno dbat bezpe€nostnich upozornéni vyrobce stroje.

Pomoci tlacitka <AUTO> na ovladacim panelu stroje aktivujte provozni rezim AUTO.

Otevre se okno "Program Manager" (Spravce program(l). Pomoci programového tlagitka
"NC directory" (Adresar NC) (standardni nastaveni) nebo "Customer CF card" (Uzivatelska
CF karta) se dostanete do odpovidajiciho adresare.

12
o[
N: \MPF
Name [Size KB |
Hew
J MEIN_ERSTES_PR 1 Open
REF_XZ .MPF 1
Mark
all
Copy
Paste
Delete
Free memory: 3.154.944 Bytes "
| AR
HC Cust RCS M. f. use
Egscgl:gl‘ conhect. e uﬁ?ﬁe drive
Obrazek 6-4 Zakladni obrazovka "Program Manager" (Spravce programu)

Najedte kurzorem na pozadovany program.

Pomoci programového tlacitka "Execute" (Zpracovat) vyberte program, ktery chcete
zpracovat (viz také kapitola "Zpracovani z externiho zdroje"). Nazev vybraného programu se
objevi na fadku obrazovky "Program name" (Nazev programu).

Soustruzeni
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Program
control

Soustruzeni

6.2 Volba a zpracovani vyrobniho programu

V pfipadé potfeby mlzZete nyni jesté specifikovat, jakym zplsobem ma zpracovani programu

probihat.
™ | =
[LLLT] Auto
N:\FREIE_KONTUR .HPF SIEMENS Progran
# Reset fe==t
HCS Position Dist-to-go G functions
X1 g 099 0.000 rm | 1:6G81 2: o m
. 3: 4:STARTFI
5: 6:G17
Zl 8 @@@ 8.880 7:G48 9:6508 Condit.
. 9: 10 :GEB stop
11: 12 :G681
13:671 14:G96 .
15:694 16:CFC Eeiip
17 :NDRH 18 :G450
19:BNAT 268 :ENAT
Ga1 G588 GEB SBL
Block display Current program :FREIE_KONTUR .MPF fine
;#7_D1gK contour definition begin - Don't change? ; ¥GP#%;¥R0% ; #HD*
G18 G98 DIAMOF ; ¥GP% ROV
GO ZB X0 ;¥GP¥% active
G1 X268 ;*GP*
Z-48 ;#GP%
;COM,2,8.8808,2 ,2 ,M5T:2,8,AX:Z,X K, I ; XGP# ; €R0% ; #HD*
;5,EX:8,EY:0;%GP% ; XR0% ; xHD*%
Cycle time: pAAAH BOM BABS «
‘ | EX Back
Block Correct
I search progran

Obrazek 6-5 Ovliviiovani zpracovani programu

Stisknutim tlaCitka <NC Start> zpracovani vyrobniho programu spustite.
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6.3 Hledani bloku

6.3 Hledani bloku

Postup
Pfedpoklad: Pozadovany program jiz byl vybran a fidici systém se nachazi ve stavu Reset.
Block e - . . o . N
Se2$ch Vyhledavani bloku umozniuje spustit zkusebni zpracovani vyrobniho programu az k
pozadovanému mistu. Cil vyhledavani se nastavi umisténim kurzoru pfimo na pozadovany
blok ve vyrobnim programu.
N:\REF_XZ .MPF SIEMENS ™
# Reset contour
e . 2 N
) z To
E:inggﬂgﬂﬂ Ul end point
GA1 Xzeaft
Z28eY Without
Xan calculat.
zan
GOTD ANFANGT Interr.
Z154.871868 X198.0718681 point
Z60.880008 X-28.3867851
HBzT
==gpf== Find
<«
‘ ‘ 2% Back
T o
Obrazek 6-6 Hledani bloku
To o v .
contour Vyhledavani bloku k zaCatku bloku
To sy .
il i Vyhledavani bloku ke konci bloku
Without Lo L
calculat. Vyhledavani bloku bez vypoctu
Interr. I . S
pnoﬁlrtr Nacteni mista, kde doslo k preruseni
Find Pomoci této funkce mizete uskutecnit vyhledavani bloku na zakladé hledaného pojmu.
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6.4 Zastaveni, preruseni vyrobniho programu

— =

|M| Auto

N :\REF_XZ .HPF SIEMENS
1 Reset
Block search 1 REF.Xz.MPF 1
NFANG: 1

GA1 FEEBOT
GB1 XZeaT
Z2eaT

Find :

Search direct: Actual cursor position

Canc§l
v
DK
Program Block Correct
control search progran

Obrazek 6-7 Zadavani hledaného pojmu
Pomoci tohoto pfepinaciho policka muze byt definovano, od které pozice ma byt hledani

pojmu zahajeno.

Vysledek vyhledavani
Vypis pozadovaného bloku v okné "Current block" (Aktualni blok).

Poznamka
V pfipadé "Zpracovavani z externiho zdroje" neni vyhledavani bloku mozné.

6.4 Zastaveni, pferuseni vyrobniho programu

Postup

Zpracovavani vyrobniho programu muzete prerusit pomoci tlacitka <NC Stop>.
Po preruseni je mozno ve zpracovani opét pokracovat pomoci tlaCitka <NC Start>.

Tlacitkem <Reset> mizete pravé zpracovavany program ukoncit.
Pfi opétovném stisknuti tlaitka <NC Start> bude takto pferuseny program znovu spustén a
jeho zpracovani bude zahajeno od zacatku.

Soustruzeni
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6.5 Opétovné najizdeni po preruseni

6.5 Opétovné najizdéni po preruseni
Po pferusSeni programu (Reset) je mozné nastrojem v manualnim rezimu (JOG) odjet od
kontury.

Postup

_3 Aktivujte provozni rezim <AUTO>.

séc;crléh Oteviete okno pro vyhledavani za tiéelem naéteni mista, kde k preruseni doslo.

:)n;ﬁ]rtr' Misto, kde doslo k pferudeni, se nadte.

Igntour Spusti se vyhledavani mista pferuseni. Systém se nastavi na po€atecni pozici bloku, v némz

doslo k preruseni.

. Stisknéte tlacditko <NC Start>, aby zpracovavani pokracovalo.

6.6 Opétovné najizdéni po pozastaveni

Po pozastaveni programu (<NC Stop>) je mozné nastrojem v manualnim rezimu (JOG) odjet
od kontury. Ridici systém pfitom uloZi soufadnice mista, kde k pozastaveni doSlo. Na
monitoru se vypisuji drahové diference jednotlivych os viici tomuto mistu.

Postup

_3 Aktivujte provozni rezim <AUTO>.

. Stisknéte tlacitko <NC Start>, aby zpracovavani pokracovalo.

/\P0OzOR

PFi opétovném najizdéni na misto pozastaveni se pohybuji vSechny osy sou€asné. Pfitom
je potfeba davat pozor, aby se v oblasti pohybu nenachazely zadné prekazky.

Soustruzeni
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6.7 Zpracovani z externiho zdroje

6.7 Zpracovani z externiho zdroje

Funkce

2)

Al V provoznim rezimu <AUTO> v systémové oblasti <Program Manager> mate pro potfeby
pracovavani programi z externich zdroju k dispozici nasledujici rozhrani:
Customer . ,
CF card Uzivatelska karta CompactFlash
?;iect Spojeni RCS pro ucely externiho zpracovavani pres sit’ (SINUMERIK 802D sl pro)
USB .
drive USB-Flash disk (SINUMERIK 802D sl pro)
Vychazite pfitom z nasledujici zakladni obrazovky Spravce programu:
B
AN
i
Ext. exe-
ﬁ—g =
;_“I kreisbogen.npf
;j kreisbogen.npf.bak
E"‘ measauto.mpf
E] meas_repead.mpf
[] weas_test.mpf
ﬂ pruheneas.nsf :ﬂk
Copy
Paste
Delete
Hore
NE| Cus ts RCS H t.- usB ‘ MS
Obrazek 6-8 Zakladni obrazovka "Program Manager" (Spravce programa)
Zvoleny externi program se pomoci programového tladitka "Ext. execution" (Externi
zpracovani) z vodorovného pruhu prenese do fidiciho systému a stisknutim tlaCitka <NC
Start> se zpracovani ihned spusti.
V prubéhu zpracovavani se do vyrovnavaci paméti automaticky nacitaji dalsi bloky.
Soustruzeni
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6.7 Zpracovani z externiho zdroje

Postup pfi zpracovavani z uzivatelské karty CompactFlash

2}

PROGRAM
MANAGER

Customer
CF card

Ext.
execution

80

Predpoklad: Ridici systém se naléza ve stavu "Reset".

Timto tlacitkem aktivujte provozni rezim <AUTO>.

Na fidicim panelu stroje stisknéte tlacitko <PROGRAM MANAGER>.

Stisknéte tlacitko "Customer CF card" (Uzivatelska karta CF).
Tak se dostanete do adresére uzivatelské karty CompactFlash.

Najedte kurzorem na pozadovany program.

Stisknéte programové tlacitko "Ext. execution" (Zpracovat z externiho zdroje).

P’ro_gram se prenese do vyrovnavaci paméti a systém jej automaticky vybere a zobrazi jeho
vypis.

Stisknéte tlaCitko <NC Start>.

Zpracovani se spusti. Program se bude pribézné dale nacitat.

Kdyz je dosazeno konce programu nebo je stisknuto tlacitko <Reset>, je program z Fidiciho
systému automaticky opét odstranén.

Poznamka

V pfipadé "Zpracovavani z externiho zdroje" neni vyhledavani bloku mozné.

Soustruzeni
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6.7 Zpracovani z externiho zdroje

Predpoklady pro externi zpracovavani prostfednictvim pocitacové sité
® Existuje ethernetové spojeni mezi fidicim systémem a externim programovacim
pfistrojem/PC.
® Na programovacim pfistroji/PC je instalovan softwarovy nastroj RCS.
Na obou zafizenich musi byt splnény nasledujici podminky:
1. Ridici systém: (viz "Sprava uZivateld")

— Prostfednictvim nasledujiciho dialogového okna definujte opravnéni pro vyuziti
sitovych jednotek: Systémova oblast <System> > "Service Display" > "Service
Control" > "Service Network" > "Authorization" > "Create" (<Systém> > Obrazovka
sluzeb > Rizeni sluzeb > Sitové sluzby > Opravnéni > Vytvofit)

2. Ridici systém: (viz "Pfihlaseni uZivatele - pfihlaseni do RCS")

— Pomoci nasledujicich dialogovych oken se pfihlaste pro ucely spojeni RCS:
Systémova oblast <System> > "RCS log in" (Pfihladeni do RCS) ve svislém pruhu >
"Log in" (Pfihlaseni)

3. Programovaci pfistroj/PC:

— Spustte softwarovy nastroj RCS.
4. Programovaci pristroj/PC:

— Aktivujte jednotku/adresar pro potfeby sitového spojeni.
5. Programovaci pfistroj/PC:

— Vytvorte ethernetové spojeni s fidicim systémem:

6. Ridici systém: (viz "Navazani a pferuseni spojeni se sitovou jednotkou")

— Pomoci nasledujicich dialogovych oken navazte spojeni s adresafem, ktery byl
aktivovan na programovacim pfistroji/PC:

Systémova oblast <System> > "Service Display" > "Service Control" > "Service
Network" > " Connect" > "RCS Network" (<Systém> > Obrazovka sluzeb > Rizeni
sluzeb > Sitové sluzby > Spojit > Sit' RCS) (Zvolte volnou jednotku fidiciho systému >
Zadejte nazev serveru a aktivovany adresar na programovacim pfistroji/PC, napf¥.:
"\123.456.789.0\External Program")

Postup pfi externim zpracovavani prostrednictvim po€itaové sité

_3 Timto tlaitkem aktivujte provozni rezim <AUTO>.

— Na fidicim panelu stroje stisknéte tlaCitko <PROGRAM MANAGER>.
MANAGER

RCS Stisknéte programové tlacitko "RCS connect" (Spojit s RCS).
connect. Tak se dostanete do adresare programovaciho pfistroje/PC.
Najedte kurzorem na pozadovany program.
S:;'wﬁ . Stisknéte programové tlacitko "Ext. execution" (Zpracovat z externiho zdroje).

Program se pfenese do vyrovnavaci paméti a systém jej automaticky vybere a zobrazi jeho
vypis.

. Stisknéte tladitko <NC Start>.
Zpracovani se spusti. Program se bude pribézné dale nacitat.

Kdyz je dosazeno konce programu nebo je stisknuto tlacitko <Reset>, je program z fidiciho
systému automaticky opét odstranén.

Soustruzeni
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6.7 Zpracovani z externiho zdroje
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Programovani vyrobnich programu

71 Prehled sestavovani vyrobnich programi

Struktura menu

Pouze SINUMERIK 802D sl pro
/ \
Adresaf Uzivatelsk || Spojeni RCY| pona, Jednotka Jednotka
NC systému || & karta CF vyrobce Dapione pres
Zpracovavani | | Ext. zpraco- | | Ext. zpraco- Ext. zpraco- | | Ext. zpraco-
programu vavani vavani vavani vavani
Novy Novy Novy Novy Novy
Otevieni Odesilani
Oznaceni Oznaceni Oznadeni I Oznaceni Oznaéeni
véeho véeho véeho fjman) véeho véeho
Kopirovani || Kopirovani || Kopirovani Kopirovani || Kopirovani
Vkladani Vkladani Vkladani Vkladani Vkladani
- - Chybovy -
Mazani Mazani Mazani pro){okoly Mazani Mazani
Dalsi Dalsi Dalsi Dalsi Dalsi Dalsi
Obrazek 7-1 Struktura menu Spravce programl

Funkce
Systémova oblast Spravce program je oblast fidiciho systému, ktera slouzi pro spravovani
programu pro vyrobu obrobkU. V této oblasti miiZete napf. zaloZit novy program, otevfit
program pro editaci nebo jej vybrat pro zpracovani nebo programy kopirovat a vkladat.
Soustruzeni
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7.1 Prehled sestavovani vyrobnich programu

Postup

) Stisknutim tlaitka <PROGRAM MANAGER> se otevie adresar program.

MANAGER

2
= Auta
e ot
N: \MPF
Nane Size KB |
Hew
-] MEIN_ERSTES_PR 1 Open
REF_XZ .MPF 1
Hark
all
Copy
Paste
Delete
Free memory: 3.154.944 Bytes
Hore
\ - R

NC Customer RCS RS23Z Manuf . usB
LIS LTY CF card  connect. drive drive

Obrazek 7-2 Zakladni obrazovka "Program Manager" (Spravce programu)

Kurzorovymi tlaCitky mizete adresafem programu prochazet. Pokud budete chtit néjaky
program rychle vyhledat, zadejte po&atecni pismeno jeho nazvu. Ridici systém potom
automaticky nastavi kurzor na prvni program, jehoz zaCatek se shoduje se zadanym

znakem.

Programova tlacitka

dNi?ectory Tato funkce vyvola vypis adresare NC systému.

Execution Pomoci této funkce vyberete kurzorem oznageny program pro zpracovani. Ridici systém se
pfitom pfepne na vypisovani poloh. DalSim stisknutim tlaitka <NC Start> se zpracovani
programu spusti.

New Pomoci tlacitka "New" (Novy) mlizZe byt zaloZzen novy program.

Open Soubor oznaceny kurzorem se otevie pro editaci.

Z'frk Pomoci této funkce muzete oznadit v§echny soubory pro nasledujici operace. Opétovnym

stisknutim tohoto programového tlacitka mize byt oznaéeni zase zruseno.

Soustruzeni
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7.1 Prehled sestavovani vyrobnich programu

Poznamka
Oznacovani jednotlivych souboru:

Najedte kurzorem na odpovidajici soubor a stisknéte tlaCitko <Select> (Vybrat). Oznaceny
fadek bude barevné zvyraznén. Opétovnym stisknutim tlaCitka <Select> (Vybrat) bude
oznaceni opét zruseno.

Copy Pomoci této funkce se pfenese jeden soubor nebo vice soubort do seznamu soubord, které

maji byt zkopirovany (do vyrovnavaci paméti nebo do schranky).

Paste Tato funkce vlozi soubory nebo adresafe ze schranky do momentalné otevieného adresare.

Delete Soubor oznaceny kurzorem se po potvrzeni kontrolniho dotazu vymaze. Pokud byl oznacen

vétsi pocet soubord, po potvrzeni kontrolniho dotazu budou vSechny tyto soubory vymazany.

stisknutim "OK" se operace mazani uskuteéni, pomoci volby "Abort" (Zrusit) ji odmitnete.

More Pomoci tohoto programového tladitka se dostanete k dalim funkcim.

Renaming Zobrazi se okno, pomoci néhoz budete moci pfejmenovat soubor, ktery jste predtim oznadili
kurzorem.
Po zadani nového nazvu potvrdte operaci stisknutim tlacitka "OK" nebo ji zruste pomoci
tlacitka "Abort" (Zrusit).

Svirﬁgioev\y Kdyz aktivujete tuto funkci, bude se otevirat okno s vypisem prvnich sedmi radk( daného
souboru, jestlize kurzorem najedete na nazev programu a néjakou dobu jej zde ponechate.

Customer ~ Lo . v , vl x P o

CF card Kdyz aktivujete tuto funkci, zpfistupni se funkce pro nacitani/odesilani soubort do a z
uzivatelské CompactFlash karty a funkce pro zpracovavani z externiho zdroje. Zvolenim této
funkce se zobrazi vypis adresare uzivatelské CompactFlash karty.

E;((;cuti - Pomoci této funkce vyberete kurzorem oznaceny program pro zpracovani. Jestlize je
vybrana CF karta, bude program NC systémem zpracovavan jako program externi. Tento
program smi obsahovat jediné volani takovych vyrobnich program, které jsou uloZzeny v
adresari NC systému.

Sg;\iect Toto programoveé tlacitko je zapotrebi s souvislosti s praci prostfednictvim sité. DalSi

) informace naleznete v kapitole "Prace se siti".
RS232 Zpftistupni se funkce pro nacitani a odesilani souborud prostfednictvim rozhrani RS232.
Soustruzeni
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7.1 Prehled sestavovani vyrobnich programu

Send

Receive

Error
log

Manufac-
turer drive

usB
drive

86

Tato funkce odesila soubory ze schranky do PC, ktery je pfipojen pres linku RS232.

Nacitani soubor(i pomoci rozhrani RS232.

Informace o nastaveni parametrll rozhrani mizete zjistit v systémové oblasti System. Pfenos
vyrobnich program( se musi uskute¢novat v textovém formatu.

Chybovy protokol

Kdyz aktivujete tuto funkci, zpfistupni se funkce pro nacitani/odesilani soubort do a z
jednotky vyrobce a funkce pro zpracovavani z externiho zdroje. Spusténim této funkce
vyvolate vypis adresare na diskové jednotce vyrobce (pouze u systému SINUMERIK 802D sl
pro).

Kdyz aktivujete tuto funkci, zpfistupni se funkce pro nacitani/odesilani soubort do a z
jednotky Flash disku pfipojené pfes USB a funkce pro zpracovavani z externiho zdroje.
Spusténim této funkce vyvolate vypis adresare na jednotce USB-Flash disku (pouze u
systému SINUMERIK 802D sl pro).

Soustruzeni
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7.2

Postup

PROGRAM
MANAGER

NC
directory

New
file

OK

Abort

Soustruzeni

7.2 ZaloZeni nového programu

Zalozeni nového programu

Mate aktivovan Spravce programd.

Pomoci programového tlacitka "NC directory” (Adresaf NC) vyberte misto, na které bude
novy program ulozen.

Kdyz stisknete programové tlacitko "New file" (Novy soubor), otevie se Vam dialogové okno,
ve kterém muzete zadat nazev nového hlavniho programu nebo podprogramu. Automaticky
je dopInéna pfipona hlavniho programu .MPF. Pfipona pro podprogram .SPF musi byt
zadavana spolu s nazvem programu.

w | =P
| Auta
H: \MPF
Nane Size KB | Hew
E directory
] MEIN_ERSTES_PR 1
REF_XZ .HPF 1

Please specify a name !

Eanc§1

rF'ree NEMDKY @ 3.156.992 Bytes

\ | A
HC Customer RCS R5232 Hanuf . UsB
CHCEEGTEY CF card  connect. drive drive

Obrazek 7-3 Novy program

Zadejte nazev nového programu.

Zadani ukoncete stisknutim tlacitka "OK". Tim bude vytvofen soubor nového vyrobniho
programu a automaticky se otevie okno editoru.

Stisknutim tlacitka "Abort" (Zrusit) sestavovani programu prerusite a okno se zavie.
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7.3 Editace vyrobniho programu

7.3 Editace vyrobniho programu

Funkce

Vyrobni program nebo Useky vyrobniho programu mohou byt editovany jen tehdy, pokud se
nenachazeji v rezimu zpracovani.

V8echny zmény ve vyrobnim programu se okamzité ukladaji.

| 2

Execute
N : \HPF\REF_XZ .HPF 1

ENFANG: T

&

GB1 FEA0BT :‘i"kk

GOl x2001 o

Z2681

e Copy

Zza1 block

GOTO ANFANGT

Z154.08716868 X198.0716681 Insert

Z60.860008 X-20.3867051 block

HezT

==cof== Delete
block

Find
Renunber
Templates
‘Save changed text ‘ %&
Contour Drilling Turning i Ez;pne

Obrazek 7-4 Zakladni obrazovka "Program Editor" (Editor program)
Struktura menu
Opracovani Kontura Vrtani Frézovani || Soustruzeni Simulace 5%%2%
Zv%?é?r%_ Zvétseni
programu automaticky
Oznaceni ZvétSeni
bloku pavodni
Kopirovani Ukazat
bloku i
Vgﬁiﬁni Zvétseni +
Vymazani Zvétseni -
I Vymazani
Najit obrazu
o Kurzor
Ocislovat hruby / jemny]
Sablony
Viz kapitola : f " "
"Programovani kontur" Viz kapitola "Cykly
Obrazek 7-5 Struktura menu "Program”
Soustruzeni

88 PFiru¢ka pro programovani a obsluhu, 04/2007, 6FC5398-1CP10-3UAQ



Programovani vyrobnich programtd

Postup

PROGRAM
MANAGER

Open

7.3 Editace vyrobniho programu

Ve spravci programu vyberte program, ktery chcete editovat,

a stisknéte tlacitko "Open" (Otevfit).Program se otevie a objevi se jeho vypis pro ucely
editace. K dispozici jsou nyni dal$i programova tlacitka s funkcemi.

Zmeény programu se automaticky prebiraji.

Programova tlaitka

Execution

Mark
block

Copy
block

Delete
block

Delete
block

Find

Renumber

Templates

Contour

Bore

Turning

Soustruzeni

Pomoci tohoto programového tlacitka spustite zpracovani vybraného souboru.

Pomoci této funkce oznadite Usek textu az po aktualni pozici kurzoru. (dal$i moznost:
<CTRL+B>)

Tato funkce zkopiruje oznac¢eny text do schranky. (dalSi moznost: <CTRL+C>)

Tato funkce vlozi text ze schranky na aktualni pozici kurzoru. (dalsi moznost: <CTRL+V>)

Aktivovanim této funkce vymazete oznaceny text. (dalSi moznost: <CTRL+X>)

Pomoci programového tlacitka "Find" (Najit) mdze byt v souboru programu na obrazovce
vyhledan urcity fetézec znakd.

Do vstupniho fadku zadejte pojem, ktery si pfejete vyhledat, a operaci vyhledavani spustte
stisknutim programového tlacitka "OK".

Tlacitkem "Abort" (ZrusSit) dialogové okno uzaviete, aniz by byla operace vyhledavani
spusténa.

Tato funkce nahradi &isla blok(i od momentalni pozice kurzoru az do konce programu.

Pomoci funkce tohoto programového tlacitka mohou byt ukladany useky programu, které
pak mohou byt vkladany do jinych programd.

Volné programovani kontur je popisovano v kapitole "Volné programovani kontur".

Viz kapitola "Cykly".

Viz kapitola "Cykly".
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7.3 Editace vyrobniho programu

Poznamka

Popis programového tlacitka "Milling" (Frézovani) v kapitole "Cykly" (s volitelnym doplfkem
Transmit a Tracyl)

iit?;l:]- Funkce tohoto tlagitka je popisovana v kapitole "Simulace".
S;'qp”e Aby mohl byt proveden zpétny preklad, musi byt kurzor umistén na fadek volani cyklu.

Funkce dekdduje nazev cyklu a pfipravi obrazovku s odpovidajicimi parametry. Pokud jsou
nékteré parametry mimo rozmezi platnych hodnot, funkce automaticky dosadi standardni
hodnoty. KdyzZ je obrazovka uzavfena, je plivodni blok parametr(i nahrazen blokem
opravenym.

Poznamka
Zpétny preklad je mozny pouze u automaticky generovanych bloku.

Soustruzeni
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7.4

Funkce

Postup

)

PROGRAM

Simu-
lation

7.4 Simulace

Simulace

Naprogramovanou drahu nastroje ve zvoleném programu je mozné sledovat prostfednictvim
Carové grafiky.

Simulaci zobrazovaného vyrobniho programu je mozné spustit pomoci tlacitka systémove
oblasti <PROGRAM> nebo po otevieni tohoto programu.

Otevre se zakladni obrazovka.

Simulace vybraného vyrobniho programu se spusti pomoci tladitka <NC Start>.

Programova tlaitka

Zoom
Auto

To
origin

Show all

Zoom

Zoom

Delete
window

Cursor
coarse/fine

Soustruzeni

Provede se automatickd zmé&na méfitka zobrazované drahy néstroje.

Pouzije se zakladni nastaveni méfitka.

Zobrazi se kompletni obrobek.

Zobrazi se zvétSeny vyiez obrazovky.

Zobrazi se zmenseny vyfez obrazovky.

Momentalné zobrazovany obraz bude vymazan.

Umozhuje zménit velikost kroku kurzoru.
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7.5 Napojovani konturovych prvkd

7.5

Napojovani konturovych prvku

Kdyz vyvolate funkci kalkulacky, budete mit k dispozici programova tlaCitka pro editaci

konturovych prvk(. Hodnoty parametr( pro jednotlivé konturové prvky zadavate do

odpovidajicich vstupnich obrazovek. Stisknutim tlacitka "Accept" (Pfevzit) se uskute€ni

vypocet.

Funkce kalkulaCky se aktivuje kombinaci tlacitek <Shift> a <->.

) ‘ E
Auto
N:\MPF\REF_XZ .MPF ]
ANFANG : T
GB1 FEEOBT
GB1 X2e0T
Zz2e81
xan
zan
GOTOD ANFANGT
i
HBzT
==eof==
|
g N A A sG]
4| 5|6 #| )
JE - e N T R
B B Y 2 0
||A|r|:|n5 character ! | 2%

Obréazek 7-6 Kalkulacka

Programova tladitka

)

92

ZN o P8 N

Delete
&«
Back

v
fAccept

Tato funkce slouzi pro vypocet bodu na kruznici. Tento bod vyplyva z uhlu pfilozené tecny,

radiusu a sméru opisovani kruznice.

_) | 2

N : \MPF\REF _XZ .MPF a8

ANFANG : 1
GB1 FEEABT
GA1 x2ea1
Zz2ea1

Xan

zan

GOTO ANFANGT

i
a2t

==eof== CC abscissa [N
G2 A

= CC ordinate
ﬁﬁngle A
CcC Radius R

Dianeter programming

| Wrong character !

Obrazek 7-7 Vypocitat: Bod na kruznici

GZ2/G3

.

&«
Back

Zadejte stfed kruznice, uhel teCny a radius kruznice.

Soustruzeni
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G2/G3

Accept

Soustruzeni

7.5 Napojovani konturovych prvku

Pomoci programového tlacitka "G2 / G3" je zapotrebi stanovit smér opisovani kruznice.

Uskutecni se vypocet hodnot abscisy a ordinaty. Abscisa je pfitom prvni osou aktualni roviny
obrabéni a ordinata je druhou osou této roviny. Hodnota pro abscisu bude zkopirovana do
vstupniho pole, ze kterého byla funkce kalkulacky vyvolana, a hodnota pro ordinatu se vlozi
do nasledujiciho pole. Pokud byla tato funkce vyvolana z editoru vyrobnich programd,
uskutecni se ulozeni soufadnic do nazvu os v zakladni rovine.

Priklad: Vypocitejte prisecik mezi kruhovym obloukem @ a pfimkou @ v roviné G18.

Je zadano: Rddius: 10
Stfed kruhu.: Z 147 X 103
Uhel pripojeni primky. -45°

" )

R10 A=-45°
103 ce
@,
147 z

CC abscis=sa

G2

147
183
-45

= A CC ordinate
ﬁ Angle A
cC Radius R

Diameter programming

Obrazek 7-8

Vstupni obrazovka

Vysledek: Z = 154.071

X=190.071

Pfiru¢ka pro programovani a obsluhu, 04/2007, 6FC5398-1CP10-3UA0Q
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7.5 Napojovani konturovych prvkd

Accept

94

3| 2
| Auto

Execute
N: \MPF\REF_XZ . MPF 8
ANFANG : T Ml
Go1 FepRaT ar
Ga1 x2enf block
zz001
Xan Copy
= black
GOTO ANFANGY
7154.671868 X190 0710671 Insert
- black

==eof==
Delete
block

Find
ﬁnenunher
Tenplates
| [ &2
q A0l LI Sinu- Re-
Edit Contour Drilling Milling e i conpile

Obrazek 7-9 Vysledek programovani

Tato funkce vypocita kartézské souradnice bodu v roviné, ktery ma byt spojen s bodem (PP)
pfimkou. Aby byl vypo€et mozny, musi byt znama vzdalenost mezi body a uhel smérnice
(A2) nové vytvarené pfimky vztazené na smérnici (A1) zadané pfimky.

PP abscissa _

PP ordinate
A2 pp angle A1
Of fset

| [
] -PP Rotation AZ

Diameter programming

Obrazek 7-10  Vypoditat: Bod v roviné

Zadejte nasledujici soufadnice, pfip. uhly:
® Soufadnice zadaného bodu (PP)

o Uhel smérnice pfimky (A1)

® Vzdalenost nového bodu od bodu PP

e Uhel smérnice pfimky spojujici oba body (A2) vztazena na A1

Uskutecni se vypocet kartézskych souradnic, které se nasledné zkopiruji do dvou po sobé
nasledujicich vstupnich poli. Hodnota pro abscisu bude zkopirovana do vstupniho pole, ze
kterého byla funkce kalkulacky vyvolana, a hodnota pro ordinatu se vlozi do nasledujiciho
pole.

Pokud byla tato funkce vyvolana z editoru vyrobnich programa, uskutec¢ni se uloZeni
soufadnic do nazvu os v zakladni roviné.

Soustruzeni
PFiru¢ka pro programovani a obsluhu, 04/2007, 6FC5398-1CP10-3UAQ



Programovani vyrobnich programtd

Accept

Soustruzeni

7.5 Napojovani konturovych prvku

Tato funkce prepoditava zadané polarni souradnice na souradnice kartézské.

[reeee e o sy
PP abscissa _

PP ordinate

VYector length

i Angle A
ﬂ;;ggiffI—

Diameter programming

Obrazek 7-11 Prepocitavani polarnich souradnic na kartézské

Zadejte vztazny bod, délku vektoru a uhel smérnice.

Uskutecni se vypocet kartézskych souradnic, které se nasledné zkopiruji do dvou po sobé
nasledujicich vstupnich poli. Hodnota pro abscisu bude zkopirovana do vstupniho pole, ze
kterého byla funkce kalkulacky vyvolana, a hodnota pro ordinatu se vlozi do nasledujiciho
pole.

Pokud byla tato funkce vyvolana z editoru vyrobnich programa, uskute¢ni se ulozeni
souradnic do nazvua os v zakladni roviné.

Tato funkce vypocita chybéjici koncovy bod Useku kontury pfimka-pfimka, kdy druha pfimka
svira s prvni pfimkou pravy uhel.

O pfimkach jsou znamy nasledujici udaje:
Pfimka 1: Pocate¢ni bod a uhel smérnice

Pfimka 2: Délka a koncovy bod v kartézském soufadném systému

T.mna—L
PP abscissa _

PP ordinate

A

PP PP angle A
1 Ep Ly EP abscissa
L length
—_—

Diameter programmning

Obrazek 7-12  Vypocitat: chybéjici koncovy bod
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7.5 Napojovani konturovych prvki

I Pomoci této funkce muizete zvolit zadanou souradnici koncového bodu.

[‘: Je zadana hodnota ordinaty, pfip. hodnota abscisy.

PN Druha pfimka je otocena o 90 stupnu vici té prvni pfimce ve sméru hodinovych rucicek,
prip.

/3 proti sméru hodinovych rucicek.

Ac‘gept Uskutecni se vypocet chybéjiciho koncového bodu. Hodnota pro abscisu bude zkopirovana

do vstupniho pole, ze kterého byla funkce kalkulacky vyvolana, a hodnota pro ordinatu se
vlozi do nasledujiciho pole.

Pokud byla tato funkce vyvolana z editoru vyrobnich program(, uskute¢ni se ulozeni
soufadnic do nazvl os v zakladni roviné.

Priklad:

+R11

/ 20 mm

26,56°

®

60,00|mm
35,00 mm

\

Obrazek 7-13  Vypocitejte polohu bodu M1

PredloZeny vykres musi byt dopinén o souradnice stredu kruhu, aby potom bylo mozné
vypocitat prusecik mezi kruhovym obloukem a primkami.

Wpocet chybejici souradnice stiedu kruhu se uskutecni pomoci funkce ka/ku/aéky ,
profoZe radius je v bodé tangencidiniho prechodu kolmy na primku.

Soustruzeni
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Soustruzeni
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60,00|mm

\

Obrazek 7-14

Vypocet bodu M1 v Useku 1

7.5 Napojovani konturovych prvku

Radius se nachadzi otoceny o uhel 90° ve sméru hodinovych rucicek vici primce, kterd je
definovana svym uhlem.

Pomoci programového tlacitka zvolte odpovidajici smér otdcent.

Zadany koncovy bod je zapotrebi definovat pomoci programového tlacitka

=

Zadejte souradnice pdlu, uhel smérnice primky, hodnotu ordinaty koncoveého bodu a jako
délku rddius kruznice.

' Caloulate endpoint Pa or Po S

A
EPL

+—

|Pe

Obréazek 7-15

PP abscissa -2
PP ordinate 5
PP angle A 153 .44
EP abscissa 6A

L length

Diameter programmning

Priklad:

Vysledek: X = 60

Z=-44,601
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7.6 Volné programovani kontur

Funkce

Technologie

Konturové prvky

‘o

——

DalSi informace
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Volné programovani kontur je pomocny nastroj pro editor. Pomoci tohoto programovani
kontur mizete vytvaret jednoduché i slozité kontury.

Integrovany konturovy pocita¢ (geometricky procesor) pro Vas vypocita eventualné chybéjici
parametr, pokud je v§ak mozné jej z ostatnich parametr(i odvodit. Konturové prvky miiZzete
sestavovat do fetézcl. Kromé toho mate k dispozici jesté i pfechodové konturové prvky
radius a faseta.

Naprogramované kontury se prebiraji do editovaného vyrobniho programu.

Konturovy pocita¢ pro technologii soustruzeni pfitom umoznfuje nasledujici funkce:
® Pfepinani programovani radiusd/primérd (DIAMON, DIAMOF, DIAM90)
® Faseta/radius na zacatku a na konci kontury

e (OdlehCovaci zapichy jako pfechodové prvky mezi dvéma pfimkami rovnobéznymi s
osami, pfiemz jedna z nich je vodorovna a druhd z nich je svisla (tvar E, tvar F, zavitovy
zapich, volny odlehCovaci zapich)

Konturové prvky jsou nasleduijici:

® Pocatecni bod

® Pfimka ve svislém sméru (pfiény smér)

® Pfimka ve vodorovném sméru (podélny smér)

Pfimka Sikmo

Kruhové oblouky

Teoretickym konturovym prvkem je také pél. Pomoci pélu mohou byt pfimky a oblouky
definovany také v polarnich soufadnicich.

1. Jsou zjistény platné geometrické osy a tyto osy se pak pouziji ve vyrobnim programu.

2. Kvili pfidavku rozméru ke kontufe musi byt navic zadana jesté i strana, na které se ma
pridavek rozméru nachazet (napf. "vpravo" nebo "vlevo").

Soustruzeni
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7.6.1

Postup

Contour

Zpétny preklad

Recompile

Soustruzeni

7.6 Volné programovani kontur

Programovani kontury

Pokud budete chtit ve vyrobnim programu naprogramovat konturu rotacni soucasti,
postupujte v nasledujicich krocich:

1. V systémové oblasti Program Manager stisknéte programové tlacitko "NC directory
(Adresar NC).

2. Kurzorovymi tlacitky vyberte adresaf, napf. "MPF Main programs" (MPF Hlavni
programy) (viz nasledujici obrazek).

= | 2
| Auto
Execute

H: \MPF

Nane Size KB
N Hew
] MEIM_ERSTES_PR 1
REF _XZ .HPF 1

Open

Mark
all

Copy

Paste

Delete

rF'ree NEMDKY @ 3.156.992 Bytes

\ | &

HC Customer RCS Hanuf . UsB
CHEAEGTEY CF card  connect.

drive
Obrazek 7-16  Zakladni obrazovka "Program Manager" (Spravce programd)

More

[EES drive

3. Stisknéte tladitko "Input", abyste adresar otevreli.

Vyrobni programy, které se zde nachazeji, mizete editovat pomoci programového
tlacitka "Open" (Oteviit), pfip. zde mizete vytvofit novy program.

4. Pomoci programového tlaCitka "New" (Novy) oteviete novy vyrobni program, zadejte jeho
nazev a potvrdte jej tlaCitkem "OK". Tak se dostanete do editoru ASCII.

5. Stisknéte programové tlacitko "Contour" (Kontura).
Zobrazi se vstupni obrazovka "Define a start point" (Definujte pocateéni bod).

Postup pro stanoveni po¢atecniho bodu je popisovan v kapitole "Definice pocatecniho
bodu".

Jestlize mate pomoci tlacitka "Contour" (Kontura) naprogramovanu néjakou konturu, pak
muzete pfepracovat tuto jiz existujici konturu z editoru ASCIl pomoci programového tlacitka
"Recompile" (PFelozit zpét). Pfitom se nachazite v editoru ASCII.

1. Najedte kurzorem editoru ASCII dovnitf kontury.
2. Stisknéte programové tlacitko "Recompile” (Prelozit zpét).

Uzivatelské rozhrani se pfepne ze zakladni obrazovky editoru ASCII do zakladni
obrazovky pro volné programovani kontur.
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7.6.2

Postup

100

Zobrazi se naprogramovana kontura, kterou je mozno podle potfeby upravit.

UPOZORNENI

Pfi zpétném prFelozeni se budou znovu vypisovat jen ty konturové prvky, které byly
vytvofeny pomoci volného programovani kontur. Kromé toho se budou zpét prekladat
jen texty, jez byly viozeny pomoci vstupniho pole "Free text input" (Zadani libovolného
textu). Jakékoli zmény uskute¢néné dodatecné pfimo v textu programu jsou ztraceny.
Podobné mohou byt dodate¢né vkladany a editovany volné texty a tyto zmény nebudou
ztraceny.

Definice pocate¢niho bodu

PFi zadavani kontur za¢néte od néjakého znamého mista, které zadejte jako pocatecni bod.
P¥i definici poCatecniho bodu pro konturu postupujte v nasledujicich krocich:

e Mate otevieny vyrobni program a stisknuli jste programové tlacitko "Contour" (Kontura)
za ucelem naprogramovani nové kontury. Zobrazi se vstupni obrazovka pro zadani
pocatecniho bodu kontury (viz nasledujici obrazek).

:’ |RefPUint
H:\MPF .DIRNFREIE_KONTUR . HPF
q;. ~Start point
Alter-
Selected plane: s
108 Programning level: G18
—+ Starting pt.:
50 4 0.000 abs
b4 8.888 abs Pole
Approach start pt: GO
a Free text input: Cancel

b3 28 ] FA
z RAccept
‘ ®Y=G17 ZX=G18 YZ=G1% ‘ 22  elenent

Zoon Display Zoon Zoon L
Auto AlL + = m -t (@) patam

Obrazek 7-17 Definice pocatecniho bodu

Poznamka

Vstupni pole nachystané pro zadani hodnoty je oznaceno tmavym pozadim. Jakmile je
zadani ukon¢eno pomoci tlacitka "Accept element" (Pfevzit prvek) nebo "Abort" (Zrusit),
muzete pomoci kurzorovych tlacitek t a | prochazet konturovym fetézcem (vlevo ve
vstupni obrazovce). Aktualni poloha v fetézci je barevné oznacena.

Soustruzeni
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. Ve vstupnim poli "Selected plane" (Zvolena rovina) vyberte pro soustruzenou soucast

pomoci programového tlacitka "Alternative" (pfip. pomoci tlaCitka "Select") programovaci
rovinu G18.

U stroja s vice nez dvéma geometrickymi osami je mozné zménit predem definovanou
nastrojovou osu nebo programovaci rovinu (stanovené ve strojnich parametrech).
Odpovidajici pocate¢ni body os se tim automaticky pfizpUsobi.

Poznamka

Spolu se stanovenim poc¢ate¢niho bodu kontury je mozné definovat také pdl pro
programovani kontury v polarnich soufadnicich. Poloha pélu mize byt ur€ena i pozdéji,
pripadné muze byt zménéna. Programovani v polarnich souradnicich je vzdy vztazeno
na posledni definovany pol.

. Ve vstupnim poli "Spec. for facing axis" (Specifikace pro pfi¢nou osu) vyberte pomoci

programového tlacitka "Alternative" (pfip. pomoci tlacitka "Select") napf. "Diameter
(DIAMON)" (Prdmeér).

. Zadejte hodnoty pro pocatec¢ni bod.

Zadavané rozméry musi byt zadavany v absolutnich hodnotach (referenéni rozmeéry).

. Pomoci programového tlacitka "Alternative" (pfip. pomoci tlacitka "Select") zvolte ve

vstupnim poli "Approach start point" (Najizdéni na pocate¢ni bod) pohyb, kterym se bude
najizdét na pocatecni bod.

Najizdéci pohyb mlze byt zménén z GO (rychly posuv) na G1 (pfimkova interpolace).

Poznamka

Jestlize nebyl ve vyrobnim programu zatim naprogramovan zadny posuv, maze byt
prostfednictvim pole "Free text input" zadana specificka hodnota posuvu.

napf. F100.

Accept
element

Soustruzeni

. Stisknéte programové tlacitko "Accept element" (Pfevzit prvek).

Poc¢atecni bod se ulozi.

Pomoci programovych tlacitek nyni mlzete vlozit dalsi prvek kontury (viz kapitola
"Definice konturového prvku").
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7.6.3

Funkce

Programova tlagitka a parametry

Jestlize uz mate definovan pocatecni bod, vychazejte pfi programovani jednotlivych
konturovych prvkil z nasledujici zakladni obrazovky (viz nasledujici obrazovka):

I |
Ref Point

M :\HPF .DIRN\FREIE_KONTUR . HPF

q;. ~Start point
+
.
+

Selected plane:

188 Progranning level: GlB.
+—r—
A
)
—+ Starting pt.: L
5o Z 8.808 abs

X 0.088 abs | L)

Conti
Approach start pt: GO ontinue

Free text input: Cancel

B
b 20 ~ @ 20 ' 49
Z
‘ ‘ g__% Accept
=

Zaon Display  Zoon Zaon =
Auto ALl + o L By @ Param

Obrazek 7-18 Definice konturového prvku

Programovani jednotlivych konturovych prvkl se uskutecnuje prostfednictvim programovych
tlacitek ve svislém pruhu. Parametry daného konturového prvku zadavate do pfislusné
vstupni obrazovky.

Svisly pruh programovych tlacitek

t+o

—o—

Pole

Close
contour

102

Pro ucely programovani kontury mate k dispozici nasledujici konturové prvky:

Pfimka ve svislém sméru (smér x).

Pfimka ve vodorovném sméru (smér Z).

Sikma pfimka ve sméru X/Z. Koncovy bod pfimky zadejte pomoci soufadnic nebo Ghlu.

Kruhovy oblouk s libovolnym smérem opisovani.

Kdyz na zakladni urovni programovani kontury stisknete programové tlacitko "More" (Dalsi),
zobrazi se pomocna obrazovka s funkcemi "Pole" (Pdl) a "Close contour" (Zavfit konturu).

Zadavani poélu se mlze uskutecnovat vyluéné v absolutnich kartézskych souradnicich.
Programové tlacitko "Pole" (Pdl) existuje také v obrazovce pro zadavani pocate¢niho bodu
kontury. Pol umoziuje zadani polu jiz na zacatku kontury, takze uz prvni konturovy prvek
muze byt zadan v polarnich souradnicich.

Kontura bude uzaviena pfimkou spojujici naposled zadany bod kontury a jeji pocatecni bod.

Soustruzeni
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Abort

Accept

7.6 Volné programovani kontur

Pomoci programového tlacitka "Abort" (Zrusit) prejdete zpatky do zakladni obrazovky,
pfiéemz naposled editované hodnoty se nepfevezmou.

Pomoci programového tlacitka "Accept" (Pfevzit) ukonéite zadavani kontury a vratite se do
editoru ASCII.

Vodorovny pruh programovych tlacitek

l:l —+

(1) Param |

Soustruzeni

Pomoci prvnich étyf programovych tlagitek ve vodorovném pruhu (napf. "Zoom +") mlizete
zvétSit nebo zmensSit zobrazeni grafiky.

Po stisknuti téchto programovych tlacitek miizete pomoci kurzorovych tlacitek pohybovat
Cervenym zaméfovacim kfizem a stanovit tak, jaky vyfez z obrazu se ma zobrazit. Poté, co
toto programové tladitko deaktivujete, pfesune se aktivni segment zpét do konturového
fetézce.

Kdyz stisknete toto programové tla¢itko, zobrazi se kromé odpovidajicich parametr( jesté i
graficky pomocny obrazek (viz nasledujici obrazek). Rezim této napovédy ukoncite
opétovnym stisknutim tlacitka.

j |Ref Paint
H:%MPF .DIR\FREIE_KOHTUR.HPF
$ —Straight line, vertical—
i Alter-
native
Transit. % b=
Chanfer Radius
L \1\
i Irs !
CEEPPRR 4 — Trans. to next element
L] £ e
F5
Free text input: All para-
neters
Help mode can be exited
with the Info key. Contour allowance: Cancel
8.608
Accept
‘Ehanfer / radius / undercut elenent
Zoon Display Zoon Zoon L
Auto ALL + = m -t

Obrazek 7-19 Rezim napovédy
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Parametry

All
parameters

Pocinaje od poc¢ate¢niho bodu zadejte prvni konturovy prvek, napfiklad pfimku ve svislém
sméru (viz nasledujici obrazek).

j |Reanint
H:\MPF .DIR\FREIE_KONTUR . HPF
Q} —Straight line, vertical—
i Alter-
native
100+ X abs
50 Trans. to next element
T o.om
Free text input: fAll para-
meters
a Contour allowance: Carreeil
B8.808
b3 -2 T w8 28 48
& Accept
‘Ehanfer / radius / undercut ‘ 2%  elenent
Zoon Display Zoon Zoon L]
Auto nll + [ nm @ Param

Obrazek 7-20 PFfimka ve svislém sméru
Pomoci programového tlacitka "All parameters" (VSechny parametry) Vam systém nabidne
vSechny parametry konturového prvku, které jsou k dispozici.

Pokud ponechate néjaka vstupni pole pro zadavani parametr(i prazdna, fidici systém
predpoklada, ze pfesné hodnoty neznate, a pokusi se je vypocitat na zakladé hodnot jinych
parametru.

Kontura je vzdy obrabéna v naprogramovaném smeéru.

Pfechod na nasledujici prvek

104

Prechodovy prvek (pfechod na nasledujici prvek) je mozné pouzit vzdy, kdyz existuje
prasecik mezi dvéma sousedicimi prvky a pokud tento prisecik mize byt vypocitan ze
zadanych udaju.

Jako pfechodovy prvek mezi dvéma libovolnymi pfechodovymi prvky si mizete vybrat bud
radius RD, fasetu FS nebo odlehCovaci zapich. Pfechodovy prvek se vklada vzdy na konec
konturového prvku. Pfechodovy konturovy prvek vybirate ve vstupni obrazovce pro zadavani
parametru pfislusného konturového prvku.

Pfechodového prvku "odlehCovaci zapich" dosahnete tak, Zze stisknete programové tlacitko
"Alternative" (pfip. tlacitko "Select").

Radius nebo faseta na za¢atku nebo na konci soustruzené kontury:

U jednoduchych rotaénich kontur musi byt ¢asto na za¢atku nebo na konci kontury vkladana
faseta nebo radius.

Faseta nebo radius tvofi ukonéeni kontury k surovému obrobku rovnobézné s osou:

Soustruzeni
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Obrazek 7-21 Kontura s radiusem nebo s fasetou

V obrazovce pro zadani po¢ate¢niho bodu vyberte smér prechodového prvku pro zacatek
kontury. MUzete si vybrat mezi fasetou a radiusem. Hodnota je definovana stejné jako pfi
definici pfechodového prvku.

Kromé toho si muzete vybrat v pfislusném poli jeden ze &tyf smérl. Smér prechodového
prvku pro konec kontury se rovnéz vybira pomoci pfislusné obrazovky. Tato volba je vzdy
nabizena, i kdyz pfedchazejicimu prvku nebyl zadny prechodovy prvek pfifazen.

Zadavani volnych textd

Do pole "Free text input" (Zadavani volného textu) miizete zadat doplrikové technologické
udaje, jako napf. posuv nebo M-/H-funkce.

Pridavek rozméru pro opracovani na€isto ke konture

Do pole "Contour allowance" (Pfidavek rozméru ke kontufe) miizete zadat pfidavek rozméru
pro opracovani nacisto ke kontufe a stranu, na kterou ma byt pfidavek pficten. V okné
s grafickym nakresem jej bude vidét.

Soustruzeni
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Konturovy fetézec na levé strané hlavni obrazovky

INPUT

Delete
element

106

Jakmile je zadani ukon€eno pomoci tlacitka "Accept element” (Pfevzit prvek) nebo "Abort"
(Zrusit), muzete pomoci kurzorovych tladitek t a { prochazet konturovym fetézcem (vlevo v
zakladni obrazovce). Aktualni poloha v fetézci je barevné oznacena.

Prvky kontury a v pfipadé potfeby také pdl se zobrazuji symbolicky v posloupnosti, ve které
byly naprogramovany.

:’ |ReTPU|m
H:\MPF .DIR\FREIE_KONTUR . HPF Delete
Q} Straight line, any Elencut
1 +
— Z 8.888 abs "’
i 1067 % 9.808 abs
Ea Lt 6.808 ° ——
— + ..
P 50
= L
s v
T B+ -_— Trans. to next element ~
— RD 0.008 VAR
= 50 Free text input:
i Continue
=108 Contour allowance: Cancel
% 8.6680
| ——=me —we =
Z

fAccept
| . A
Zoon Display Zoon Zoon
Auto ALl + - @ Param

Obrazek 7-22 Editace konturovych prvkud

Jiz existujici konturovy prvek je mozné tlacitkem "Input" vybrat a pak je mozné mu dosadit
nové parametry.

Novy konturovy prvek se vklada za pozici kurzoru, jestlize vyberete jeden z konturovych
prvk{ ve svislém menu programovych tlacitek; aktivni segment se pak pfesune do zadavani

parametrl vpravo od grafického zobrazeni. Kdyz pak stisknete "Accept element" (Prevzit
prvek) nebo "Abort" (Zrusit), budete moci znovu prochazet konturou.

Programovani vzdy pokracuje za prvkem, ktery byl vybran v konturovém fetézci.

Pomoci programového tlacitka "Delete element" (Vymazat prvek) mize byt prvek vybrany v
konturovém fetézci vymazan.

Soustruzeni
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764 Odleh&ovaci zapichy v technologii soustruzeni

Okrajové podminky
Funkce pro vyrobu odleh€ovacich zapichu tvart E a F a zavitového zapichu, jehoz tvar je
dan normou DIN 76, a obecné tvary zapich(l mohou byt aktivovany jen tehdy, je-li zapnuta
technologie soustruzeni.
Zapichy tvar( E a F, jakoz i zavitové zapichy, jsou nabizeny jen tehdy, je-li zvolena rovina
G18. OdlehCovaci zapichy mohou byt vyrabény jen na konturovych hranach rotacnich téles,
které jdou ve sméru podélné osy (za normalnich okolnosti rovnobézné s osou Z). Podélna
osa je identifikovana strojnim parametrem.
Ve strojnim parametru MD 20100: DIAMETER_AX_DEF se v pfipadé soustruht nachazi
nazev pfi¢né osy (za normalnich okolnosti X). Druha osa v roviné G18 je podélnou osou (za
normalnich okolnosti Z). Pokud se ve strojnim parametru MD 20100: DIAMETER_AX_DEF
nenachazi zadny nazev osy nebo pokud je uloZzen nazev neodpovidajici roviné G18, zapichy
nejsou k dispozici.
Odlehc¢ovaci zapichy mohou byt vyrabény jen v rozich mezi vodorovnymi a svislymi
pfimkami, v&etné libovolnych pfimek, jejichz uhel je 0°, 90°, 180° nebo 270°. Je zde
pozadovana tolerance 3°, takze jsou mozné i kuzelové zavity (i kdyz odlehCovaci zapichy
potom neodpovidaji norme).

Postup
Najedte aktivnim segmentem na "Trans to following element" a pomoci tlagitka "Select"
nebo pomoci programového tlacitka "Altervative" vyberte funkci "Undercut" (Zapich).
Kdyz se aktivni segment naléza na nasledujicim poli, mtzete vybrat tvar zapichu. Pomoci
tlaCitka "Select" nebo pomoci programového tlacitka "Alternative" mate na vybér z téchto
moznosti:
e TvarE
® TvarF
® DIN 76 thread (zavit podle normy DIN 76)
® General thread (obecny zavit)

Soustruzeni
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Postup

Jestlize je tvar odlehovaciho zapichu definovan, je mozno v poli "RxD" (radius x hloubka)
pomoci tlacitka "Select" nebo pomoci programového tlacitka "Alternative" zvolit
pozadovanou dvojici hodnot.

Pokud je primér pfi vybirani zapichu jiz znam, v poli se bude vypisovat navrhovana hodnota.

V poli Za se uvadi pfidavek rozméru pro opracovani nacisto podle normy DIN 509 (pfidavek
rozméru pro brouseni).

H:\MPF .DIR\FREISTICH .HPF

,&} ~Straight line, horizonta
t %
hi z -40.008 abs
Undercut
Tf RxT 8.1 x B.ik

z Free text input:

Help mode can be exited
Contour allowance:

8.888 Right

with the info key.

|F|:|rn E, F, A, C/Thread

Zoon Display | Zoon Zoon "
Auto All + - e +

oD ) Z D = 3D
=l+] T o= T o =
[T} -] - o3 oot
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Obrazek 7-23 OdlehCovaci zapich tvaru E

H:\MPF .DIRNFREISTICH . HPF
$ —Straight line, horizonta
—]

z -48.088 abs

Tangent.

Undercut trans.
T ém RxT 8.1 x 3.1%

Z Free text input:

|

Help mode can be exited
Contour allowance:

8.888 Right

with the info key.

|Furn E, F, A, C/Thread |

Zoon Display | Zaon Zoon = =
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Obrazek 7-24 OdlehCovaci zapich tvaru F
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N :\MPF .DIRNFREISTICH.HPF

<]
t

Help node can be exited
with the info key.

~Straight line, horizonta

Z -48.888 abs

Tangent .
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D1 throad |
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Free text input:

Contour allowance:
8.888 Right
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Obrazek 7-25

Zavit podle normy DIN

V pfipadé zavitovych zapich(i definovanych normou je charakteristickou veli¢inou stoupani
zavitu P. Z ného podle normy DIN vyplyva nejen hloubka a délka, ale i pfechodovy radius
zapichu. Mohou se pouzivat (metricka) stoupani zmifiovana v normé DIN 76. Nabézny uhel
muze byt libovolné nastaven v rozsahu 30°-90°. Pokud je primér uz pfi volbé zapichu znam,
bude systémem navrZena rozumna hodnota stoupani. Realizovany jsou tvary DIN 76 A
(vnéjsi nastaveni) a DIN 76 C (vnitini nastaveni). Program automaticky rozpoznava oba
tvary na zakladé geometrie a topologie.

General thread (obecny zavit)

Po zavitovém zapichu podle normy DIN (viz obrazek nahofe) je mozné pomoci funkce
"General thread" (Obecny zavit) vyrobit jakykoli specialni zapich, napf. pro palcovy zavit. Je
mozné zadavat nasledujici parametry:

N :\HPF .DIRNFREISTICH .MPF

&
t

" R1 R2

gl
g2

Z

Help node can be exited
with the info key.

Straight line, horizonta

b4 -48.808 abs

Tangent.
Undercut

glm

92

R1

RZ

T

Free text input:

Contour allowance:
8.888 Right

|an E, F, A, C/Thread

Zoon Display | Zoon Zoon
Auto All *

oD o 3D o s D
=0 [~ ° = b [T
oo g o o oo
= ] hi 2] = L]
T " 1T @ < =
EE w g h a0
~ b
o
 — 1

J et |

Obrazek 7-26 Zavit
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7.6.5 Dosazovani parametrt konturovym prvk{m

Funkce

PFi programovani kontury na zakladé predem definovanych parametrii mate k dispozici
nasledujici programova tlacitka:

Tecéna na predchazejici prvek

Pomoci programového tlacitka "Tangent preced. elem." (Te€na na predchazejici prvek)
bude pro Uhel a2 dosazena hodnota 0. Konturovy prvek ma tangencialni prfechod
k pfedchazejicimu prvku, tzn. dhel k pfedeslému prvku (a2) je nastaven na 0 stupnd.

Vypisovani doplikovych parametr(

Sgrameters Pokud Vas vykres obsahuje k néjakému konturovému prvku dal$i udaje (rozméry), mlzete
pomoci programového tlaCitka "All parameters" (VSechny parametry) pro tento prvek rozsifit
moznosti zadani vstupnich informaci.

Alternative Programové tlacitko "Alternative" se objevi jen tehdy, pokud se kurzor nachazi ve vstupnim

poli, které nabizi nékolik moznosti, z nichz si Ize vybrat.

Volba v dialogu

Select

sl Jestlize se vyskytne konstelace parametru, ktera pfipousti nékolik moznosti pribéhu

kontury, budete vybidnuti, abyste si v dialogu vybrali jednu z téchto moznosti. Po stisknuti
programového tlacitka "Select dialog" (Vybrat v dialogu) se Vam existujici moznosti, z nichz
si mUzete vybrat, zobrazi v grafickém okné.

Pomoci programového tlacitka "Select dialog" (Vybrat v dialogu) vyberte spravnou moznost
(zelena ¢ara). Potvrdte stisknutim programového tlacitka "Accept dialog" (Prevzit dialog).

Zmeéna prijaté dialogové volby

sCer}ZZSEn Jestlize si piejete zménit volbu, kterou jste vybrali v dialogu, je nutno vybrat konturovy prvek,
u néhoz se dialogovy vybér vyskytl. Po stisknuti programového tlacitka "Change selection™
(Zménit volbu) se Vam znovu zobrazi obé moznosti.

Select Accept . o v , i
dialog |dialog Volba v dialogu mize byt uskute€néna znovu.

Vymazani vstupniho pole pro zadani parametru

Delete

value Hodnotu parametru ve vybraném vstupnim poli mlzZete vymazat stisknutim tlacitka DEL,

pfip. programového tlacitka "Delete value" (Vymazat hodnotu).

Soustruzeni
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UloZeni konturového prvku

Accept

clement Jestlize byly konturovému prvku dosazeny vSechny dostupné udaje nebo pokud byla

pozadovana kontura vybrana pomoci programového tlacitka "Select dialog" (Vybrat v
dialogu), aktivujte programové tlacitko "Accept element" (Pfevzit prvek), abyste konturovy
prvek ulozili a vratili se do plvodni obrazovky. Je mozné naprogramovat dal$i konturovy
prvek.

Vlozeni konturového prvku
Pomoci kurzorovych tlacitek vyberte prvek pfed koncovou znackou.

Pomoci programovych tlacitek vyberte poZzadovany konturovy prvek a vyplhte specifickou
vstupni obrazovku hodnotami, jez jsou Vam o daném prvku znamy.

Accept

clement Zadani potvrdte programovym tlacitkem "Accept element (Pfevzit prvek).

Aktivovani konturového prvku

—<’> Najedte kurzorem na pozadovany prvek v konturovém fetézci a vyberte jej stisknutim
INPUT tlacitka "Input".

Zobrazi se Vam parametry vybraného prvku. Nahofe v okné pro dosazovani parametrd se
objevi nazev prvku.

Pokud jiz muze byt konturovy prvek geometricky zobrazen, odpovidajicim zplsobem se
zvyrazni v oblasti grafického zobrazeni, tzn. jeho barva se zméni z bilé na ¢ernou.

Editace konturového prvku

—<>> Pomoci kurzorovych tlacitek mizete vybrat konturovy prvek z konturového retézce.
INPUT Stisknutim tlagitka "Input" vyvolate okno pro zadavani parametrt. Parametry mazete nyni
dle libosti upravovat.

VloZeni konturového prvku

Pomoci kurzorovych tlacitek vyberte v konturovém fetézci prvek, za ktery ma byt dalSi
konturovy prvek vlozen.

Vkladany konturovy prvek potom vyberte v pruhu programovych tlacitek.

Qﬁﬁg;t Po dosazeni parametrdi nového konturového prvku potvrdte operaci vkladani programovym
tlacitkem "Accept element" (Prevzit prvek).
Nasledujici konturové prvky se automaticky aktualizuji v souladu s novym stavem kontury.
Soustruzeni
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Vymazani konturového prvku

Delet Do ,
elzri:nt Pomoci kurzorovych tlacitek vyberte konturovy prvek, ktery si pfejete vymazat. Vybrany

konturovy symbol a odpovidajici konturovy prvek v grafickém obrazku se zobrazi Cervené.
Nyni stisknéte programové tla€itko "Delete element" (Vymazat prvek) a potvrdte kontrolni
dotaz.

Zruseni zadani

Abort Pomoci programového tlacitka "Abort" (Zrusit) pfejdete zpatky do zakladni obrazovky,
pficemz naposled editované hodnoty se neprevezmou.

Barvy symbolQ konturovych prvku

Barvy symbol( v konturovém fetézci vlevo v zakladni obrazovce maji nasledujici vyznam:

Symbol Vyznam

vybrany Cerna barva symbolu na éerveném pozadi - > prvek je geometricky uréen.
Cerna barva symbolu na svétle Zlutém pozadi - > prvek neni geometricky uréen.

neni vybrany Cerna barva symbolu na $edém pozadi - > prvek je geometricky uréen.

Bila barva symbolu na Sedém pozadi - > prvek neni geometricky uréen.

Soustruzeni
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Funkce

7.6 Volné programovani kontur

Graficka reprezentace kontury

Soubézné s pravé probihajicim dosazovanim parametrd pro konturové prvky se v okné na
displeji graficky vykresluje postup vzniku dané kontury. Prvek vybrany v daném okamziku se
v grafickém okné vykresluje ¢ervenou barvou. Navigace v ramci kontury je popsana

v kapitole "Programovani kontur".

j |Ref Paint
H:“MPF .DIRNFREIE_KONTUR . MPF
$. ~Start point———————————
+
Selected plane: 1
188 Programming level: [ilE.
——
X
-+ Starting pt.:
50 z B.088  abs

X B.888 abs e -\

Approach start pt: GB Continue

Free text input: Cancel

Accept
\ [ &

Zoan Display Zoon Zoan L]
Auto ALl + L uE+ @ Param

Obrazek 7-27 Kontura s Sipkou

Aktudlni stav kontury se bude vykreslovat az do té miry, do jaké mUze byt kontura
interpretovana fidicim systémem na zakladé zadanych parametr(i. Pokud se kontura jesté
nezobrazuje v programové grafice, je zapotfebi zadat dalSi hodnoty. V pfipadé potieby
zkontrolujte uz naprogramované konturové prvky. Je mozné, ze jste zapomnéli zadat
vSechny udaje, které znate.

Méfitko souradného systému se automaticky pfizplsobuje zménam celé kontury.

Poloha soufadného systému je v grafickém okné uvedena.

Pridavek rozméru pro opracovani nacisto ke konture

Soustruzeni

Zde zadany pfidavek rozmeéru pro opracovani nacisto bézi paralelné podél upIné celé
kontury, a to na zvolené strané od ni.
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7.6.7 Specifikace konturovych prvku v polarnich souradnicich, zavreni kontury

Funkce

Pol

P¥i definici soufadnic konturového prvku se v pfedchazejicich odstavcich vychazelo ze
zadavani poloh v kartézském soufadném systému. Jako alternativa k tomuto zplsobu
existuje jesté i moznost definovat pozice prostfednictvim polarnich soufadnic.

PFi programovani kontur je mozné v libovolném okamziku predtim, nez jsou polarni
souradnice pouzity, definovat pél. Na tento bod jsou pozdéji naprogramované polarni
souradnice vztazeny. Pl ma modalni platnost a maze byt v libovolném okamziku znovu
zméneén. Zadava se vzdy v absolutnich kartézskych soufadnicich. Geometricky procesor
potom v zasadé prepocitava hodnoty, jez byly zadany v polarnich soufadnicich, na
souradnice kartézské. Programovani polarnich soufadnic je mozné teprve po zadani polu.
Zadani po6lu negeneruje zadny kéd pro NC-program.

Souradnice polu plati v roviné zvolené pfikazem G17 az G19.

Pdl, jehoz znacka je uvedena vlevo, pfedstavuje editovatelny konturovy prvek, ktery sam o
sobé nepfedstavuje zadny prispévek ke kontufe. Jeho zadani mize byt uskute¢néno spolu s
definici po¢atecniho bodu kontury nebo na libovolném misté v ramci kontury. Polohu pélu
neni mozné zadavat pred stanovenim pocatecniho bodu kontury.

Zadavani polarmich souradnic

More

Pole

Close
contour

DalSi informace

114

Kdyz na zakladni urovni programovani kontury stisknete programové tlacitko "More" (Dalsi),
zobrazi se pomocna obrazovka s funkcemi "Pole" (Pdél) a "Close contour" (Zavfit konturu).

Zadavani poélu se mlze uskutecrovat vyluéné v absolutnich kartézskych souradnicich.
Programové tlacitko "Pole" (Pdl) existuje také v obrazovce pro zadavani po¢atecniho bodu
kontury. Umoznuje zadani polu jiz na za¢atku kontury, takZze uz prvni konturovy prvek maze
byt zadan v polarnich soufradnicich.

Kontura bude uzaviena pfimkou spojujici naposled zadany bod kontury a jeji pocatecni bod.

Pokud se ma pfimka, ktera byla vytvofena pfi zavirani kontury, napojovat na po¢atecni prvek
kontury s radiusem nebo s fasetou, je nutné, aby byly tento radius nebo faseta explicitné
zadany, a to takto:

e Zaviete konturu, stisknéte tlaitko "Input", zadejte radius/fasetu a stisknéte programové
tlacitko "Accept element" (Pfevzit prvek). Vysledek bude odpovidat pfesné tomu, co by
vzniklo, kdyby byl uzavirajici konturovy prvek zadan s radiusem/fasetou.

Uzavieni kontury se zadanim konturového prvku v polarnich soufadnicich je mozné jen
tehdy, pokud byl poCate¢ni bod kontury také definovan v polarnich soufadnicich a pokud
je v okamziku uzavirani kontury stéle jesté v platnosti tentyz pdl.

Soustruzeni
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Prepinani zplsobu zadavani: kartézské/polarni

Teprve poté, co byla definovana poloha polu, at’ uz spolu s pocatecnim bodem nebo pozdéji,
muzete si vybrat, jestli chcete nasledujici konturové prvky zadavat také v polarnich
soufadnicich:

® kruhové oblouky
® primky (vodorovné, svislé, libovolné)

Pro prepinani mezi kartézskymi / polarnimi souradnicemi se zobrazuji dalSi prepinaci
tlaCitka "Straight line, any" (Libovolna pfimka) a "Circular arc" (Kruhovy oblouk), a to jak
v z&kladni obrazovce pro zadavani kontury, tak i v obrazovce vyvolavané tlacitkem "All
parameters" (VSechny parametry).

Pokud pdl neni definovan, zadné prepinaci tlaCitko se nezobrazuje. K dispozici jsou pak
vstupni pole a zobrazovana pole jen pro kartézské hodnoty.

Zadani absolutni / inkrementalni

V pfipadé polarnich/kartézskych soufadnic mizete zadavat jak absolutni, tak i inkrementaini
soufadnice. Vstupni a zobrazovana pole jsou oznaéena ink pfip. abs.

Absolutni polarni soufadnice jsou vzdy definovany urcitou kladnou absolutni vzdalenosti od
polu a uhlem v rozsahu 0° az +/- 360°. Hodnota uhlu je pfi zadavani absolutnich soufadnic
vztazena k vodorovné ose pracovni roviny, napf. u G17 k ose X. Za kladny je povazovan
smér proti sméru hodinovych rucicek.

Pokud je zadano vice poll, za rozhodujici je povazovan pél, ktery byl zadan jako posledni
pfed zadavanym nebo editovanym prvkem.

Inkrementalni polarni soufadnice jsou vztazeny jednak na posledni zadany pdl, jednak na
koncovy bod predchazejiciho prvku.

Absolutni vzdalenost od poélu se pfi inkrementalnim zplsobu zadavani vypocita jako soucet
absolutni vzdalenosti koncového bodu predeslého prvku od polu a zadavaného délkového
inkrementu.

Tento inkrement mize byt jak kladny, tak i zaporny.

Absolutni Uhel se vypocita odpovidajicim zplsobem jako absolutni polarni thel
predchazejiciho prvku plus uhlovy inkrement. Pfitom neni nezbytné nutné, aby byl
predchazejici prvek zadan také v polarnich soufadnicich.

Geometricky procesor programovani kontur vzdycky prepocitava kartézské soufadnice
predchazejiciho bodu do polarnich soufadnic pomoci posledniho zadaného pélu. To plati
také tehdy, jestlize byl pfedchazejici prvek zadan pomoci polarnich soufadnic a mohl se
vztahovat k jinému pélu, protoze mezitim byla poloha pélu zménéna.

Soustruzeni
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Priklad zmény pélu

10

Pfedchozi v polarnich soufadnicich
vztazeno na pol 1

L1=3,6603, ¢=0

Predesly prvek

SouFadnice vztazené na

Polérni‘
P¢l 0 (zadani)

\

. | z
(pinﬁo'0 ‘ R
POl 0 5| 8,6603 10

Obrazek 7-28  Zména polu

Pal: Zpolu = 0.0, Xpolu =0.0 (pol 0)

Koncovy bod:

L1abs = 10.0 ¢dabs = 30.0° vypoctené kart. soufadnice
Zabs = 8,6603 Xabs =5.0

Novy paol:

Zpdblu1=5.0 Xpolu1 =5.0 (pol 1)
Vypoctené polarni souradnice Predesly
prvek
L1abs = 3,6603 ¢dabs = 0.0°

Nasleduijici bod:
L1inc=-2.0

116

dink = 45.0°

absolutni polarni souradnice aktualniho
prvku

L1abs = 1,6603 dabs = 45.0°
vypocitané kartézské souradnice
Zabs = 1,1740 Xabs =1,1740

Soustruzeni
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7.6.8 Popis parametri konturovych prvku pfimka/kruhovy oblouk

Parametry konturového prvku "pfimka"

j |Ref Paint
H:“\MPF .DIRNFREIE_KONTUR . MPF
$ —Straight line, horizonta
i 2 BT o
= z -128.080  abs
| 2oe-
i L B Tangent .
-— aq 186.888 = trans.
— dp 98.080 ©
| Delete
L2 + value
— Change
T B selection
x ALl para-
o0 neters
Trans. to next element
FS B8.000 Cancel
X |208-.
o ——eg @ 100
Accept
‘ End point Z | 2 elenent
Zoon Display Zoon Zoon L]
Auto ALl . N - (1) Param

Obrazek 7-29

Vodorovna pfimka

Parametry

Konturovy prvek "piimka"

Xink
X abs

Koncova pozice ve sméru X inkrementalné
Koncova pozice ve sméru X absolutné

Z ink
Z abs

Koncova pozice ve sméru Z inkrementalné
Koncova pozice ve sméru Z absolutné

L

Délka pfimky

al

Uhel smérnice vztazeny na osu X

a2

Uhel k pfedchazejicimu prvku; tangenciaini prechod: a2=0

Prechod na
nasledujici prvek

Prechodovy prvek na nasledujici konturovy prvek je faseta (FS)
Prechodovy prvek na nasledujici konturovy prvek je radius (R)

FS=0 nebo R=0 znamena zadny pfechodovy prvek.

Soustruzeni

Pfiru¢ka pro programovani a obsluhu, 04/2007, 6FC5398-1CP10-3UA0Q

117



Programovani vyrobnich programu

7.6 Voiné programovani kontur

Parametry konturového prvku "kruhovy oblouk"

:’ |Ref Point
H:\MPF .DTR\FRETE_KONTUR . HPF
$‘ Circular arc
T Dir.of rot.: )
-4 R 20 800
—
52 zan -
e z 28.800 Inc | rangent.
— Z -163.808 abs trans.
— ] 20.800 Inc
® 5A.888 abs | Delete
Q + value
t T K -20.800 Inc
Ch
—| o K -183.888 abs | Sojeeeion
1 1 8.800 Inc
£ 1 30.068 abs  |FYpgEE
Y 0 98.008 ° neters
dz 278.008 ©
B 180.088 ° Cancel
96.800 ©
X |28a- B2
-l—z -168 a 168 ' FS 0.060
Accept
‘ Radius ‘ &% elenent
Zoon Display Zoon Zoon -
Auto ALl + o L By @ Param

Obrazek 7-30  Kruhové oblouky

Parametry Konturovy prvek "kruh"

Smeér otaceni Ve sméru hodinovych rucic¢ek nebo proti sméru hodinovych ruci¢ek
R Radius kruhového oblouku

Xink Koncova pozice ve sméru X inkrementalné

X abs Koncova pozice ve sméru X absolutné

Zink Koncova pozice ve sméru Z inkrementalné

Z abs Koncova pozice ve sméru Z absolutné

| Poloha stfedu kruhu ve sméru osy X (abs. nebo inkr.)

K Poloha stfedu kruhu ve sméru osy Z (abs. nebo inkr.)

al Pocatec¢ni uhel vztazeny na osu X

a2 Uhel k ptedchazejicimu prvku; tangencialni pfechod: a2=0

B1 Koncovy uhel vztaZeny na osu X

B2 Uhel vyseée kruhového oblouku

Prechod na Prechodovy prvek na nasledujici konturovy prvek je faseta (FS)
nasledujici prvek Prechodovy prvek na nasledujici konturovy prvek je radius (R)

FS=0 nebo R=0 znamena zadny pfechodovy prvek.

Vyrobce stroje

Nazvy identifikatord (X nebo Z ...) jsou definovany strojnimi parametry a mohou byt
odpovidajici zplisobem zménény.

Soustruzeni
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7.6.9 Podpora cyklu

Funkce

Pro nasledujici technologie naleznete dalS$i pomucky ve formé predem pfipravenych cykld,
do kterych musite uz jen dosadit parametry.

® \/rtani
® Soustruzeni

Literatura: PFirucka programatora a Navod k obsluze systému SINUMERIK 802D sl
Soustruzeni, kapitola "Cykly"

7.6.10 Priklad programovani: soustruzeni

Priklad:
Nasledujici obrazek ukazuje pfiklad programovani pro funkci "Volné programovani kontur".
Lo - - -
h N
\
\
& ‘
N -
[To) S
w0 ~
m ~— -y - ~N
\o\
o
%) 30°| !
4
o AX ‘
N
4
al_,
z
20 40 8 30 20 5
Obrazek 7-31 PFiklad programovani: soustruzeni
Soustruzeni
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7.6 Voiné programovani kontur

Postup
V systémové oblasti Program Manager mate otevien vyrobni program.
V nésledujicich odstavcich jsou v tabulce uvedeny jednotlivé kroky obsluhy za ucelem
zadani kontury.
Poznamka
PTFi programovani kontury je vstupni pole ve vstupnich obrazovkach, které je aktivovano pro
zadavani, oznaceno tmavou barvou pozadi. Jakmile je zadani ukonceno pomoci tlacitka
"Accept element" (Prevzit prvek) nebo "Abort" (Zrusit), miZete pomoci kurzorovych tlacitek
t a | prochazet konturovym fetézcem (vlevo od grafického zobrazeni). Aktualni poloha
v fetézci je barevné oznacena.
Pomoci tlacitka "Input" mazete znovu vyvolat odpovidajici obrazovku a parametry zadat
jesté jednou.
Tabulka 7-1 Priklad programovani: soustruzeni
Krok postupu Programové tladitko | Parametry
1 "Contour" Zadejte pocatecni bod:
Rovina programovani: G18
Zadavani rozméra v pricné ose: radiusy - DIAMOF
Z:0
"Accept element" X: 0
2 ry Zadejte parametry pro prvek "Svisla pfimka":
+ .
"o Lol " X: 20 ink
ceept elemen FS: Délka fasety = 5*1.1223 = 5.6115
3 — Zadejte parametry pro prvek "Vodorovna pfimka":
"Accept element" Z:-25ink
4 3.: Zadejte parametry pro prvek "Libovolna pfimka":
Z: -30 ink
X: 10 ink
"Accept element"
5 —s Zadejte parametry pro prvek "Vodorovna pfimka":
"Accept element" Z:-8ink
6 {"\ Zadejte parametry pro prvek "Kruhovy oblouk™:
- Smér opisovani: proti sméru hodinovych ruci¢ek
R: 20
Z:-20 ink
"Select dialog" X: 20 ink
"Accept dialog"
"Accept element"
7 — Zadejte parametry pro prvek "Vodorovna pfimka":
"Accept element" Z:-20ink
8 ry Zadejte parametry pro prvek "Svisla pfimka":
+ .
"Accept element” X: S ink
Soustruzeni
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7.6 Volné programovani kontur

Krok postupu Programové tlagitko | Parametry
9 — Zadejte parametry pro prvek "Vodorovna pfimka":
Z:-25ink

"Accept element"

"More"

"Close contour"

"<< Back"

"Accept"

10 T Zadejte parametry pro prvek "Svisla pfimka":
X: -55 ink

+
"More"

"Close contour"
ll<< Backll
"Accept"

Naprogramovanou konturu ukazuje nasledujici obrazek:

j |Ref Paint
N:\MPF . DIRNFREIE_KONTUR . MPF Delete
& ~Straight line, any 2lencnt
1 +
-1 z 0.00B abs 3
£ 168 % 8.888 abs
=L ay 8.000 *
—| + —a—
oo
=4 L
= Ny
d e T — Trans. to next element =
= RD 6.668 I
E -58- Free text input:
]| Continue
_180- Contour allowance: Cancel
. 0.000
4472 -150 ' -100 -

Accept
| [z

Zoon Display Zoon Zoon @
Auto ALl + - Param

Obrazek 7-32 Naprogramovana kontura

Soustruzeni
PFirucka pro programovani a obsluhu, 04/2007, 6FC5398-1CP10-3UA0 121



Programovani vyrobnich programu

7.6 Voiné programovani kontur

Soustruzeni
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Systém

8.1 Systém

Funkce

Systémova oblast System obsahuje funkce, které jsou zapotrebi pro nastavovani parametrt
a provadéni analyzy NCK a PLC.

V zavislosti na zvolené funkci se méni vodorovny i svisly pruh programovych tlacitek. V

nasledujici struktufe menu jsou uvedeny pouze programova tlacitka z vodorovného pruhu.

Struktura menu

Strojni Servis IBN
. .| PLC
BN parametry |Zobrazovani Soubory
NC VSeob. Servis STEP 7 802D
MD Osy spojeni data
PLC Osy Servis PLC Uzivatelska
MD Pohony || Status karta CF
Kanal Service Status
MD profibus || seznam
Pohony ||Servis PLC
MD Ridici systém program RS232
Program Jednotka
seznam vyrobce
Zobrazo- Jednotka
vani MD USB
Servo Servo
trace trace
. Zprac. PLC
Version Text alarmu
Obrazek 8-1 Struktura menu System

Soustruzeni
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8.1 Systém

Postup

i

SHIFT

SYSTEM
A

ALARM

Prostfednictvim plné klavesnice CNC prejdete do systémové oblasti <SYSTEM>, nacez se
zobrazi zakladni obrazovka.

X | &

password

No. |Hxis index |Nane |Type |Dr1ve nunber Change
password

1 1 X1 Linear axis
2 2 Z1 Linear axis 1 Delete

password
3 3 sp Spindle

RCS
log=in

Change
language

Save
‘ ‘ 2%  data

achine  Service T Start-up
ata display files

Stare-up

Obrazek 8-2 Zakladni obrazovka systémoveé oblasti System

Programové tlacitko

Set
password

124

V nasledujicich odstavcich jsou popisovany programova tlaCitka ve svislém pruhu zakladni
obrazovky.

"Set password" (Nastavit heslo)

V fidicim systému jsou rozliSovany tfi Urovné ochrany heslem, které umozniuji odliSna
pristupova opravnéni:

® Heslo systému
® Heslo vyrobce
® Heslo pro uzivatele

V zavislosti na Urovni pfistupovych opravnéni je mozné upravovat urcita data. Jestlize Vam
zadné heslo neni znamo, nemate zadna pfistupova opravnéni.

Upozornéni: Viz také SINUMERIK 802D sl, "Seznamy".

Soustruzeni
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8.1 Systém

No. |Axis index [Nane | Type Drive number

Linear axis
Linear axis
Spindle

Cancet

'
‘Hccess level :Expert mode | 2%  Accept

Obréazek 8-3 Zadavani hesla

po stisknuti programového tlacitka "Accept" (Pfevzit) je heslo nastaveno.

Stisknutim tlacitka "Abort" (Zrusit) se Zadna akce neuskutec¢ni a vratite se do zakladni
obrazovky "System".

Change
password

"Change password" (Zménit heslo)

X | %

No. |Axis index [Nane | Type Drive number

Linear axis
Linear axis
Spindle

Hanu-
facturer

User

Cancet

‘ R

Obrazek 8-4 Zména hesla
V zavislosti na pristupovych opravnénich jsou v pruhu programovych tlagitek nabizeny riizné
moznosti pro zménu hesla.

Pomoci programovych tla€itek zvolte urover hesla. Zadejte nové heslo a zadavani ukoncete
tlacitkem "Accept" (Prevzit). Budete vyzvani, abyste kvuli kontrole zadali nové heslo jesté
jednou.

Proces zmény hesla ukoncite stisknutim tlacitka "Accept" (Prevzit).

Stisknutim tlaCitka "Abort" (Zrusit) se vratite se do zakladni obrazovky, pfiemz se zadna
akce neuskutecni.

Delete

B Delete password (ZruSeni pristupovych opravnéni)

Soustruzeni
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8.1 Systém

RCS
log-in

Change
language

Service
language

Save
data

126

RCS log in (PfihlaSeni uzivatele do sité)

Pomoci tlacitka "Change language" (Zménit jazyk) si mlzete zvolit jazyk uzivatelského
rozhrani.

A | =)
Auto
Simpl. Chinese E’:lz [ﬁﬁg?] i
German Deutsch *
English
Spanish Espaiiol
French Frangais
Italian Italiano
Polish Polski
language
| | w
Obrazek 8-5 Jazyk uzivatelského rozhrani

Pomoci kurzorovych tlacitek vyberte jazyk a aktivujte jej stisknutim tlacitka "OK".

Pomoci tlacitka "Service language" (Jazyk servisniho rozhrani) si mizete jako jazyk
uzivatelského rozhrani zvolit pouze anglictinu.

Stisknéte programové tlacitko "Service language" (Jazyk servisniho rozhrani) jesté jednou,
pak bude znovu aktivovan posledné nastaveny jazyk (napf. "Simpl. Chinese" Jednoducha
¢instina)).

Poznamka
Jazyky, ktery pouzivate, je oznacen hvézdickou "*".

"Save data" (Ulozit data)
Pomoci této funkce ulozite obsah doCasné paméti do trvalé pamét'ové oblasti.
Predpokiad:V dané chvili neni zpracovavan zadny program.

V dobé, kdy probiha ukladani dat, nesmi obsluhujici pracovnik do systému jakkoli
zasahovat!

Soustruzeni
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8.2 Systém - programova tlacitka (IBN)

8.2 Systém - programova tlacitka (IBN)

Start-up Uvadéni do provozu

NC Aktivovani rezimu nabéhu NC systému.

Kurzorem vyberte pozadovany rezim.

e Normal power-up
Systém se znovu spusti.

® Power-up with default data
Nové spusténi se standardnim nastavenim hodnot parametr(i (obnoveni zakladniho
stavu po dodavce systému).

® Power-up with saved data
Nové spusténi s naposled uloZzenymi daty (viz "Save data" (Ulozit data)).

PLC PLC muze byt spustén v nasledujicich rezimech:

e Restart Nové spusténi
® Overall reset Celkovy reset

Kromé toho je jeSté mozné spoijit spusténi s navazujicim rezimem ladéni.

OK v Stisknutim tlacitka "OK" se uskute¢ni RESET fidiciho systému a nasledné opétovné
spusténi ve zvoleném rezimu.
Stisknutim tlaCitka "Abort" (Zrusit) se zadna akce neuskutecni a vratite se do zakladni
obrazovky "System".

Soustruzeni
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8.3 Systém - programovd tlacitka (MD)

8.3

Systém - programova tlacitka (MD)

Poznamka

Popis strojnich parametrl naleznete v dokumentaci vyrobce stroje:
SINUMERIK 802D sl "Seznamy"

SINUMERIK 802D sl "Popis funkci"

Machine
data

128

Strojni parametry

Zmeéna strojnich parametrd ma vyrazny vliv na chovani stroje.

|[1e088 REBOOT_DELAY_TIHE 0.200000 s so
1 2 ‘ 3 4 ‘ 5
Obrazek 8-6 Struktura fadku strojnich parametr(i

Tabulka 8-1 Legenda

C. Vyznam

1 Cislo MD

2 Nazev

3 Hodnota

4 Jednotka

5 Platnost o) okamzité v platnosti
cf s potvrzenim
re Reset
po Power on

/\POZOR

Nespravné dosazeni parametri mize mit za nasledek i zni¢eni stroje!

Soustruzeni
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8.3 Systém - programova tlacitka (MD)

Strojni parametry jsou rozdéleny do skupin popisovanych v nasledujicich odstavcich.

,\G,lgnera' VSeobecné strojni parametry
Otevrete okno "General machine data" (VSeobecné strojni parametry). Pomoci tlaitek
"Page Down" a "Page Up" se mlzete seznamem prochazet dopfedu a pozpatku.
N | %i
Joi
18860 AXCONF_MACHAX_NAME_TABLE1]1 po
18868 AXCONF_MACHAX_NAME_TABL11 Z1 po
16088 AXCOMF_MACHAX_NAME_TABL21 sp po
10868 AXCONF_MACHAX_NAME_TABL31 Al po
166080 AXCONF_MACHAX_HAME_TABL41 B1 po
18868 AXCONF_MACHAX_NAME_TABLS] PLCX1 po
18874 PLC_IPO_TIME_RATIO 1 po
18875 PLC_CYCLE_TIME 8.88%6888 po
18888 REBOOT_DELAY_TIME 8.2860088 s in
18131 SUPPRESS_SCREEN_REFRESH 2 po
10132 MMC_CMD_TIMEOUT 3.880088 = po
16136 DISPLAY_MODE_POSITION a re Find
18192 GEAR_CHANGE_WAIT_TIME 16.080888 s po
182688 INT_INCR_PER_MM 1000 . 308680 po Continue
16218 INT_INCR_PER_DEG 1608 . 0AARR6 po find
168248 SCALING_SYSTEM_IS_METRIC 1 re
Select
‘ | 22 grouws
General Axis Channel Drive Display Servo
HD HD HD HD Trace
Obrazek 8-7 Zakladni obrazovka "Strojni parametry"”
ey Osové strojni parametry
Otevrete okno "Axis-specific machine data" (Osové strojni parametry). Pruh programovych
tlaCitek bude dopInén o programova tlaCitka "Axis +" (Osa +) a "Axis -" (Osa -).
A |
Jog
ﬁ E T
38188 CTRLOUT_SEGHENT_MNRIB1 _ po
(36118 CTRLOUT_MODULE_NRIB] 1 po
38128 CTRLOUT NRIB1 1 D (sl =
301380 CTRLOUT_TYPELB] a po
(36132 IS_VIRTUAL_AXLAB] a po
38134 IS_UNTIPOLAR_DUTPUTIBI1 a po
38268 HUM_EHCS 1 po
(36220 ENC_MODULE_NRI[B1 1 po
38238 ENC_INPUT_HNRIB] 1 po
36248 ENC_TYPEIB1 a po Refresh
(30242 ENC_IS INDEPENDENTIB1 a cf
(38250 ACT_PDS_ABSIA] 48706105 .000000 po Find
36260 ABS_INC_RATIOLA]1 q po
(38278 ENC_ABS_BUFFERINGILB] a po Continue
36368 IS_ROT_AX a po find
(36318 ROT_IS_MODULD a po
Select
‘ | 22 grouws
General Axis Channel Drive Display Servo
HD HD HD HD race
Obrazek 8-8 Osové strojni parametry
Vypisi se data parametrd pro osu 1.
Axis + Pomoci tlacitek "Axis +" (Osa +) a "Axis -" (Osa -) mUzete prejit do oblasti strojnich
parametrd pro nasledujici, resp. pfedchazejici osu.
Soustruzeni
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8.3 Systém - programovd tlacitka (MD)

Find

Continue
find

Select

group

chan
MD

130

"Find" (Najit)
Zadejte Cislo, pfip. nazev (nebo ¢ast nazvu) pozadovaného strojniho parametru a stisknéte
tlacitko "OK".

Kurzor se pfesune na hledany parametr.
Bude vyhledan nasledujici vyskyt hledaného pojmu.

Tato funkce nabizi moznost zvolit pro aktivni skupinu strojnich parametrd jeden z mnoha
rdznych filtr(. K dispozici jsou dal$i programova tlacitka:

e "Expert": Tato funkce vybere pro zobrazovani v expertnim rezimu vSechny datové
skupiny.

e "Filter active" (Filtr aktivni): Tato funkce aktivuje vybrané datové skupiny. Po opusténi
okna se na obrazovce strojnich parametr(i vypisuji pouze vybrana data.

e "Select all" (Vybrat v§echny): Tato funkce vybere pro zobrazovani vSechny datové
skupiny.

e "Deselect all" (VSechny vyradit z vybéru): VSechny datové skupiny ve vybéru budou
deaktivovany.

A
\ | Lhe

Jo
Seetoow g

[] Expert mode

[7] Filter active Filter
active

ECOnFigurat_iun (including nenory) .

[THeasuring system
[THachine geonetry
ESpeed / acceleration / jerk Select
[JHonitoring functions / linits o=
[Fspindle Desslact
[JController data il
[JStatus data

[Joffsets / compensations
[TTechnology Functions
[[JStandard nachine Eanc§1

v

‘ ‘ XN

Obrazek 8-9 Filtr pro zobrazovani

Kanalové strojni parametry

Otevrete okno "Channel-specific machine data" (Kanalové strojni parametry). Pomoci
tlacitek "Page Down" a "Page Up" se muzete seznamem prochazet dopfedu a pozpatku.

Soustruzeni
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Drive
MD

Soustruzeni

8.3 Systém - programova tlacitka (MD)

Strojni parametry pohont SINAMICS

Otevrete dialogové okno se strojnimi parametry pohonu.

V prvnim dialogovém okné se vypisuji aktualni konfigurace a stavové informace o fidicich,
napajecich a pohonnych jednotkach.

A |3

Paraneter
displays

AEEEEEEEES Save

paranet .

Sinanics
IBH

[8B1 Dperation Further
notes

| &
General Axis Channel Drive Display Servo
MD HD MD HD MD Trace

Obrazek 8-10 Strojni parametry pohona

Jestlize si prejete vyvolat vypis parametrd, najedte kurzorem na poZadovanou jednotku a
stisknéte programové tlacitko "Parameter display" (Zobrazeni parametr(i). Popis parametr(
naleznete v dokumentaci pohodu SINAMICS.

N |

Drive
Paraneter Tdentifier Value tnic [ object +

rBOBZ Control Unit operating display _ Drive
object -
pBaB3 BOP access level 1
pBoa4 BOP display filter a
pbaB? Device commissioning parameter fi0
lter
pBBa15 Hacro drive unit a
rbg1g Control Unit firmware version 2484500
rBB5Z Status word 1 (Z5W1) effective a Value in
hex/bin
pBe?Z Clock synchronous PROFIBUS operat 1
ion bre-assianment/check
pBa?7 Select drive object type 1 Find
+BB98[0]1 DRIVE-CLiQ socket X108 ]
rBB28L11 DRIVE-CLiQ socket X101 17891328 Continue
find
rBA98LZ2]1 DRIVE-CLiQ socket X182 a
— «
‘ | Back

Rl
General Axis Channel TS0 Display  Servo
HD HD HD HD HD Trace

Obrazek 8-11 Seznam parametr(i

PFirucka pro programovani a obsluhu, 04/2007, 6FC5398-1CP10-3UA0 131



Systém

8.3 Systém - programovd tlacitka (MD)

Display
MD

Color
changing

Color
Softkey

132

Strojni parametry zobrazovani

Otevrete okno "Display machine data" (Strojni parametry zobrazovani). Pomoci tlaCitek
"Page Down" a "Page Up" se mlizete seznamem prochazet dopfedu a pozpatku.

Prostfednictvim funkci "Softkey color" (Barva programovych tlagitek) a "Window color"
(Barva okna) muzete vytvorit uzivatelské nastaveni barev. Zobrazovana barva se sklada ze
tfi slozek, cervené, zelené a modré.

V okné "Change color" (Zménit barvu) se ve vstupnich polich vypisuji momentalné
nastavené hodnoty. Zménou téchto parametri miizete vytvofit pozadovanou barvu. Kromé
toho je mozné ménit jesté i jas barvy.

Po ukonceni nastavovani se doCasné zobrazi novy sméSovaci pomér. Mezi jednotlivymi
vstupnimi poli mlzete pfechazet pomoci kurzorovych tlacitek.

Stisknutim tlacitka "OK" se zadané nastaveni pfevezme a dialogové okno se zavie.
Tlacgitkem "Abort" (Zrusit) se dialogové okno zavie, aniz by byly zménéné hodnoty prevzaty.

Tato funkce umozriuje zménit barvu oblasti upozornéni a oblasti programovych tlagitek.

AN
‘\|'\m
Jo

Color:

111

- (7 192 2o 160 Cancxl
v
‘ ‘ 22 K

General  Axis Charmel  Drive Display RtV
HD MD HD HD HD Trace

Obrazek 8-12 Editace barvy programovych tlacitek
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8.3 Systém - programova tlacitka (MD)

Color Tato funkce umoznuje zménit barvu okraji ramecku dialogovych oken.
Window Programové tlacitko funkce "Active window" (Aktivni okno) pfifazuje nastaveni okna, v némz

se momentalné pracuje, a funkce "Inactive window" (Neaktivni okno) ovlada okna, ktera v
dané chvili nejsou aktivni.

A
’-\| AR
Jog

Active
window

Inactive
window

o -

o[ T—
|

] —
= K3

| | AR ™
General Axis Channel Drive Display Servo
HD HD HD HD HD Trace

Obrazek 8-13 Editace barvy ramecku okna
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8.4 Systém - programovd tlacitka (Servisni obrazovky)

8.4

Service
display

Service
axes

Service
drives

Service
PROFIBUS

Service
control

Systém - programova tlacitka (Servisni obrazovky)

Zobrazi se okno "Service axes" (Servisni parametry 0s).

V tomto okné se vypisuji informace o pohonech os.

Navic se zobrazuiji jeSté i programova tlacitka "Axis + (Osa +), pfip. "Axis -" (Osa -). Jejich
prostfednictvim muzete zobrazit hodnoty parametr(i pro nasleduijici, pfip. pfedchazejici osu.

Toto okno obsahuje informace o digitalnim pohonu.

V tomto okné se vypisuji informace o nastavenich parametrd sbérnice Profibus.

Pouzijte toto programové tlacitko, budete-li chtit aktivovat "Action log" (Protokol udalosti).

Service
network

134

AN
\\ | s
Jog
Service
network
Action
log
Service
firewall
Direct
connect .
‘ ‘ e
Service Service Service Service Servo v, g
axes drives  PROFIBUS [=eneasy) Trace ersion

Obrazek 8-14  Zakladni obrazovka "Service control" (Rizeni servisniho rezimu)

Konfigurace sité

Soustruzeni
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8.4 Systém - programovd tlaCitka (Servisni obrazovky)

Action
log

seznamu se vypisuji vSechny zaznamenané udalosti.

ﬂ
A
A |
Jo

No: 1387 ,Key Event Code: ##¥#,time: 181462 T

hu : 1308 ,Key Event Code: ###%#¥,time: 181483 .7

No: 130892 ,Time stamp 182524 2cBfcH,time: 182524 .1
No: 1310 ,Time stamp 183726 ZcdaeH,time: 183726 .7
No: 1311 ,Key Event Code: #¥##%,time: 184920 T

Ho: 1312 ,Time stamp 184927 2d25fH,tine: 184927 .1
Mo: 1313 ,Key Event Code: ¥#¥%,time: 185168 ,
Mo: 1314 ,Key Event Code: ¥#¥#,time: 185223 ,
Mo: 1315 ,Key Event Code: ¥#¥#,time: 185472 ,
Mo: 1316 ,Key Event Code: ###¥,tine: 185838
Mo: 1317 ,Key Event Code: ###¥,tine: 185918
Mo: 1318 ,Key Event Code: ###¥,tine: 186845
No: 1319 ,Key Event Code: ###¥,tine: 185185
No: 1328 ,Tine stanp 186129 2d711H,time: 1861
Mo: 1321 ,Key Event Code: ###¥,tine: 1865154
Mo: 1322 ,Key Event Code: ###¥,tine: 185183
Mo: 1323 ,Key Event Code: ###¥,tine: 186213
Mo: 1324 ,Key Event Code: ###¥,tine: 186245
Mo: 1325 ,Key Event Code: ##¥#,time: 186331 ,
Mo: 1326 ,Key Event Code: ¥#¥#,time: 186391 ,
Mo: 1327 ,Key Event Code: ¥#¥#%,time: 186724 ,
No: 1328 ,Tine stanp 187329 ZdbclH,time: 187329 .1

Setting

Find

Save
as...

samamaaaflasanaaa
=

| T RE ek

Service Service Service |[FHaOT Servo —
axes drives GUAGTEN control Trace ersion

Obrazek 8-15 Protokol udalosti

Settings

datové skupiny) mlzete prepinat pomoci tlacitka TAB.

'\\ﬁi

[ Display all data

Display the following data groups:

[(Keys operated

[ Tine stanp

[Error nessages Windows Manager
[JError nessages operating system
[Error nessages TCS

[[Mode change

[JIChannel status

[1IPD override switch

[CIMCR

[ Inconing alarm message
[Deleted alarm message

i

v

] T A

Service Service Service Service Servo Version
axes drives PROFIBUS RGTRAEE Trace

Obrazek 8-16 Parametry funkce "Action log" (Protokol udalosti)

Tabulka 8-2 Datové skupiny

Toto dialogové okno umoziuje vybrat za icelem vypisovani jen urcité udalosti.

Funkce "Action log" (Protokol udalosti) je uréena pro pfipad servisniho zakroku. V tomto

Mezi poli "Display all data" (Zobrazovat vSechna data) a "Display data groups" (Zobrazovat

Skupina

Vyznam

Actuated keys
(Stisknuta tlacitka)

Vstupy pomoci klavesnice

Casova znacka

Casova znacka

Window manager error
message

Chybova hlaseni spravce oken (ma vyznam pouze uvnitf systému)

Soustruzeni
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Skupina Vyznam

Operating system error | Chybova hlaseni operacniho systému QW (ma vyznam pouze uvnitf

message systému)

TCS error message Chybova hlaseni modulu Object request broker (ma vyznam pouze uvnitf
systému)

Change mode (Zména | Nastaveny provozni rezim
provozniho rezimu)

Channel status (Stav | Stav kanalu

kanalu)
IPO Override switch Nastavena hodnota korekce
MCP Ovladaci panel stroje
Incoming alarm Alarmy NC /PLC
messages
(Prichazejici alarmova
hlaseni)
Deleted alarm Vymazané alarmy NC /PLC
messages
Find Funkce projde cely seznam udalosti za u¢elem nalezeni hledaného pojmu.

Vyhledavani maze byt spusténo od aktualni pozice kurzoru nebo od zacatku seznamu.

Go to
start

,Key Event Code: ¥¥#%,tinme: 181462 ,1
Ho: 1388 ,Key Event Code: #i#¥,time: 181483 1
Ho: 1389 ,Time stamp 182524 2cBfcH,time: 182524 1
Ho: 1318 ,Time stamp 183726 2cdaeH,time: 183726 ,1
Ho: 1311 ,Key Event Code: ¥k, time: 184928 1

Ho: 1312 ,Time stamp 184927 2d25fH,time: 184927 1
Key Event Code: #¥#%, time: 185108 ,7
Key Event Code: ¥###,time: 185223 ,1

Go to
end

:| Search from :

Actual cursor position

‘Rey Event Code: ¥¥¥¥,Line: "
Mo: 1323 ,Key Event Code: ###¥,time: 186213 ,
Mo: 1324 ,Key Event Code: ¥##¥,tine: 186246 ,
Ho: 1325 ,Key Event Code: ¥k, time: 186331 ,
Mo: 1326 ,Key Event Code: ###¥,time: 186391 ,
Mo: 1327 ,Key Event Code: ¥##¥,tine: 186724 ,
Ho: 1328 ,Time stamp 187329 2dbciH,time: 187329 1

R

Candat

‘ ‘ 22 0K 4
Obrazek 8-17  Vyhledavani v protokolu udalosti
Service Konfigurace Firewallu
Firewall
Servo Za ucelem optimalizace pohonu je k dispozici také funkce osciloskopu, ktera umoznuje
trace grafické zobrazeni nasledujicich veligin:

® pozadovana hodnota rychlosti

odchylka od kontury

vzdalenost oznacovana jako vle¢na chyba
skute€na hodnota polohy

pozadovana hodnota polohy

Soustruzeni
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8.4 Systém - programovd tlaCitka (Servisni obrazovky)

® piesné najeti hrubé / jemné

Zpusob vypisovani mlze byt spojen s raznymi kritérii, ktera umoznuji synchronni
vykreslovani internich stava Fidiciho systému. Tyto parametry se nastavuji pomoci funkce
"Select signal" (Vybrat signal).

Pro analyzu vysledkd mate k dispozici nasledujici funkce:

® Zména méfitka pro abscisu a ordinatu

o MéFeni hodnot pomoci vodorovnych nebo svislych znacek

® Meéfeni hodnot na abscise a ordinaté jako rozdil mezi dvéma polohami znacky

e Ukladani ve formé souboru v adresafi vyrobnich program(. Diky tomu potom existuje
moznost tento soubor prenést pomoci RCS802 nebo CF karty a data dale zpracovavat v

aplikaci MS Excel.

A
\ | 4y
Jog
Trace T: 1 ms ™ 5.500 ms Tine
scale +
Tine
scale -
Vertical
scale +
Vertical
scale -
Auto .
scaling
Harker
steps
File
service
Help
\ A
Select Y mark T mark Fix Fisx Shou Hove Start
signal OFF OFF Y mark T mark Trace Trace

Obrazek 8-18 Zakladni obrazovka "Servo trace"

Titulkovy pruh diagramu obsahuje aktualni nastaveni méfitka pro abscisu a hodnotu rozdilu
mezi znackami.

Zobrazovany diagram v pracovni oblasti obrazovky je mozno posunovat pomoci kurzorovych

tlacitek.

— {

1 2 3

Obrazek 8-19  Vyznam jednotlivych poli

Casova zakladna
2 Cas polohy znagky
3 Casova diference mezi znagkou 1 a momentalni polohou znagky

PFirucka pro programovani a obsluhu, 04/2007, 6FC5398-1CP10-3UA0 137



Systém

8.4 Systém - programovd tlacitka (Servisni obrazovky)

Select > P o vy s .
signal Toto menu slouzi pro nastaveni parametri méficiho kanalu.
\ | AN
N
Jui
Trace: Axis Signal Type Status
Tracel EJ& Ps=Speed setpoint drive (HCU) OoH
Trace2 X PS=Speed setpoint drive (HCU} ON
Trace3 X PS=5Speed setpoint drive (HCU) OFF
Traced X PS=S5peed setpoint drive (NCU) OFF
Parameter
Parameter setting Tracel
Heas. time: 1pAA ns Trigger tupe: Innediately
Cancal
v
‘ ‘ 2%  Accept

Obrazek 8-20  Volba signalu

® Volba osy: Osu vybirate v prepinacim policku "Axis" (Osa).

e "Signal Type" (Typ signalu):

Vzdalenost vle¢né chyby

Regulaéni odchylka

Odchylka od kontury

Skute¢na hodnota polohy

Skute€na hodnota rychlosti

Pozadovana hodnota rychlosti

Hodnota kompenzace

Blok parametru

Pozadovana hodnota polohy na vstupu regulatoru
Pozadovana hodnota rychlosti na vstupu regulatoru
Pozadovana hodnota zrychleni na vstupu regulatoru
Hodnota rychlosti z pfedbézného zpracovani
Signal "Pfesné najeti jemné"

Signal "Pfesné najeti hrubé"

e "Status":

On: Vykreslovani veli¢iny se uskute¢nuje v tomto kanalu
Off: Kanal je neaktivni

Ve spodni poloviné obrazovky je mozné nastavovat parametry doby méfeni a typ spousténi

pro kanal 1. V8echny ostatni kanaly pfebiraji toto nastaveni.

e Stanoveni doby méreni: Doba méfeni se zadava pfimo do vstupniho pole "Measuring

period" (Doba méfeni) (max. 6133 ms).

Soustruzeni
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V-Mark
off

T-Mark
off

Fix
V-Mark

Show
trace

Time
scale +

Vertical
scale +

Soustruzeni

8.4 Systém - programovd tlaCitka (Servisni obrazovky)

® Volba spoustéci podminky: Najedte kurzorem na pole "Trigger condition" (Spoustéci
podminka) pomoci tlacitka Select vyberte poZzadovanou podminku.

— Z&dné spousténi, tzn. méFeni zadina piimo po stisknuti programového tlagitka "Start"
— Nabézna hrana

— Sestupna hrana

— Dosazeno jemného presného najeti

— Dosazeno hrubého pfesného najeti

Pomoci programovych tlacitek "V mark ON" (Svisla znacka zap.) / "V mark OFF" (Svisla
znacka vyp.) zapinate a vypinate zobrazovani pomocnych svislych pfimek. To, ktery signal
se na svislé ose zobrazuje, urCujete pomoci funkce "Select signal" (Vybrat signal).

Pomoci programovych tlagitek "T mark ON" (Casovéa znacka zap.) / "T mark OFF" (Casova
znacka vyp.) zapinate a vypinate zobrazovani vodorovnych pomocnych pfimek ¢asove osy.

Pomoci méficich znadek mohou byt zjisStovany diference ve vodorovném nebo svislém
sméru. Za tim Ucelem je zapotiebi znackou najet na pocatecni bod a stisknout programové
tlaCitko "Fix V mark" (Fixovat svislou znacku) nebo "Fix T mark" (Fixovat Casovou znacku).
Ve stavovém fadku se nyni vypiSe diference mezi po¢ateCnim bodem a momentalni polohou
znacky. Popis programovych tlaitek se zméni na "Free V mark" (Uvolnit svislou znacku)
nebo "Free T mark" (Uvolnit Easovou znacku).

Tato funkce otevira dalSi Uroveri menu, ve které jsou nabizena programova tlacitka pro
zobrazeni/skryti diagramud. Pokud ma programové tlacitko ¢erné pozadi, pro zvoleny
sledovaci kanal se uskute€iuje vykreslovani diagramu.

Pomoci této funkce je mozné zvétsit, pfip. zmensit Casovou zakladnu.

Tato funkce umoznuje zvétsit, pfip. zmensit rozliSeni ve svislém sméru (amplitudu).
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Marker
steps

File
service

140

Pomoci této funkce je mozné definovat velikost kroku pfi pohybu znacky.

B
\\ | s
Jog
Trace T: 1 ms ™ 5.500 ms

v=0.1

IIIH%IiI%II

V=1.0

T=0.1

IIIiEIiI%II

T=1.8

Other

<«
‘ ‘ 2%  Back
Fix Fix
Vnark T mark

Obrazek 8-21 Velikost kroku pohybu znacky

Znackou pohybujete pomoci kurzorovych tlagitek v krocich o stanovené velikosti. Vétsi délky
krokd mohou byt nastavovany pomoci tohoto vstupniho pole. Uvedena hodnota udava, o
kolik jednotek mfizky se ma znacka posunout na jedno stisknuti kombinace tlacitek "Shift" +
tlaCitko po posun kurzoru. Pokud znacka dosahne okraje diagramu, automaticky se zobrazi
nasledujici mfizka ve vodorovném nebo svislém sméru.

Tato funkce slouzi pro ukladani nebo nacitani dat vykreslovani diagramda.

A B

Trace T 1 ms ™ 5.508 ms

Save

Load
File nane:

‘ ‘ 25 Bal:k«

Obrazek 8-22 Data vykreslovani diagram

Do pole "File name" (Nazev souboru) je zapotfebi zadat poZzadovany nazev souboru bez
pfipony.

Stisknutim tlacitka "Save" (Ulozit) se data ulozi do souboru se zadanym nazvem do
adresare vyrobnich program(l. Potom je mozné soubor pfenést a data v ném obsazena
zpracovat pomoci programu MS Excel.

Pomoci funkce "Load" (Nacist) se uvedeny soubor nacte a data se graficky zobrazi.

Soustruzeni
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Version

HMI
Details

Registry
Details
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8.4 Systém - programovd tlaCitka (Servisni obrazovky)

Toto okno obsahuje Cislo verze a datum vyroby jednotlivych komponent CNC systému.

Oblast menu "HMI Details" (Podrobnosti o HMI) je uréena pro pfipad servisniho zasahu a je
pristupna po zadani hesla pro uzivatele. Zobrazuje se zde vypis vSech program( slozek

ovladani systému spolu s Cisly jejich verze. Opé&tovnym nactenim softwarovych komponent
se mohou Cisla verzi od sebe lisit.

N |

DLL nane DLL version

Interface version

va5.85.
accsrv.dll vas5.65.
aln.dll va5.65.
cnparser .d1l ve5.65.
codegen.dll vas.65.
dcon.dll ves5.65.
dg.dll vas5.65.
dn.dll va5.85.
fileio.dll ve5.65.
fke .d11 vas.65.
gl.dll ves5.65.
hlp.dll vas5.65.
hz.dll va5.85.
Joblistman.d1ll va5.65.
1d.dl1 va5.65.
ma.dll ve5.65.
mannach.d1l vas5.65.

18.68 B87/85/87
18.08 B7/85/87
18.08 B87/05/07
10.08 B7/05/07
18.88 B7/85/87
10.68 B87/05/07
18.08 B7/85/87
18.68 B87/05/07
10.08 B7/05/07
18.88 B7/85/87
10.68 B87/05/07
18.08 B7/85/87
18.68 B87/05/07
18.08 B7/85/87
18.08 B87/05/07
10.08 B7/05/07
18.08 B7/85/87

vas5.05.
vas5.a65.
va5.05.
vas.e5.
va5.65.
vas5.65.
vas5.65.
va5.05.
vas.e5.
va5.65.
vas5.65.
vas5.65.
vas5.05.
vas5.a65.
va5.05.
vas5.65.

18.88 B7/B5/07
10.88 @87/85/07
10.680 87/05/07
18.08 87/85/07
160.688 87/85/07
18.88 87/65/07
10.688 @87/85/87
10.680 87/05/07
18.08 87/85/07
160.688 87/85/07
18.88 87/65/07
10.688 @87/85/87
18.88 B7/05/07
10.88 @87/85/07
10.680 87/05/07
108.08 87/85/07

Obrazek 8-23

&

Oblast menu "Verze HMI"

Registry
details

Font
details

«
Back

Funkce "Registry Details" (Podrobnosti o registrech) vypisuje pfifazeni hardwarovych tlacitek
(funkci tla¢itka Machine, Offset, Program....) ke spousténym program(m. Vyznam
jednotlivych sloupct je mozné zjistit v nasledujici tabulce.

A
Q\|’u’\..
Joi

esiatrvini dotaits |

[DLL StartUpl
SK1

IDLL arrangenent]

Sof tkey DLL namne
5K1 "ma.dll”
SK2 "pa.dll”
SK3 "pr.dll”
SK4 "pn.dll”
SKS "dg.dll”
SK6 "alm.dll”

Class name
"maschine”
"paraneter”
"progrann”
"prognan"
"diagnhose"
"alarn”

Start method Execute flag
nym ngm

nymw
nym
nym
nym
nym

ngr
ngr
nge
ngr
nge

Obréazek 8-24

R

Podrobné informace o registrech

Pfiru¢ka pro programovani a obsluhu, 04/2007, 6FC5398-1CP10-3UA0Q
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Font
Details

Change
start DLL

142

Tabulka 8-3 Vyznam zdznamu v [uspofadani DLL]

Popis Vyznam

Soft-Key SK1 az SK7 - pfifazeni hardwarovych tlagitek 1 az 7

DLL-Name Nazev programu, ktery se ma spustit

Class-Name Identifikator pro pfijem zprav

Start-Method Cislo funkce, ktera se ma po spusténi programu uskuteénit

Execute-Flag (kind | O - Sprava programu je provadéna zakladnim systémem

of executing) 1 - Zakladni systém spousti program a pfedava fizeni tomuto nadtenému
programu

text file name Nazev textového souboru (bez pfipony)

Softkey text-ID (SK | rezervovano

ID)

password level Zpracovani daného programu zavisi na urovni ochrany heslem.

Class SK rezervovano

SK-File rezervovano

Funkce "Font Details" (Podrobnosti o fontu) vyvola vypis Gdaju tykajicich se naétenych sad
znaku.

AN
\ | o
J
Current language is English
Font name Version cP_
a 236 Chinese Simplified
Gulin 3 249 Korean Wansung
MingLil 3 2568 Chinese Traditional
MHMC 8212 3 1258 Latin Z,Central Europe
MHC Bx1Z 3 1251 Cyrillic
MMC 8212 3 1252 Latin 1 (ANSI)
MHMC 8212 3 1254 Turkish
- &«
‘ ‘ 2%  Back

Obrazek 8-25 Podrobné informace o fontu

Prostfednictvim funkce "Change start DLL" (Zména spoustéci DLL) se definuje spoustéci
program.

Po nabéhu systému fidici systém automaticky spousti systémovou oblast Machine (SK 1).
Jestlize je pfi spousténi poZzadovano jiné chovani, umoznuje tato funkce stanovit jiny
spoustéci program.

Musi byt zadano &islo programu (sloupec "Soft-Key" (Programové tla¢itko)), ktery se ma po
nabéhu systému spustit.

Soustruzeni
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STEP 7
connect
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8.5 Systém - programova tlacitka (PLC)

Systém - programova tlacitka (PLC)

Toto programové tlaCitko nabizi dalSi funkce pro diagnostiku a uvadéni do provozu PLC.

Pomoci tohoto programového tlacitka mizete otevrit konfiguraéni dialogové okno pro
parametry rozhrani se spojenim STEP 7 pro rozhrani RS232 fidiciho systému.

Pokud je rozhrani RS232 jiz obsazeno probihajicim datovym pfenosem, budete moci fidici
systém spojit s programovacim nastrojem PLC802 na programovacim pfistroji/PC az po
ukongeni tohoto pfenosu.

Aktivovanim tohoto spojeni se uskuteéni inicializace rozhrani RS232.

A
‘\ | u
Jo
settings
Act. communications paramneter
Hodem active OFF
Baud rate [38400
Stop bits 1
Parity Even
Data bits a
Connect.
OH
| =
STEP 7 PLC Status PLC Progran Edit PLC
RN status list progran  list alarn txt

Obrazek 8-26 Nastaveni parametrd komunikace

Nastavovani pfenosové rychlosti se uskute€nuje pomoci tlacitka Select. Je mozno si vybrat
z nasledujicich moznosti: 9600 / 19200 / 38400 / 57600 / 115200.
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Modem

Jestlize se pfenos dat pomoci rozhrani RS232 uskuteéiuje pomoci modemu, muzete
vychazet z nasledujicich inicializanich moznosti:

AAA,
Q\ | s
Jo
settings

Act. communications parameter
Moden active oH |
Data format 18 Bit|
Baud rate 38400
Stop bits 1
Parity Hone
Data bits g
Connect.
DN
\ - R
STEP 7 PLC Status PLC Progran Edit PLC
connect [T list program  list alarm txt

Obrazek 8-27 Inicializace modemu

Pomoci tlacitka Select miizete nastavovat nasledujici moznosti:
® Prenosova rychlost

9600 / 19200 / 38400 / 57600 / 115200.
® Parita:

"bez parity" v pfipadé 10 bitd

"licha parita" v pripadé 11 bitd

Kromé toho, pokud spojeni jeSté nebylo navazano, je mozno pomoci programového tlacitka
"Modem settings" (Parametry modemu) upravovat jesté i nasledujici nastaveni:

B
\ | s
Jog
Hoden
settings

Active moden parameters

Modon type

Esc sequence Er ey Defaults
Hang up ATHB

AT Befehle AT&FSA=1

OK 0K

CONHECT CONNECT

NO CARRIER HO CARRIER

Auto answer Harduware

Eanc§1

Obrazek 8-28 Parametry modemu

Soustruzeni
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Dalsi funkce

PLC
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8.5 Systém - programova tlacitka (PLC)

Pomoci prepinaciho tlagitka si mGzete zvolit jeden z nasledujicich typd modemu:
® Analogovy modem
e |SDN Box

o Mobilni telefon

Poznamka
Typ u obou komunikujicich partnert musi byt stejny.

Jestlize je zadan vétsi pocet prikazovych blok( AT, staci jen jednou na zacatku AT uvést a
pak vSechny ostatni pfikazy mohou byt jednoduse pfipojeny, napf. AT&FS0=1E1X0&W.

Presné znéni jednotlivych pfikazu a jejich parametrl je zapotfebi nastudovat v pfiru¢kach
vyrobce, nebot’ se miize i mezi dvéma stroji jednoho vyrobce v nékterych ohledech dost
zasadnim zpUsobem liSit. Standardni hodnoty v Fidicim systému proto predstavuji jen
skute€né minimum a v kazdém pfipadé je nutné je pfed prvnim pouzitim zkontrolovat.

Tato funkce aktivuje spojeni mezi Fidicim systémem a programovacim pfistrojem/PC.
Program &eka na volani od programovaciho nastroje PLC802. V tomto stavu jsou veskeré
Upravy nastaveni zablokovany.

Popis programového tladitka se zméni na "Connect OFF" (ZruSit spojeni).

Stisknutim tlacitka "Connect OFF" (Zrusit spojeni) muze byt pfenos na libovolném misté
fidiciho systému prerusen. Upravy nastaveni potom budete moci opét provadét.

Aktivni, pfip. neaktivni stav zlistava zachovan i v pfipadé vypnuti a zapnuti napajeni (s
vyjimkou nabéhu s preddefinovanymi nastavenimi). Aktivni spojeni je signalizovano
symbolem ve stavovém fadku.

Menu opustite pomoci tladitka "RECALL".

Prostfednictvim této funkce muizete vyvolat vypis momentalnich stavli pamétovych oblasti
uvedenych v nasledujici tabulce a tyto stavy pak mizete ménit.

Existuje moznost vypisovat sou¢asné az 16 operandu.

Tabulka 8-4 Pamét'ové oblasti

Vstupy | Vstupni byte (IBx), vstupni slovo (lwx), dvojité vstupni slovo (IDx)
Vystupy Q | Vystupni byte (Qbx), vystupni slovo (Qwx), dvoijité vystupni slovo (QDx)
PFiznaky M PFiznakovy byte (Mx), pfiznakové slovo (Mwx), dvojité pfiznakové slovo (MDx)
Casovade |T |Cas(Tx)
Citag c |Cita¢ (Zx)
Data \% Datovy byte (Vbx), Datové slovo (Vwx), Dvojité datové slovo (VDx)
Format B binarni
H hexadecimalni
D decimalni
Binarni nastaveni neni u dvojitych slov mozné. Citae a asovade se vypisuji v
desetinném formatu.
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Operand
+

Operand

Delete

Change

Status
list

146

AN
‘\ | o
Jog
[P i < N ... +
Operand Format VYalue
VB17080800 B 0Be0 0BOB
VB17080801 B 0Be0 0BOB Operand =
VB17080802 B 0Be0 0BOB
IBi12 B 0Be0 0BOB
cC1 D a
Delete
Change
| B
STEP 7 pPLC Status PLC Progran Edit PLC
connect (LTl list program  list alarm txt

Obrazek 8-29  Vypis stavli PLC

Adresa operandu zobrazi hodnotu zvySenou o 1.

Adresa operandu zobrazi hodnotu snizenou o 1.

VSechny operandy budou vymazany.

Cyklicka aktualizace hodnot bude pferusena. Potom budete moci ménit hodnoty operandu.

Pomoci funkce "Status list" (Seznam stavovych proménnych) mlzete vyvolat vypis signalli

PLC a upravovat je.
Jsou nabizeny 3 seznamy:

® Vstupy (zakladni nastaveni) - seznam vlevo

Pfiznaky (zakladni nastaveni) - seznam uprostied

Vystupy (zakladni nastaveni) - seznam vpravo

Proménné

Soustruzeni
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8.5 Systém - programova tlacitka (PLC)

4
33

[R 7 W] [R 7 W] [R 7 W]

a 8 pEEEEaBe 8 pEEEEaBe

1 opeeeasd 1 opeeedsd 1 opeeedsd

2  gppoBeEEd 2  gppoBeEEd 2  gppoBeEEd

3 oppopeed 3 oppopeed 3 oppopeed

4 @pae1161 4 @paeEADa 4 @paeEADa it

5 @pEoR1e1 5 oppopeEed 5 oppopeEed

6  @ppoBEEd 6  @ppoBEEd 6  @ppoBEEd

7 oppopeEEd 7 oppopeEEd 7 oppopeEEd

8 gppoBEEd 8 gppoBEEd 8 gppoBEEd

9 oppopeEEd 9 oppopeEEd 9 0600000 Change

10 geagpERe 10 geagpERe 10 geagpERe

11 ppacARBA 11 ppacARBA 11 ppacARBA

12 ppacARBA 12 ppacARBA 12 ppacARBA

13 ppacARBA 13 ppacARBA 13 ppacARBA

14 ppAcARBA 14 ppAcARBA 14 ppAcARBA

15 ppacARBA 15 ppacARBA 15 ppacARBA

| | &
STEP 7 PLC pLC Progran Edit PLC
connect  status list program  list alarm txt
Obrazek 8-30 Vypis stavovych proménnych PLC

Change Pomoci tohoto programového tlac¢itka mizete ménit hodnoty oznacenych proménnych.

Zména se prevezme stisknutim tlaCitka "Accept” (Prevzit).

Edit - . o . . . ,
pa(lj Aktivnimu sloupci bude pfifazena nova oblast. Pro tento u€el nabizi vstupni obrazovka na
vybér ¢&tyfi oblasti. Pro kazdy sloupec mize byt zadana poc¢atec¢ni adresa, kterou je potfeba
zapsat do odpovidajiciho vstupniho pole. Uzavienim této vstupni obrazovky fidici systém
uvedena nastaveni ulozi.
A | TR
Joi
[R 7 W] [R 7 W] [R 7 W]
0 pPee@oEe 0 pPee@oEe 0 pPee@oEe
1 Q@@oe8ss 1 Q@@oe8ss 1 Q@@oe8ss
2 pPeeaooe 2 pPeeaooe 2 pPeeaooe
3 oPeeaooe 3 oPeeaooe 3 oPeeaooe
4 @geeei11e1 4 @PeeBOEe 4 @PeeBOEe
5 @eee@ie1 5 @oeeea0oe 5 @oeeea0oe
6 pPee@oEe 6 pPee@oEe 6 pPee@oEe
7 oPeeaooe 7 oPeeaooe 7 oPeeaooe
8 pPee@oEe 8 pPee@oEe 8 pPee@oEe
¢ ©oPeeaooe ¢ ©oPeeaooe ¢ ©oPeeaooe
£ 18 geeepaBa 18 geeepaBa
11 ppacARBA 11 ppacARBA
12 ppacARBA 12 ppacARBA
13 ppacARBA 13 ppacARBA
14 ppAcARBA 14 ppAcARBA Canc§l
15 ppacARBA 15 ppacARBA
\ T w7
Obrazek 8-31 Obrazovka pro volbu datového typu
Pro prochazeni uvnitf jednotlivych sloupcl a mezi nimi slouzi kurzorova tlacitka a tlacitka
"Page up" / "Page Down".
PLC . . oo o . . . .
program Diagnostika PLC ve zobrazeni planu kontaktd (viz kapitola "Diagnostika PLC v blokovém
diagramu").
Soustruzeni
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Program
list

Copy

Paste

Delete

148

Pomoci PLC miiZzete vybirat vyrobni programy a spoustét jejich zpracovani. Za tim ucelem
prepisuje uzivatelsky program PLC Cislo programu na rozhrani PLC, které se nasledné
prevadi pomoci seznamu referenci na pfislusny nazev programu. Maximalné muaze byt
spravovano 255 programd.

Ay
Q\|fu’\..
Joi

HMPF /CHA

B
REF _XZ .MPF

Copy

MmN MU AW N R

=
@

e~
w N

[
a

EIaneZt th-:gtus ?;::us [PJI;Egran ‘ ET;:nptgt

Obrazek 8-32 Seznam programu PLC

V tomto dialogovém okné se vypisuji vSechny soubory z adresare MPF a jejich pfifazeni v
seznamu referenci (PLCPROG.LST). Pomoci tlagitka TAB miizete pfechazet mezi obéma
sloupci. Funkce programovych tlagitek pro operace kopirovani, vkladani a mazani jsou
nabizeny v zavislosti na kontextu. Pokud se kurzor naléza na levé strané, je k dispozici

funkce kopirovani. Na pravé strané miizete prostfednictvim funkci pro vkladani a mazani
upravovat seznam referenci.

Soubor s oznacenym nazvem se ulozi do schranky.
Soubor daného nazvu se vlozi na aktualni pozici kurzoru.

Soubor s oznacenym nazvem bude vymazan ze seznamu pfifazeni.
Struktura seznamu referenci (soubor PLCPROG.LST)

Struktura je rozdélena na 3 oblasti:

Cislo (No.) Oblast Uroven ochrany
1az100 Uzivatelska oblast Uzivatel

101 az 200 Vyrobce stroje Vyrobce stroje
201 az 255 Siemens Siemens

Ve vypisu je kazdému programu pfidélen jeden fadek. V kazdém fadku se nachazeji dva
sloupce, které je zapotfebi od sebe oddélit tabulatorem, mezerou nebo znakem "|". V prvnim
sloupci je zapotfebi zadat referencni Cislo PLC a do druhého sloupce uvedte nazev souboru.

Priklad:
1| Welle.mpf
2 | Kegel.mpf

Soustruzeni
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Edit PLC
alarm txt

Soustruzeni

8.5 Systém - programova tlacitka (PLC)

Tato funkce umoznuje vkladani, pfip. editaci textd alarmovych hlaseni PLC. Kurzorem
vyberte pozadované Cislo alarmu. Momentalné platny text se bude sou€asné vypisovat na

vstupnim fadku.

A
J\|’\.n,
Joi

700001
708002
700003
700084
708005
700006
700087
708808
708009
700818
700011
708012
700013
700014
7088815
708016
700817

—

User alarn 2
User alarn 3

User alarn 4
User alarn 5

User alarn
User alarn
User alarn
User alarn
User alarn
User alarn
User alarn
User alarn
User alarn
User alarn
User alarn
User alarn
User alarn

6
7
8
9
18
11
12
13
14
15
16
17
18

Save

700008

User alarn

1

STEP 7
connect

PLC
status

Obrazek 8-33

Status PLC Progran Edit PLC
list program list alarn txt|

Zpracovavani alarmovych textd PLC

Do vstupniho fadku zadejte novy text. Zadani je zapotfebi ukongit tlaCitkem "Input" a ulozit
stisknutim tlacitka "Save".

Zpusob zapisu textl je zapotfebi nastudovat v navodu k obsluze.
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8.6 Systém - programova tlacitka (soubory IBN)

Start-up
files

Tato funkce umozriuje vytvaret, ukladat, pfip. nacitat archivy pro uvadéni do provozu a
projekty PLC.

V okné se vypisuje obsah zvolené jednotky ve formé adresarové struktury. Ve vodorovném
pruhu programovych tlagitek si mlzZete vybirat z jednotek, které jsou v systému k dispozici.
Svisly pruh programovych tlacitek obsahuje fidici funkce, jez jsou pro danou jednotku
pripustné.

Pevné nastavena pfifazeni jsou nasleduijici:

e Data 802D: Data pro uvadéni do provozu

e Uzivatelska karta CF: Uzivatelska data na karté CF
® RS232: Sériové rozhrani

Manipulace se viemi daty se uskutecriuje na principu "Zkopirovat sou€asné & Vlozit".

A
Q\|fm.r
Joi

\882D |

] Start-up archive (NC/PLC/Drive)
] Start-up archive (HMI)

PLC project (PT8BZD #*.PTE)
T File for license key By

Paste

Mark
all

Free memory:

| | AR
802D Efi=fonnr Manuf.  USB
CF card RSZ32  rive drive

Obrazek 8-34 Soubory pro uvadéni do provozu

Job list

802D
data

Jednotlivé datové skupiny v oblasti "Data 802D" maji nasledujici vyznam.

e Data: Machine data (strojni parametry):

Setting data (nastavované parametry)

Tool data (data nastroju)

R variables (R-parametry)

Work offset (posunuti pocatku)

Compensation: Leadscrew error (chyba stoupani vietena)
Global user data (globalni uzivatelska data)

Tato data jsou specialni inicializacni data a mohou byt pfenasena jako soubor ASCII.

Soustruzeni
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Customer
CF card

Manufac-
turer drive

UsB
drive

Soustruzeni

8.6 Systém - programova tlacitka (soubory IBN)

Archiv pro uvadéni do provozu (NC/PLC): NC data:

NC directories (NC adresare)

Display machine data (strojni parametry pro zobrazovani)
Compensation: Leadscrew error (chyba stoupani vietena)
PLC user alarm texts (uzivatelské alarmové texty PLC)
PLC project (projekt PLC)

Drive machine data (strojni parametry pro pohony)

Tato data predstavuji soubory pro uvadéni do provozu pro data NC a PLC a jsou
prenasena binarné ve formatu archivu HMI.

Archiv pro uvadéni do provozu (HMI), User cycles (Uzivatelské cykly)

User directories (uzivatelské adresare)
Language files SP1 (soubory jazyka SP1)
Language files SP2 (soubory jazyka SP2)
Start screen (Uvodni obrazovka)

Online help (Online napovéda)

HMI bitmaps (rastrové obrazky HMI)

Tato data predstavuji soubory pro uvadéni do provozu pro data HMI a jsou pfenasena
binarné ve formatu archivu HMI.

Projekt PLC (PT802D *.PTE):

Diky podpofe manipulace s projekty PLC ve formatu pro export programovaciho nastroje
je mozna pfima vyména dat mezi fidicim systémem a programovacim nastrojem, aniz by
bylo potfeba data konvertovat.

Pomoci této funkce muzete vyménovat data prostrednictvim CompactFlash karty (CF karty).

Pomoci této funkce muzete mit pfistup k datim v adresafi vyrobce "F" a pomoci tohoto
adresare provadét vyménu dat (pouze SINUMERIK 802D sl pro).

Diky této funkci mizete pro vyménu dat pouzivat flashdisk pfipojeny pfes USB (pouze
SINUMERIK 802D sl pro).

Spolu s funkcemi "Customer CF card" (Uzivatelska CF karta), Manuf. drive" (Jednotka
vyrobce) a "USB drive" (Jednotka USB) mate k dispozici jesté i nasledujici funkce:

"Rename" (Pfejmenovat): Prostfednictvim této funkce muizete pfejmenovat soubor, ktery
jste predtim vybrali kurzorem.

"New directory" (Novy adresar): Bude zaloZzen novy adresar.
"Copy" (Zkopirovat): Zkopiruje jeden nebo vice soubord do schranky.

"Paste" (Vlozit): Soubory nebo adresare ze schranky budou viozeny do momentalné
vybraného adresare.

"Delete" (Vymazat): Soubory s oznaCenym nazvem budou vymazany ze seznamu
pfifazeni.

"Mark all" (Oznadit vdechny): VSechny soubory budou oznaceny pro nasledujici operace.

"Job list" (Seznam uloh): VypiSe se seznam s aktivnimi tlohami tykajicimi se soubor(l a
budou nabidnuty moznosti pro ukonéeni nebo zobrazeni téchto uloh.

Pomoci této funkce muizete odesilat a nacitat soubory pfes rozhrani RS232.
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Settings

Tato funkce umozriuje vyvolat vypis a upravovat parametry rozhrani. Zmény nastaveni jsou
ihned v platnosti.

Programovym tladitkem "Save" (Ulozit) ulozite zvolena nastaveni, aby byla k dispozici i po
opétovném zapnuti.

Programové tlacitko "Default settings" (Pfeddefinovana nastaveni) obnovi u vSech

parametrl plvodni nastaveni.
A |
Jo
R
T settings
Save
(Comnunicatlons sottlnes | I
Device RTS CTS
Baud rate
Stop bits 1
Parity Hone
Data bits 8
End of transnis. 1a
Confirn overurite H|

Free nenory:

‘ 28 Back<<

Obrazek 8-35 Parametry rozhrani RS232

Parametry rozhrani

Tabulka 8-5

Parametry rozhrani

Parametry

Popis

Protokol

RTS/CTS

Pfenos do zafizeni pro pfenos dat je ovladan signalem RTS (Request to Send =
pozadavek na odeslani).

Aktivni: Data maji byt odesilana.

Pasivni: Rezim odesilani ukoncit az tehdy, kdyz jsou odeslana vSechna data, ktera
maji byt pfenesena.

Signal CTS predstavuje potvrzovaci signal pro RTS, tedy pfipravenost k odesilani u
zarizeni pro odesilani dat.

Pfenosova
rychlost

Nastaveni rychlosti rozhrani.

300 baudt
600 baudt
1200 baudt
2400 baudu
4800 baudt
9600 baudu
19200 baudu
38400 baudu
57600 baudu
115200 baudu

152
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Stop Bits Pocet stop bitli pfi asynchronnim pfenosu.
Zadani:
1 stop bit (pfeddefinované nastaveni
2 stop bity
Parity Bity parity se pouzivaji pro rozpoznavani chyb. Tyto bity se pfipojuji ke kddovanym
znakdm tak, aby celkovy poc€et mist nastavenych na "1" byl liché &islo nebo sudé
Cislo.
Zadani:
zadna parita (pfeddefinované nastaveni
suda parita
licha parita
Data bits Pocet datovych bitli pfi asynchronnim prenosu.
Zadani:

7 datovych bita
8 datovych bitli (preddefinované nastaveni)

Overwriting Y: P¥i nacitani bude kontrolovano,zda soubor v NC uz existuje.
with

N: Soubory budou bez jakéhokoli kontrolniho dotazu prepisovany.
confirmation

Soustruzeni
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8.7 Signalizace alarmu

8.7 Signalizace alarmt
Postup
SYSTEM N4 o s ” v o w ’ v .
A\\ Otevie se okno alarml. Pomoci programovych tlacitek muzete alarmy NC systému tfidit.
ALARM Alarmy PLC nejsou tfidény.
A\ Re?éam BEBBE‘S Kanal 1 Achse Z1 Referenzpunktfahren wurde abgebrochen
Hunber Text Highest

priority

o _

Oldest
alarn

Obrazek 8-36 Okno alarma

Programova tladitka

Highest e o s _

pr'i%ri‘fy Alarmy se vypisi setfizené podle své priority. Na zatatku seznamu se nachazi alarm s
nejvyssi prioritou.

Most rec. ixr v p . . . y . L

alarm Alarmy se vypiSi setfizené podle Casové posloupnosti. Na zaCatku seznamu se vypisuje
nejnovéjsi alarm.

Oldest e N ) . Y -

alarfn Alarmy se vypiSi setfizené podle Casové posloupnosti. Na zaCatku seznamu se vypisuje

nejstarsi alarm.

Soustruzeni
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9.1 Zgklady programovani NC systému

Programovani 9

9.1 Zaklady programovani NC systémi

9.1.1 Nazvy program(

Kazdy program ma sv(j vlastni nazev programu. Nazev podprogramu muze byt libovolné
zvolen pfi jeho sestavovani, pokud budou dodrzeny nasledujici konvence:

® prvni dva znaky by méla byt pismena

® |ze pouzit jenom pismena, Cislice nebo znak podtrzeni

® 7adné oddélovaci znaky (viz kapitola "Sada znak(")

® Desetinna tecka se smi pouzivat pouze pro oznaceni pfipony souboru.

® |ze pouzit maximalné 25 znakl

Priklad:
WELLE527

9.1.2 Struktura programu

Struktura a obsah
NC program se sklada z posloupnosti blokl (viz nasledujici tabulka).
Kazdy blok pfedstavuje jeden krok postupu opracovani.
V bloky jsou zapisovany pfikazy, a to formou slov.

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

Tabulka 9-1 Struktura NC-programu

blok slovo slovo slovo ; komentar

blok N10 GO X20 ; 1. blok

blok N20 G2 Z37 ; 2. blok

blok N30 G91 .

blok N40

blok N50 M2 ; Konec programu

Soustruzeni
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9.1 Zaklady programovani NC systému

9.1.3

Struktura slova a adresy

Funkce/struktura

Slovo je prvkem bloku a pfedstavuje hlavni slozku pfikazu Fidiciho systému. Slovo ma tyto
Casti:
e Adresovy znak: obecné je to pismeno
¢ Ciselna hodnota: posloupnost &islic, ktera u uritych adres miize byt doplnéna o
znameénko na zacatku a o desetinnou tecku.
Kladné znaménko (+) je mozné vypustit.

Slovo Slovo Slovo

Adresa ' Hodnota Adresa ' Hodnota Adresa IHodnota
1 1 1

Priklad: G1 X-20.1 F300
Posuv s Draha nebo Posuv:
Vysvétleni: linearni koncova pozice pro 300 mm/min
interpolaci osu X: -20.1 mm
Obrazek 9-1 Pfiklad struktury slova

Vétsi pocet adresovych znaki

Slovo miize obsahovat i vétsSi poCet adresovych znaki. Pfitom ale musi byt ¢iselna hodnota
pfifazena pomoci vlozeného znaku "=".

Pfiklad: CR=5.23

Kromé toho mohou byt také G-funkce vyvolavany prostfednictvim svych symbolickych nazvu
(viz také kapitola "Prehled pfikaz(").

Pfiklad: SCALE ; Aktivovani faktoru zmény méfitka

Rozsitena adresa

156

V pfipadé adres:
R Pocetni parametry
H H-funkce
I,J, K Interpolaéni parametry/vniténi bod
M Doplhkové funkce M, tykaji se pouze vietena
S Otacky vietena (vieteno 1 nebo 2)

je adresa rozSifena o 1 az 4 Cislice, aby bylo mozné ziskat vétsi poCet adres: Pfifazeni
hodnoty se v tomto pfipadé musi provadét pomoci znaménka "=" (viz také kapitola "Pfehled
prikaz(").

Tabulka 9-2 Piklady:

R10=6.234 H5=12.1 11=32.67 M2=5 $2=400

Soustruzeni
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9.1 Zgklady programovani NC systému

9.14 Struktura bloku

Funkce

Blok by mél obsahovat vSechna data, ktera jsou zapotfebi pro uskuteénéni kroku pracovniho
postupu.

Blok se obecné sklada z vétSiho poctu slov a je vzdy ukoncen
znakem konce fadku" Lr " (novy fadek). Tento znak se automaticky vklada pfi zapisovani
stisknutim tlacitka pro pfechod na dalsi fadek nebo tlagitka Input.

_ IN... Slovo 1 Slovo 2 Slovo n ;Komentar LF

Volné
misto
(mezera)

Cislo bloku - nachazi se pred prikazy,
jen v pfipadé potreby se u hlavnich blokl
muze pouzit misto N znak " : " (dvojtecka)

Pfeskakovani bloku,
jen v pfipadé potfeby, je na zacatku

Znak konce bloku

PFikazy bloku

jen v pFipadé potfeby,
nachazi se na konci, od zbytku
bloku oddélen znakem " ; "

Celkovy pocet znaku v bloku: 512 znaku

Obrazek 9-2 Schéma struktury bloku

Poradi slov

Jestlize se v jednom bloku vyskytuje vétsi pocet pfikazl, doporucuje se nasledujici
posloupnost:
N..G.X.Z.F.S.T.D.M.H.

Upozornéni tykajici se Cislovani bloki

Na zacatku zvolte &isla blok(l v nasobcich po 5 nebo po 10. To Vam umoziuje pozdéji
vkladat dalSi bloky a pfitom zachovat stoupajici posloupnost Gisel blok.

Preskakovani blokd

Soustruzeni

Bloky programu, které nemaiji byt provadény pfi kazdém jeho zpracovani, mohou byt
specialné oznaceny znakem lomitka " / " pfed slovem cisla bloku.

Samotné preskakovani blokl se aktivuje prostfednictvim funkce Operation (Obsluha)
(Ovliviiovani programu: "SKP") nebo pomoci fizeni zpracovani programu (signal). Pokud
byste potfebovali pfeskogit cely Usek, je tfeba vice po sobé nasledujicich bloku opatfit
znakem " /".

Pokud je v prubéhu zpracovavani programu aktivni pfeskakovani bloku, vSechny
programové bloky oznacené " / " nebudou provedeny. VSechny pfikazy, obsazené v
preskakovanych blocich, nebudou mit zadny efekt. Zpracovavani programu bude pokracovat
blokem nasledujicim za poslednim ozna¢enym blokem.
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Komentaf, poznamka

Priklad programovani

158

Ptikazy v blocich programu mohou byt vysvétlovany pomoci komentarl (poznamek).
Komentar za€ina znakem " ; " a konci s koncem bloku.

Komentare se vypisuji spolu s obsahem zbyvajiciho bloku v okné aktualniho
zpracovavaného bloku.

Hlaseni jsou v bloku naprogramovana pro Vas. Hlaseni se zobrazuje ve specialnim poli a
zUstava zde zachovano az do skonéeni programu nebo do okamziku zpracovani bloku, ktery
obsahuje dalSi hlaseni. MUze se vypisovat textové hlaseni s max. 65 znaky.
HlaSeni bez textového fetézce vymaze hlaseni, které se momentalné vypisuje.
MSG("THIS IS THE MESSAGE TEXT")

N10
N20
N30
N40
:50
N60
N70
N80

MSG ("ZEICHNUNGS NR.: 123677")
G54 F4.7 5220 D2 M3

GO G90 X100 z200

Gl 7185.6

X112

/N90 X118 7180
N100 X118 Z120
N110 GO G90 x200
N120 M2

; Firma G&S ¢&. zak. 12A71
: Cast Cerpadla 17, &. vykresu: 123 677
; Program sestavil H. Adam, odd. TV 4

; hlavni blok

; blok mize byt preskakovan

; Konec programu

Soustruzeni
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Programovani

9.1.5 Sada znaku

9.1 Zgklady programovani NC systému

Pro programovani je mozno pouzivat nasledujici znaky, které jsou pak interpretovany podle

pFislusnych definic.

Pismena, Cislice

AB,C,D,E,F,GHI,JKLMNOPQR,STUVWXY,Z

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

Mala a velka pismena nejsou rozliSovana.

Tisknutelné specialni znaky

( otevreni kulaté zavorky ” uvozovky
) zavfeni kulaté zavorky _ znak podtrzeni (patfi k pismen(im)
[ otevieni hranaté zavorky desetinna tecka
] zavieni hranaté zavorky , Carka, oddélovaci znak
< je mensi nez ; stfednik, zacatek komentare
> je vétsi nez % vyhrazeno, nepouzivat
hlavni blok, ukonéeni naveésti & vyhrazeno, nepouzivat
= pfifazeni, soucast rovnice ' vyhrazeno, nepouzivat
/ déleni, potlaceni bloku $ identifikator systémové proménné
* nasobeni ? vyhrazeno, nepouzivat
+ secitani, kladné znaménko ! vyhrazeno, nepouzivat
- odecditani, zaporné znaménko
Netisknutelné specialni znaky
Le Znak konce bloku
Mezera Oddélovaci znak mezi slovy, mezera
Tabulator vyhrazeno, nepouzivat

Soustruzeni
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9.1 Zaklady programovani NC systému

9.1.6 Prehled prikazl - soustruzeni
Funkce, které jsou k dispozici u systému SINUMERIK 802D sl plus a pro!
Adresa Vyznam Prifazovani hodnot | Informace Programovani
D Cislo koreké&nich 0...9,jencela obsahuje korek¢ni parametry pro | D...
parametr( nastroje | Cisla, bez urcity nastroj T...: ; DO -> hodnoty
znaménka korekce = 0,
max. 9 D-Cisel pro jeden nastroj
F Posuv 0.001 ... 99 Rychlost pohybu nastroje/obrobku | F...
999.999 po draze;
jednotky mm/min nebo mm/ot
v zavislosti na G94 nebo G95
F Doba prodlevy 0.001 ... 99 Doba prodlevy v sekundach G4 F... ;samost. blok
(blok s G4) 999.999
F Zmeéna stoupani 0.001 ... 99 v mm/ot2 viz G34, G35
zavitu (blok s G34, |999.999
G35)
G G-funkce jen celé cCisla, G-funkce jsou rozdéleny do G- G...
(podminka drahy) | pfedem uréené skupin. V jednom bloku mize byt | nebo symbolicky nazev,
hodnoty napsana jen jedna G-funkce z G- | napr.:
skupiny. CIP
G-funkce maze mit modalni
platnost (do odvolani jinou funkci
ze stejné skupiny) nebo plati jen
pro blok, ve kterém se nachazi
(blokova plisobnost).
G-skupina:
GO Linearni interpolace rychlym posuvem 1: Pfikazy pohybu G0X...Z
G1* Linearni interpolace s pracovnim (druh interpolace) G1X.Z..F
posuvem
G2 Kruhova interpolace ve sméru G2 X...Z...l...K... F... ; stfed
hodinovych rucic¢ek a koncovy bod
G2X...Z...CR=...F...;
radius a koncovy bod
G2 AR=... |... K... F... ; thel
vysece a stred
G2 AR=... X... Z... F... ; Uhel
vysece a koncovy bod
G3 Kruhova interpolace proti sméru G3 .... jjinak stejné jako G2
hodinovych ruci¢ek
CIP Kruhova interpolace pres vnitini bod CIP X... Z...1=...K1=... F...
;11, K1 je vnitfni bod
CT Kruhova interpolace, tangencialni N10 ...
prechod N20 CT Z... X... F...; kruh,
tangencialni pfechod
na predesly Usek drahy N10
Soustruzeni
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Adresa Vyznam Pfifazovani hodnot | Informace Programovani

G33 Rezani zavitl s konstantnim stoupanim | modalni platnost ; konstantni stoupani
G33 Z... K... SF=... ; valcovy
zavit
G33 X... I... SF=... ; rovinny
zavit
G33 Z... X... K... SF=...
;kuzelovy zavit, draha v ose
Z je vétsi jak draha v ose X
G33Z... X...l... SF=...
;kuzelovy zavit, draha v ose
X je vétsi jak draha v ose Z

G34 Rezani zavitu, narstajici stoupani G33 Z... K... SF=... ; valcovy
zavit, konstantni stoupani
G34 Z...K...F17.123;
narustajici stoupani s
; 17.123 mm/ot2

G35 Rezani zavitu, zmensujici se stoupani G33 Z... K... SF=... ; valcovy
zavit
G35Z...K... F7.321;
klesajici stoupani s
; 7.321 mm/ot2

G331 Zavitova interpolace N10 SPOS=... ; vieteno v
polohové regulaci
N20 G331 Z...K... S...;
vrtani zavitu bez vyrovnavaci
hlavicky, napf. v ose Z
; to, zda je zavit levy nebo
pravy, se uréuje znaménkem
u stoupani (napf. K+): +:
stejné jako u M3
- : stejné jako u M4

G332 Zavitova interpolace - zpétny pohyb G332 Z... K... ;vrtani zavitu
bez vyrovnavaci hlavicky,
napf. v ose Z;
zpétny pohyb
; znaménko u stoupani
stejné jako G331

G4 Doba prodlevy 2: specialni pohyby, doba prodlevy | G4 F... ;samost. blok, F: ¢as

blokova platnost v sekundach

nebo
G4 S... ;samost. blok, S: v
otackach vietena

G74 Najizdéni na referen¢ni bod G74 X1=0 Z1=0 ;samost.
blok,
(identifikator osy stroje!)

G75 Najizdéni na pevny bod G75 X1=0 Z1=0 ;samost.
blok
(identifikator osy stroje!)

TRANS Programovatelné posunuti 3: Pfepisovani paméti TRANS X... Z... ;samost.
blok

Soustruzeni
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Adresa Vyznam | Piifazovani hodnot | Informace Programovani
SCALE Programovatelny faktor zmény méfitka blokova platnost SCALE X... Z... ;faktor
zmeény méfitka ve
sméru uvedené osy,
samostatny blok
ROT Programovatelné otoceni ROT RPL=... ;otaceni v
aktualni roviné
G17 az G19, samostatny
blok
MIRROR Programové zrcadlové prevraceni MIRROR XO ; soufadna osa,
jejiz
sméry maji byt pfevraceny,
samost. blok
ATRANS Aditivni programovatelné posunuti ATRANS X... Z... ;samost.
blok
ASCALE Aditivni programovatelny faktor zmény ASCALE X... Z... ;faktor
méfitka zmeény méfitka ve
sméru uvedené osy,
samostatny blok
AROT Aditivni programovatelné otoceni AROT RPL=... ; aditivni
otaceni v aktualni
roviné G17 az G19,
samost. blok
AMIRROR | Aditivni programovatelné zrcadlové AMIRROR X0 ; soufadna
pfevraceni 0sa, jejiz
sméry maji byt pfevraceny,
samost. blok
G25 dolni mezni hodnota otacek vietena G25 S... ;samost. blok
nebo
dolni ohrani¢eni pracovniho pole G25 X... Z... ;samost. blok
G26 horni mezni hodnota otacek vietena G26 S... ;samost. blok
nebo
horni ohrani¢eni pracovniho pole G26 X... Z... ;samost. blok
G17 Rovina X/Y (pfi navrtavani stfedicich 6: Volba roviny
dalk, TRANSMIT - je zapotfebi
Frézovani)
G18* Rovina Z/X (normalni soustruzeni)
G19 Rovina Y/Z (pfi TRACYL - je zapotfebi
Frézovani)
G40 * Vypnuti korekce radiusu nastroje 7: Korekce radiusu nastroje
G41 Korekce radiusu nastroje vlevo od modalni platnost
kontury
G42 Korekce radiusu nastroje vpravo od
kontury
G500 * Deaktivovat nastavitelné posunuti 8: nastavitelné posunuti po¢atku
pocatku modalni platnost
G54 1. nastavitelné posunuti po¢atku
G55 2. nastavitelné posunuti po¢atku
G56 3. nastavitelné posunuti po¢atku
G57 4. nastavitelné posunuti pocatku
Soustruzeni
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Adresa Vyznam Pfifazovani hodnot | Informace Programovani
G58 5. nastavitelné posunuti pocatku
G59 6. nastavitelné posunuti po¢atku
G53 Blokové potlaceni nastavitelného 9: Potlageni nastavitelného
posunuti pocatku posunuti pocatku
blokova platnost
G153 Blokové potlaceni nastavitelného
posunuti pocatku véetné zakladniho
framu
G60 * Presné najeti 10: Chovani pfi najizdéni
G64 Rezim Fizeni pohybu po draze modalni platnost
G62 Zpozdéni na vnitfnich rozich pfi aktivni Jen spolu s rezimem Fizeni G62 Z... G1
korekci radiusu nastroje (G41, G42) pohybu po draze.
G9 Blokové presné najeti 11: Pfesné najeti - blokové
blokova platnost
G601 * Okno pfesného najeti jemné u G60, G9 | 12: Okno pfesného najeti
G602 Okno pfesného najeti hrubé u G60, G9 modalni platnost
G621 Rohové snizeni rychlosti na vSech rozich | Jen spolu s rezimem Fizeni G621 ADIS=...
pohybu po draze.
G70 Zadavani rozméru v palcich 13: Zadavani rozmér( v
G71* Zadavani rozméril v metrickych palcich/metrickych jednotkach.
jednotkach modalni platnost
G700 Zadavani rozmérd v palcich, i pro posuv
F
G710 Zadavani rozmérd v metrickych
jednotkach, i pro posuv F
G90 * Zadavani absolutnich rozmérd 14: Absolutni/inkrementalni
G91 Zadavani inkrementalnich rozméru rozmery
modalni platnost
G94 Posuv F v mm/min 15: Posuv/vieteno
G95* Posuv F v mm/otacku vietena modalni platnost
G96 aktivovani konstantni fezné rychlosti G96 S... LIMS=... F...
(F v mm/otacku, S v mm/min)
G97 deaktivovani konstantni fezné rychlosti
G450 * Prechodovy kruh 18: Chovani v rohu, kdyz je aktivni
G451 Prisedik korekce radiusu nastroje
modalni platnost
BRISK * Skokové zmény zrychleni po draze 21: Profil zrychleni
SOFT Zrychleni po draze s omezenim ryvu modalni platnost
FFWOF * | Vypnuti dopfedné regulace 24: Dopredna regulace
FFWON Zapnuti dopfedné regulace modalni platnost
WALIMON | Zapnuti ohrani¢eni pracovniho pole 28: Ohrani€eni pracovniho pole ;plati pro vSechny osy, které
* modalni platnost byly aktivovany pomoci
nastavovaného parametru,
hodnoty nastaveny podle
pfikazt G25, G26
WALIMOF | Vypnuti ohrani¢eni pracovniho pole
Soustruzeni
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Adresa Vyznam | Piifazovani hodnot | Informace Programovani
DIAMOF Udaj radiusu 29: Udavani rozméra v
DIAMON * | Zadavani primérud radiusech/prdmeérech
modalni platnost
G290 * Rezim systému SIEMENS 47: Externi jazyky NC systému
G291 Externi rezim (nikoli u systému 802D-bl) | modalni platnost

Funkce oznacené * jsou aktivni na zaCatku programu (s

tav fidiciho systému pfi dodavce, pokud neni naprogramovano nic

jiného a pokud bylo vyrobcem stroje zachovano standardni nastaveni pro technologii "Soustruzeni").

H H-funkce + 0.0000001 ... Pfenos hodnoty do PLC, HO=... H9999=...
9999 9999 vyznam stanoven vyrobcem stroje
HO= (8 desetinnych napr.: H7=23.456
az mist) nebo v
H9999= exponencialnim
tvaru:
+(10-300 ...
10+300)
| Interpolacni +0.001 ... 99 Patfi k ose X, vyznam zavisi na viz G2, G3 a G33, G34, G35
parametr 999.999 G2, G3 -> stfed kruhu nebo
Zavit: G33, G34, G35, G331, G332 ->
0.001 ... 2000.000 | stoupani zavitu
K Interpolacni +0.001 ... 99 Patfi k ose Z, jinak stejné jako | viz G2, G3 a G33, G34, G35
parametr 999.999
Zavit:
0.001 ... 2000.000
1= Vnitini bod pro +0.001 ... 99 patfi k ose X, zadavani pfi kruhové | Viz CIP
kruhovou 999.999 interpolaci s pfikazem CIP
interpolaci
K1= Vnitini bod pro +0.001 ... 99 patfi k ose Z, zadavani pfi kruhové | Viz CIP
kruhovou 999.999 interpolaci s pfikazem CIP
interpolaci
L Podprogram, nazev | 7 desetinnych mist, | Misto libovolného nazvu Ize pouzit |L.... ;samost. blok
a volani jen cela Cisla, bez |iL1 ... L9999999;
znaménka timto zplsobem se vola
podprogram v i samostatném
bloku,
pozor: L0001 se nerovna L1
Nazev "LL6" je rezervovan pro
podprogram vymény nastroje!
M Doplrikova funkce |0 ... 99 napf. pro spousténi spinacich M...
jen cela Cisla, bez | funkci,
znaménka jako "Zapnuti chladici kapaliny",
max. 5 M-funkci v jednom bloku,
MO Programovatelné zastaveni Na konci bloku s MO bude
zpracovani pozastaveno,
pokraéovani zpracovani bude
spusténo novym stisknutim "NC-
START".
M1 Volitelné zastaveni Stejné jako MO, k pozastaveni
vSak dochazi jen tehdy, je-li
pfiveden specialni signal
(ovlivhovani zpracovani programu:
"MO1").
Soustruzeni
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Adresa Vyznam Pfifazovani hodnot | Informace Programovani
M2 Konec programu Nachazi se v poslednim bloku
posloupnosti zpracovani
M30 - vyhrazeno, nepouzivat
M17 - vyhrazeno, nepouzivat
M3 Vieteno se otadi vpravo (pro Fidici
vieteno)
M4 Vieteno se otaci vlevo (pro Fidici
vieteno)
M5 Zastaveni vietena (pro fidici vieteno)
Mn=3 Vieteno se otaci vpravo (pro vietenon) |n=1nebo =2 M2=3 ; vieteno 2 se otaci
vpravo
Mn=4 Vieteno se otaci vlevo (pro vieteno n) n=1nebo=2 M2=4 ; vieteno 2 se otaci
vlevo
Mn=5 Zastaveni vietena (pro vieteno n) n=1nebo=2 M2=5 ; Zastaveni vietena
pro vieteno 2
M6 Vyména nastroje Jen kdyz je aktivovano pomoci
strojniho parametru s M6, jinak
vyména pfimo pomoci pfikazu T.
M40 Automatické prepinani stupfid
prevodovky
(pro fidici vieteno)
Mn=40 Automatické prepinani stupnu n=1nebo=2 M1=40 ; automatické fazeni
prevodovky stupni prevodovky
(pro vieteno n) ; pro vieteno 1
M41 az Stupen prevodovky 1 az
M45 stupen prevodovky 5 (pro fidici vieteno)
Mn=41 az | Stupef pfevodovky 1 az n=1nebo=2 M2=41; 1. pfevodovy stuper
Mn=45 stupen pfevodovky 5 (pro vieteno n) pro vieteno 2
M70, M19 |- vyhrazeno, nepouzivat
M... zbyvajici M-funkce Funkce v fidicim systému neni
definovana a je tudiz vyrobci stroje
volné k dispozici.
N Cislo bloku — 0 ... 9999 9999 Muze se pouzivat pro oznaceni N20
vedlejsi blok jen cela Cisla, bez | bloku Eisly,
znaménka nachazi se na zacatku bloku
Cislo bloku - hlavni | 0 ... 9999 9999 Zvlastni oznaceni bloki namisto 20
blok jen cela Cisla, bez | N..., tento blok by mél obsahovat
znaménka vSechny piikazy pro kompletni
nasledujici obrabéci operaci
P Pocet prichodu 1...9999 Pouziva se, pokud ma byt L781 P... ;samost. blok
podprogramem jen cela Cisla, bez | podprogram zpracovan nékolikrat
znaménka a pokud se nachazi v témze bloku | N10 L871 P3 ; trojnasobny
jako volani. prichod
Soustruzeni
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Adresa Vyznam Prifazovani hodnot | Informace Programovani
RO Pocetni parametry |+ 0.0000001 ... R1=7.9431 R2=4
az 9999 9999
R299 (8 desetinnych
mist) nebo v s exponencialnim zadanim:
exponencialnim R1=-1.9876EX9 ; R1=-1 987
tvaru: 600 000
+ (10-300 ...
10+300)
Matematické funkce Vedle 4 zakladnich aritmetickych
operatorud + - * / existuji jesté
nasledujici matematické funkce:
SIN() sinus udaj ve stupnich R1=SIN(17.35)
COS() kosinus udaj ve stupnich R2=COS(R3)
TAN () tangens udaj ve stupnich R4=TAN(R5)
ASIN() arkus sinus R10=ASIN(0.35) ; R10:
20,487 stupnl
ACOS() arkus kosinus R20=ACOS(R2) ; R20: ...
stupné
ATANZ2(,) |arkus tangens na Ze dvou vzajemné kolmych R40=ATAN2(30.5,80.1) ;
druhou vektory se vypocita thel R40: 20.8455 stupnid
souctového vektoru. Uhel je vzdy
vztazen ke 2. zadanému vektoru.
Vysledek je v rozsahu: -180 az
+180 stupnid
SQRT() odmocnina R6=SQRT(R7)
POT() druha mocnina R12=POT(R13)
ABS() absolutni hodnota R8=ABS(R9)
TRUNC() | celoCiselna ¢ast R10=TRUNC(R2)
LN() pfirozeny R12=LN(R9)
logaritmus
EXP() exponencialni R13=EXP(R1)
funkce
RET Konec Pouziva se misto M2 - kvdli RET; samost. blok
podprogramu zachovani rezimu fizeni pohybu
po draze
S... Otacky vietena 0.001 ... 99 Otacky vietena v ot/min S...
(Fidici vieteno) 999.999
S1= Otacky vietena 0.001 ... 99 Otacky vretena v ot/min S1=725 ; otacky pro 1.
pro vieteno 1 999.999 vieteno, 725 ot/min
S2= Otacky vietena 0.001 ... 99 Otacky vretena v ot/min S2=730 ; otacky pro 2.
pro vieteno 2 999.999 vieteno, 730 ot/min
S Rezna rychlost 0.001 ... 99 Jednotky fezné rychlosti m/minu | G96
kdyz je aktivni G96 | 999.999 G96, S...
funkce - jen pro Fidici vieteno
S Doba prodlevy 0.001 ... 99 Doba prodlevy v otackach vietena | G4 S... ;samost. blok
v bloku s G4 999.999
T Cislo nastroje 1...32000 Vyménu nastroje Ize provadét T..
jen cela Cisla, bez | pfikazem T nebo jen s M6. To Ize
znaménka nastavit strojnim parametrem.
Soustruzeni
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Adresa Vyznam Pfifazovani hodnot | Informace Programovani
X Osa +0.001 ... 99 Informace o draze X...
999.999
Y Osa +0.001 ... 99 Informace o draze, napf. u Y...
999.999 TRACYL, TRANSMIT
z Osa +0.001 ... 99 Informace o draze Z...
999.999
AC Absolutni - Pro urcitou osu je mozno blokové | N10 G91 X10 Z=AC(20) ;X -
souradnice zadavat udaj rozméru pro koncovy | inkrementalni
bod nebo stied odliSné od G91. rozmér, Z-absolutni rozmér
ACCJosd] | Procentualni 1... 200, jen cela Korekce zrychleni pro osu nebo N10 ACC[X]=80 ;pro osu X
korekce zrychleni | Cisla vieteno, udaj v procentech 80%
N20 ACCJ[S]=50 ;pro vieteno
50%
ACP Absolutni - Pro kruhovou osu je mozno N10 A=ACP(45.3) ;absolutni
soufadnice, na blokové zadat udaj rozméru pro pozice osy A,
pozici se najizdi v koncovy bod pomoci ACP(...) najizdéni v kladném sméru
kladném sméru odlisné od G90/G91, také Ize N20 SPOS=ACP(33.1)
(pro kruhovou osu, pouzit pfi polohovani vietena. ;polohovani vietena
vieteno)
ACN Absolutni - Pro kruhovou osu je mozno N10 A=ACN(45.3) ;absolutni
soufadnice, na blokové zadat udaj rozméru pro pozice osy A,
pozici se najizdi v koncovy bod pomoci ACN(...) najizdéni v zaporném sméru
zaporném smeéru odlisné od G90/G91, také Ize N20 SPOS=ACN(33.1)
(pro kruhovou osu, pouzit pfi polohovani vietena. ;polohovani vietena
vieteno)
ANG Uhel pro zadani +0.00001 ... Udaj ve stupnich, N10 G1 X... Z....
pfimky v popisu 359.99999 moznost zadavani pfimky s N11 X... ANG=...
kontury pfikazy GO nebo G1, je znama jen | nebo u kontury ve vice
jedna soufadnice koncového bodu | blocich:
v roviné N10 G1 X... Z...
nebo N11 ANG=...
u kontur ve vice blocich neni N12 X... Z... ANG=...
celkovy koncovy bod znam.
AR Uhel vyse&e pro 0.00001 ... Udaj ve stupnich, moznost pro viz G2, G3
kruhovou 359.99999 definici kruhu u pfikazd G2/G3
interpolaci
CALL Nepfimé volani - Specidlni forma volani cyklu, N10 CALL VARNAME ;
cyklu zadné predavani parametrd, nazev proménné
nazev cyklu ulozen v proménné,
uréeno jen
pro pouziti uvnitf cykld.
CHF Faseta, 0.001 ... 99 Vklada mezi dva konturové bloky | N10 X... Z.... CHF=...
obecné pouziti 999.999 fasetu se zadanou délkou fasety. | N11 X... Z...
CHR Faseta, 0.001 ... 99 Vklada mezi dva konturové bloky | N10 X... Z.... CHR=...
v popisu kontury 999.999 fasetu se zadanou délkou ramena. | N11 X... Z...
CR Radius pro 0.010 ... 99 moznost pro definici kruhu u viz G2, G3
kruhovou 999.999 pfikazl G2/G3
interpolaci zaporné znaménko
- pro volbu kruhu:
vétsi palkruh
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Adresa Vyznam Prifazovani hodnot | Informace Programovani
CYCLE... Obrabéci cyklus jen pfedem urc¢ené | Volani téchto obrabécich cykll
hodnoty vyZaduje samostatny blok,
prislusnym pfedavanym
parametrim musi byt dosazeny
hodnoty,
specialni volani cykll je mozné i
pomoci pfikaz MCALL nebo
CALL.
CYCLES82 | Vrtani, Celni zahlubovani N5 RTP=110 RFP=100 ....
;dosazeni hodnot
N10 CYCLE82(RTP, RFP,
...) ;samost. blok
CYCLES83 | Vrtani hlubokych dér N10 CYCLES83(110, 100, ...)
;nebo pfimé
predavani hodnot,
samost. blok
CYCLES84 | Vrtani zavitl bez vyrovnavaci hlavicky N10 CYCLES84(...) ;samost.
blok
CYCLES840 | Vrtani zavitG s vyrovnavaci hlavickou N10 CYCLEB840(...) ;samost.
blok
CYCLES85 | Vystruzovani N10 CYCLES85(...) ;samost.
blok
CYCLES86 | Vyvrtavani N10 CYCLES86(...) ;samost.
blok
CYCLES88 | Vrtani se zastavenim N10 CYCLES8S(...) ;samost.
blok
CYCLE93 | Zapich N10 CYCLE93(...) ;samost.
blok
CYCLE94 | Zapich podle DIN 76 (tvar E a F), N10 CYCLE94(...) ;samost.
obrabéni nacisto blok
CYCLE95 | Oddélovani tfisky s podfiznutim N10 CYCLE95(...) ;samost.
blok
CYCLE97 | Rezani zavitu N10 CYCLE97(...) ;samost.
blok
DC Absolutni - Pro kruhovou osu je mozno N10 A=DC(45.3) ;na pozici
soufadnice, na blokové zadat udaj rozméru pro osy A se najizdi pfimo
pozici se najizdi koncovy bod pomoci DC(...) N20 SPOS=DC(33.1)
pfimo (pro odlisné od G90/G91, také Ize ;polohovani vietena
kruhovou osu, pouzit pfi polohovani vietena.
vieteno)
DEF Defini¢ni pfikaz Lokalni definice uzivatelskych DEF INT VARI1=24, VARI2 ;
proménnych 2 proménné typu INT
typu BOOL, CHAR, INT, REAL, ; nazev definuje uzivatel
pfimo na za¢atku programu
DITS Draha nabéhu -1...<0, Spousténi se zrychlenim osy N10 G33 Z50 K5 DITS=4
u zavitu G33 0, nastavenym v konfiguraci.
>0 Spousténi se skokovym
zrychlenim,
specifikovana draha nabéhu, pfip.
s pretizenim osy
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Adresa Vyznam Pfifazovani hodnot | Informace Programovani
DITE Draha vybéhu -1...<0, Brzdéni se zrychlenim osy N10 G33 Z50 K5 DITE=4
u z4vitu G33 0, nastavenym v konfiguraci.
>0 Brzdéni se skokovym zrychlenim,
specifikovana draha vybéhu, se
zaoblenim
FRC Blokovy posuv pro |0, >0 Je-li FRC=0, plati posuv F Jednotky viz F a G94, G95,
fasetu/zaobleni faseta/zaobleni viz CHF,
CHR, RND
FRCM Modalni posuv pro |0, >0 Je-li FRCM=0, plati posuv F Jednotky viz F a G94, G95,
fasetu/zaobleni zaobleni, modalni zaobleni
viz RND, RNDM
FXS Najizdéni na pevny | =1: aktivovani osa. pouzijte identifikator osy N20 G1 X10 Z25 FXS[Z1]=1
[osal doraz =0: deaktivovani stroje FXST[Z1]=12.3 FXSW[Z1]=2
F..
FXST [0sg] | Moment >0.0...100.0 v %, max. 100% max. momentu N30 FXST[Z1]=12.3
zablokovani, pohonu,
najizdéni na pevny osa: pouzijte identifikator osy
doraz stroje
FXSW Monitorovaci okno, |> 0.0 Rozméry mm nebo stupné, v N40 FXSW[Z1]=2.4
[osd] najizdéni na pevny zavislosti na ose,
doraz osa: pouzijte identifikator osy
stroje
GOTOB PFikaz skoku - Ve spojeni s navéstim se sko¢i na | N10 LABELA1: ...
smérem zpét oznaceny blok, cil skoku lezi ve
sméru za¢atku programu. N100 GOTOB LABEL1
GOTOF Pfikaz skoku - Ve spojeni s navéstim se skoci na | N10 GOTOF LABEL2
smérem dopredu oznaceny blok, cil skoku lezi ve
smeéru konce programu. N130 LABEL2: ...
IC Souradnice v - Pro urcitou osu je mozno blokové N10 G90 X10 Z=I1C(20) ; Z
inkrementalnich zadavat udaj rozméru pro koncovy | -inkrementalni
rozmérech bod odlisné od G90. rozmér, X-absolutni rozmér
IF Podminka skoku |- Kdyz je podminka skoku spinéna, N10 IF R1>5 GOTOF
nasleduje skok na blok s navestim., | LABEL3
jinak se provede nasledujici
pfikaz/blok, N80 LABELS: ...
v jednom bloku mudze byt i vice
prikazu IF.
Relacni operatory:
== rovna se, <> nerovna se,
> je vétsi, < je mensi,
>= vétsi nebo rovno,
<= mensi nebo rovno
LIMS Horni mezni 0.001 ... 99 Omezuje otacky vietena, kdyz je viz G96
otacky vietenau | 999.999 aktivovana funkce G96 - konstantni
prikaza G96, G97 fezna rychlost a G97
MEAS Mérfeni +1 =+1: Méfici vstup 1, nabézna hrana | N10 MEAS=-1 G1 X... Z...
S vymazanim -1 =-1: Méfici vstup 1, sestupna hrana |F...
zbytkové drahy
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MEAW Méfeni bez +1 =+1: Méfici vstup 1, ndabézna hrana | N10 MEAW=1 G1 X... Z...
mazani zbytkoveé | -1 =-1: Méfici vstup 1, sestupna hrana |F...
drahy
$A_DBBIn] Datovy byte Nacitani a zapis proménnych PLC N10 $A_DBR[5]=16.3 ;
$A_DBWI[n] | datové slovo zapis proménné typu REAL
$A_DBD[n] | dvojité datové ; s polohou offsetu 5
$A_DBR[n] |slovo ; (polohu, typ a vyznam
data typu REAL mezi NC a PLC je tfeba
sladit)
$A_MONIFA | Faktor pro >0.0 Pocatec¢ni hodnota: 1.0 N10 $A_MONIFACT=5.0 ;
CT monitorovani 5x rychlejSi uplynuti
zivotnosti zivotnosti
$AA_FXS Status, - Hodnoty: 0 ... 5 N10 IF $AA_FXS[X1]==
[osal najizdéni na osa:. identifikator osy stroje GOTOF ...
pevny doraz
$AA_MM[ Vysledek méfeni |- osa. |dentifikator osy, ktera se ma N10 R1=$AA_MM[X]
os4] osy v soufadném pfi méfeni pohybovat (X, Z)
systému stroje
$AA_MW][os | Vysledek mérfeni |- osa. |dentifikator osy, ktera se ma N10 R2=$AA_MWI[X]
al osy v soufadném pfi méfeni pohybovat (X, Z)
systému obrobku
$AC_MEA[1] | Stav méfici tlohy | - dodavany stav N10 IF $AC_MEAS[1]==
=0: stav vystupu, sonda dosud GOTOF .... ;pokud méfici
nesepnula sonda sepne, pokracovat v
1: Sonda sepnula programu...
Casovag pro 0.0... 10+300 Systémova proménna:
SA..._..._ dobu béhu: min (hodnotu Ize Doba od posledniho nabéhu fidiciho
TIME $AN_SETUP_TIM | jen Cist) systému
E min (hodnotu Ize Doba od posledniho normalni
$AN_POWERON | jen cist) nabéhu N10 IF
_TIME s Celkova doba béhu NC programu $AC_CYCLE_TIME==50.5
$AC_OPERATIN | s Doba béhu NC programu (jen
G_TIME S vybraného
$AC_CYCLE_TIM Doba, po kterou byl nastroj v zabéru
E
$AC_CUTTING_T
IME
Pocitadlo 0...999 999 999, | Systémova proménna:
$AC_..._ obrobku: celé ¢islo Celkovy skuteény pocet
PARTS $AC_TOTAL_PA Pozadovany pocet obrobk
RTS
$AC_REQUIRED Aktualni skute¢ny pocet N10 IF
_PARTS Pocet obrobk( specifikovany $AC_ACTUAL_PARTS==
$AC_ACTUAL_P uzivatelem 5....
ARTS
$AC_SPECIAL_P
ARTS
$AC_ Cislo aktivniho jen ke éteni
MSNUM fidiciho vietena
$P_ Cislo jen ke éteni
MSNUM naprogramované
ho fidiciho
vietena
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$P_NUM_ Pocet v jen ke ¢&teni
SPINDLES | konfiguraci
nastavenych
vieten
$AA_S[n] Skutecné otacky Cislo vietena n =1 nebo =2,
vietena n jen ke cteni
$P_S[n] Naposled Cislo vietena n =1 nebo =2,
naprogramované jen ke cteni
otacky vietena n
$AC_ Aktualni smér Cislo vietena n =1 nebo =2,
SDIR[N] otaceni vietena n jen ke cteni
$P_ Naposled Cislo vietena n =1 nebo =2,
SDIR[n] naprogramovany jen ke cteni
smeér otaceni
vietena n
$P_ Cislo aktivniho - jen ke ¢teni N10 IF $P_TOOLNO==12
TOOLNO nastroje T GOTOF ....
$P_TOOL Aktivni D-Eislo - jen ke ¢teni N10 IF $P_TOOL==
aktivniho nastroje GOTOF ....
$TC_MOP1[t | Mez pfedbézné 0.0... v minutach, hodnotu Ize zapisovati | N10 IF
,d] vystrahy Cist $TC_MOP1[13,1]<15.8
zivotnosti pro nastroj t, D-Cislo d GOTOF ....
$TC_MOP2[t | Zbyvaijici 0.0... v minutach, hodnotu Ize zapisovati | N10 IF
,d] Zivotnost Cist $TC_MOP2[13,1]<15.8
pro nastroj t, D-Cislo d GOTOF ...
$TC_MOP3[t | Mez piedbézné 0 ... 999 999 999, hodnotu Ize zapisovat i Cist N10 IF
,d] vystrahy pro celé Cislo pro nastroj t, D-Cislo d $TC_MOP3[13,1]<15
pocet kust GOTOF ....
$TC_MOPA4[t | Zbyvajici pocet 0...999 999 999, |hodnotu Ize zapisovat i Cist N10 IF $TC_MOP4[13,1]<8
,d] kust celé Cislo pro nastroj t, D-Cislo d GOTOF ...
$TC_MOP11 | Pozadovana 0.0 ... v minutach, hodnotu Ize zapisovati | N10
[t,d] Zivotnost Cist $TC_MOP11[13,1]=247.5
pro nastroj t, D-Cislo d
$TC_MOP13 | Pozadovany 0 ... 999 999 999, hodnotu |ze zapisovat i Cist N10
[t,d] pocet kusu celé &islo pro nastroj t, D-Cislo d $TC_MOP13[13,1]=715
$TC_TP8[t] | Stav nastroje - Dodavané stavové informace - N10 IF $TC_TP8[1]==
bitové kodovani GOTOF ....
pro nastroj t, (bit 0 az bit 4)
$TC_TPO[t] |Druh 0..2 Druh monitorovani nastroje t, zapis | N10 $TC_TP9[1]=2
monitorovani nebo ¢éteni :zvoleno monitorovani
nastroje 0: zadné monitorovani, 1: zivotnost, | poc¢tu kusu
2: pocet kusl
MSG() Hlaseni max. 65 znaku Textové hlaseni v uvozovkach MSG("MELDETEXT")
;samost. blok
N150 MSG() ;vymazani
predchoziho hlaseni
OFFN Sitka drazky u - v platnosti jen kdyz je aktivni N10 OFFN=12.4
pfikazu TRACYL, korekce radiusu nastroje G41, G42
jinak pfidavek
rozméru
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RND Zaobleni 0.010 ... 99 Vklada mezi dva konturové bloky N10 X... Z.... RND=...
999.999 zaobleni s tangencialnim napojenim | N11 X... Z...
a se zadanou hodnotou radiusu.
RNDM Modalni zaobleni |0.010 ... 99 Vklada na vSechny nasledujici rohy | N10 X... Y.... RNDM=.7.3
999.999 kontury ;modalni zaobleni zap.
tangencialni zaobleni se zadanou N11 X... Y...
hodnotou radiusu,
0 muze byt zadan specialni posuv N100 RNDM=.0 ;modalni
FRCM=... zaobleni vyp.
- modalni zaobleni vyp.
RPL Uhel otogeni u +0.00001 ... Udaj ve stupnich, thel pro viz ROT, AROT
pfikaza ROT, 359.9999 programovatelné oto¢eni v aktualni
AROT roviné G17 az G19
SET(,,,) Dosazeni hodnot SET: rzné hodnoty, od zadaného
pro pole prvku DEF REAL
REP() proménnych do: podle poé¢tu hodnot VAR2[12]=REP(4.5)
REP: stejna hodnota, od zadaného | ;vS§echny prvky na hodnotu
prvku az do konce 4.5
pole N10 R10=SET(1.1,2.3,4.4)
; R10=1.1, R11=2.3,
R4=4.4
SETMS(n) Definice vietena | n=1 nebo n=2 n: Cislo vietena, N10 SETMS(2) ; samost.
SETMS jako fidiciho pomoci SETMS bude v platnosti blok, 2.vieteno = Fidici
vietena jako preddefinované fidici vieteno
SF Bod nasazeni 0.001 ... 359.999 Udaj ve stupnich, bod nasazeni viz G33
zavitu u pfikazu zavitu se u prikazu G33 posune o
G33 zadanou hodnotu
SPI(n) Pfevod Cisla n =1 nebo =2,
vietena n na identifikator osy: napf. "SP1" nebo
identifikator osy "Cc"
SPOS Poloha vietena 0.0000 ... 359.9999 | Udaj ve stupnich, vieteno se zastavi | N10 SPOS-=....
v zadané pozici (vieteno musi byt N10 SPOS=ACP(...)
nalezité technicky vybaveno: N10 SPOS=ACN(...)
polohova regulace) N10 SPOS=IC(...)
SPOS(n) Cislo vietena n: 1 nebo 2 N10 SPOS=DC(...)
STOPFIFO | Pozastaveni Specialni funkce, STOPFIFO ;samost. blok,
rychlého plnéni paméti preprocesoru, dokud | zacatek pInéni
zpracovavaného neni zjistén pfikaz STARTFIFO, N10 X...
Useku "Pameéti preprocesoru naplnéna" N20 X...
nebo "Konec programu"
STARTFIFO | Zacatek rychlého Specialni funkce, N30 X...
zpracovavaného soubézné se uskutecnuje plnéni STARTFIFO ;samost. blok,
useku paméti preprocesoru. konec pInéni
STOPRE Zastaveni Specialni funkce, nasleduijici blok STOPRE ;samost. blok
pfedbé&zného bude dekddovan, az kdyz blok pred
zpracovani STOPRE je ukoncen.
TRACYL(d) |Frézovanina d: 1.000 ... 99 kinematicka transformace TRACYL(20.4) ;samost.
ploSe plasté valce | 999.999 (k dispozici jen s odpovidajici blok
konfiguraci) ; pramér valce: 20,4 mm
TRACYL(20.4,1) ; mozno
také
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TRANSMIT | Frézovani ¢elni - kinematicka transformace TRANSMIT ;samost. blok
plochy (k dispozici jen s odpovidajici TRANSMIT(1) ; mozno
konfiguraci) také
TRAFOOF Deaktivovani - Deaktivuje vSechny kinematické TRAFOOF ;samost. blok
TRANSMIT, transformace
TRACYL.
Soustruzeni
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9.2 Zadavani drahy

9.2.1 Programovani rozmérovych udaju

V této kapitole naleznete popis pfikazl, pomoci kterych miizete pfimo naprogramovat
rozmérove udaje pfevzaté z vykresu. Hlavni vyhodou tohoto postupu je, Ze pfi sestavovani
NC programu nemusite uskute¢novat zadné rozsahlé vypocty.

Poznamka

Prikazy popisované v této kapitole se ve vétsiné pfipadd nachazeji na pocatku NC
programu. ZpUlsob, jakym jsou tyto funkce kombinovany, neni zamyslen jako univerzalni.
Napfiklad volba pracovni roviny miize byt uskute€néna na jiném misté NC programu.
Skute¢nym ucelem této a vSech nasledujicich kapitol je ilustrovat tradi¢ni strukturu NC
programu.

Prehled typickych udani rozmér(

174

Zakladem vétsiny NC program je vyrobni vykres s konkrétnimi Gdaji rozmér(.

PFi sestavovani NC programu je velmi uzite¢né do programu pro obrabéni prevzit z
vyrobniho vykresu presné vSechny udaje rozmérl obrobku. Muze se jednat o nasleduijici:

¢ Udaje absolutnich rozmérd, pfikaz G90 s modalni platnosti se vztahuje na véechny osy v
bloku, dokud neni v nékterém z nasledujicich blokd odvolan pfikazem G91.

¢ Udaje absolutnich rozmér(, X=AC(hodnota). Pouze tato hodnota plati jen pro uvedenou
osu a tento udaj neni pfikazy G90/G91 ovliviiovan. Tento pfikaz je mozné pouzivat pro
vSechny osy a také pro polohovani vietena pfikazy SPOS, SPOSA a rovnéz pro
interpolacéni parametry I, J, K.

¢ Udaje absolutnich rozméra, X=DC(hodnota). Pfimé najizdéni na pozici po nejkratsi
draze. Tato hodnota plati jen pro uvedenou kruhovou osu a tento udaj neni pfikazy
G90/G91 ovliviiovan. Je mozné pouzivat i pro polohovani vietena pomoci pfikazt SPOS,
SPOSA.

¢ Udaje absolutnich rozmért, X=ACP(hodnota). Najizdéni na pozici v kladném sméru, tato
hodnota se uplatfuje jen pro kruhovou osu, jejiz rozsah ota€eni je pomoci strojniho
parametru nastaven na 0... < 360 stupn(.

o Udaje absolutnich rozmér, X=ACN(hodnota). Najizdéni na pozici v zaporném sméru,
tato hodnota se uplatfuje jen pro kruhovou osu, jejiz rozsah otaceni je pomoci strojniho
parametru nastaven na 0... < 360 stupnd.

¢ Udaje inkrementalnich rozmérd, pfikaz G91 s modalni platnosti se vztahuje na véechny
osy v bloku, dokud neni v nékterém z nasledujicich blok odvolan pfikazem G90.

o Udaje inkrementalnich rozmér(, X=IC(hodnota). Pouze tato hodnota plati jen pro
uvedenou osu a tento udaj neni pfikazy G90/G91 ovliviiovan. Tento pfikaz je mozné
pouzivat pro vSechny osy a také pro polohovani vietena prikazy SPOS, SPOSA a rovnéz
pro interpolac¢ni parametry |, J, K.

o Udaje rozmér( v palcich, pfikaz G70 plati pro véechny linearni osy v bloku, dokud neni v
nékterém z nasledujicich blok( odvolan pfikazem G71.
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¢ Udaje rozmér( v metrickych jednotkach, pfikaz G71 plati pro vechny linearni osy v
bloku, dokud neni v nékterém z nasledujicich blokd odvolan pfikazem G70.

o Udaje rozmér( v palcich jako u G70, plati ale i pro posuv a pro nastavované parametry
souvisejici s délkami.

o Udaje rozmér(i v metrickych jednotkach jako u G71, plati ale i pro posuv a pro
nastavované parametry souvisejici s délkami.

® Programovani primérd, pfikaz DIAMON je aktivuje
® Programovani primérd, pfikaz DIAMOF je deaktivuje

Programovani primér(, pfikaz DIAM90 pro bloky s posuvem s G90. Programovani radius(
pro bloky s posuvem s prikazem G91.

9.2.2 Zadavani absolutnich/inkrementalnich rozmért G90, G91, AC, IC

Funkce

Pomoci pfikaztl G90/G91 jsou zapsané informace o draze X, Z, ... vyhodnocovany bud’ jako
souradnice cilového bodu (G90) nebo jako draha, kterou ma osa ujet (G91). G90/G91 plati
pro vSechny osy.

OdliSné od nastaveni G90/G91 je mozné urcité informace o draze zadavat take v
absolutnich/inkrementalnich rozmérech pomoci pfikazli AC/IC s blokovou platnosti.

Tyto pfikazy neur€uji drahu, po které ma byt koncového bodu dosazeno. Pro tento ucel
existuje G-skupina (G0, G1, G2, G3,... viz kapitola "Pohyby os").

Programovani

G390 ; Zadavani absolutnich rozmérd
G91 : Zadavani inkrementalnich rozmérd

Z=AC(...) ;zadani absolutniho rozméru pro uréitou osu (zde: osa Z), blokova platnost
Z=IC(...) :zadaniinkrementalniho rozméru pro ur&itou osu (zde: osa Z), blokova platnost

X
G90 - absolutni soufadnice  AX G91 - inkrementalni soufadnice A

Obrazek 9-3 Rizné udaje rozméra ve vykresu

Soustruzeni
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Programovani

9.2 Zadavani drahy

Zadavani absolutnich rozméri G90

V pfipadé zadavani absolutnich rozmérd je Gdaj rozméru vztazen na po¢atek momentalné
platného souradného systému (soufadny systém obrobku nebo aktualni soufadny systém
obrobku nebo soufadny systém stroje). To zavisi na tom, jaka posunuti po¢atku jsou
momentalné aktivni: programovatelna, nastavitelna nebo zadna posunuti.

PFi spusténi programu je pro vSechny osy nastaven pfikaz G90, ktery zlstava aktivni tak
dlouho, dokud neni v néjakém pozdéjSim bloku deaktivovan pfikazem G91 (zadani
inkrementalnich rozmérd) (modalni platnost).

Zadavani inkrementalnich rozmért G91

PFi zadavani inkrementalnich rozmért odpovida Ciselna hodnota informaci o draze, kterou
ma osa urazit. Znaménko udava smér pohybu.

G91 plati pro vSechny osy a muze byt v nékterém dalSim bloku pfikazem G90 (zadavani
absolutnich rozmér() opét deaktivovan.

Zadavani pomoci pfikaza =AC(...), =IC(...)

Po soufadnici koncového bodu je zapotfebi zapsat znak rovna se. Hodnotu je nutno zadat
do kulatych zavorek.

Pomoci pfikazu =AC(...) je mozné zadat také absolutni soufadnice stfedu kruhu. Jinak je
vztaznym bodem pro stfed kruhu pocatecni bod kruhu.

Priklad programovani

176

N10 G90 x20 290 : Zadavani absolutnich rozmért

N20 X75 z=IC(-32) : Rozmér X se i nadale zadava absolutné, Z je zadan inkrementalné
N180 G91 X40 z2 : PFepnuti na zadavani inkrementalnich rozméri

N190 x-12 z=AC(17) : Rozmér X je i nadale zadavan inkrementalné, udaj Z absolutné

Soustruzeni
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Programovani
9.2 Zadavani drahy

9.2.3 Méfici jednotky palce nebo metrické jednotky: G71, G70, G710, G700

Funkce
Jestlize je vyrobek kétovan v jinych méficich jednotkach, nez jaké jsou v Fidicim systému
nastaveny jako zakladni (palce, pfip. mm), mohou byt i tyto (daje rozmérl zadavany v
programu pfimo. Ridici systém uskutecni pro tento ucel nezbytné prepoditavaci prace, aby
byly vS8echny rozméry v jednotkach zakladniho méficiho systému.

Programovani
G70 ; Zadavani rozméra v palcich
G71 ; Zadavani rozmértl v metrickych jednotkach
G700 : Zadavani rozméri v palcich, i pro posuv F
G710 ; Zadavani rozméra v metrickych jednotkach, i pro posuv F

Priklad programovani

N10 G70 X10 Z30 ; Zadavani rozmér( v palcich
N20 x40 250 ; G70 je v platnosti i nadale
N80 G71 X19 217.3 ; Od tohoto mista zadavani rozméra v metrickych jednotkéach

Informace
V zavislosti na zakladnim nastaveni bude Ffidici systém vSechny geometrické hodnoty
interpretovat bud’ jako rozméry v metrickych jednotkach nebo v palcich. Za geometrické
hodnoty je nutno povazovat také korekéni parametry nastroje a nastavitelna posunuti
pocatku, véetné jejich vypisovani; také posuv F mlze byt uveden v mm/min, pfip. v
palcich/min.
Zakladni nastaveni miize byt stanoveno pomoci strojniho parametru.
VSechny pfiklady uvadéné v tomto navodu k pouziti vychazeji ze zakladniho nastaveni
metrickych jednotek.
Podle pfikazt G70, resp. G71 jsou vSechny geometrické Udaje, které se vztahuji pfimo na
obrobek, vyhodnocovany jako rozméry v palcich, resp. metrickych jednotkach, napr.:
® Informace o draze X, Z u prikazd GO, G1, G2, G3, G33, CIP, CT
® |InterpolaCni parametry |, K (také stoupani zavitu)
® Radius kruhu CR
® Programovatelna posunuti po¢atku (TRANS, ATRANS)
VSechny zbyvajici geometrické udaje, které nemaji zadnou pfimou souvislost s popisem
obrobku, jako jsou posuvy, korekéni parametry nastroje, nastavitelna posunuti poc¢atku,
nejsou pfikazy G70/G71 nijak ovliviiovany.
Prikazy G700/G710 ovliviiuji oproti tomu jesté i posuv F (palce/min, palce/ot, pfip. mm/min,
mm/ot).

Soustruzeni
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Programovani

9.2 Zadavani drahy
9.24 Zadavani radiust-praméru: DIAMOF, DIAMON, DIAM90
Funkce
Pro obrabéni sou€asti jsou udaje o draze pro osu X (pfi¢na osa) programovany jako hodnoty
primérd. V programu je mozno v pripadé potreby pfepnout na zadavani radiusu.
Funkce DIAMOF, pfip. DIAMON vyhodnocuje zadani koncového bodu pro osu X bud jako
Udaj radiusu nebo Udaj priméru. Podle toho se objevi skute¢na hodnota ve vypisu v
souradném systému obrobku.
Je-li aktivni DIAM90, pak se nezavisle na zpUsobu zadavani rozmérd (G90/G91) skutecna
hodnota pro pfiénou osu X vzZdy vypisuje jako pramér. To plati také pro odecitani skutec¢né
hodnoty v soufadném systému obrobku, kdyz je aktivni MEAS, MEAW, $P_EP[x] a
$AA_IW[X].
Programovani
DIAMOF : Udaj radiusu
DIAMON ; Zadavani pramérd
DIAMY0 : Zadavani pramérd pro G90, zadavani radiusti pro G91
Udaj pramé 3 Udaj radiusu AX
aj prumeru TS Ny
DIAIJ\/IpON PFi¢na osa DIAMOF PFi¢na osa
S 2| el %J 2 ‘ 2 L( "
Q Q (S 2 14 4 4 5
Podélna osa Podélna osa

Obrazek 9-4 Zadavani priméru a radiust pro pfiénou osu

Priklad programovani

178

N10
N20
N30

N40
N50
N60
N70

N80
NS0
N10

GO X0 70
DIAMOF
Gl X30 S2000 MO3 FO0.8

DIAMON

Gl X70 zZ-20
Z-30

DIAMO90

G91 X10 z-20

G90 X10
0 M30

; Najizdéni na pocatecni bod
;Deaktivovani zadavani pramér(

; najizdéni na pozici radiusu X30
;Aktivovani zadavani pramér(
;Najizdéni na pozici priméru X70 a Z-20

;Programovani primérd pro absolutni rozmér a
;programovani radiust pro inkrementalni rozmér

;Inkrementalni rozmér
;Absolutni rozmér
; Konec programu

Soustruzeni
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Programovani

9.2.5

Funkce

Soustruzeni

9.2 Zadavani drahy

Poznamka

Programovatelna posunuti pomoci TRANS X... nebo ATRANS X... jsou vzdy vyhodnocovana
jako Udaje radiusu. Popis této funkce: Viz nasledujici kapitola.

Programovatelné posunuti po¢atku: TRANS, ATRANS

Programovatelna posunuti po¢atku mohou byt pouzivana pro nasledujici ucely:
® Opakuijici se tvary/uspofadani na riznych mistech jednoho obrobku.

® \olba nového vztazného bodu pro zadavani rozmér(.

® Jako pfidavek rozméru pro opracovani nacisto pfi hrubovani.

Timto zplsobem vznika aktualni souradny systém obrobku. Nové zapisované udaje rozméru
se pak vztahuji na tento systém.

Posunuti je mozné ve vSech osach.

Poznamka

V ose X ma pocatek soufadného systému obrobku kvli funkci pro programovani primérd
(DIAMON) a konstantni fezné rychlosti (G96) leZzet na ose otacéeni. Z tohoto divodu je
zapotfebi v ose X pouzivat zadna nebo jen mala posunuti (napf. pridavek rozméru pro
opracovani nagisto).

Obrobek - plvodni X

\'< _|\ AXaktualni

777777777777 L'*'*'*'" 77|7 J| P2 cictuaini
} | | [w ZObrobek
| P D
L / Posunuti X... Z...
—Z__

Obrobek - "posunuty”

Obrazek 9-5 Funkce programovatelného posunuti
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Programovani

9.2 Zadavani drahy
Programovani
TRANS Z... ; Programovatelné posunuti, vymaze viechny staré pfikazy posunuti, otoéeni,
faktoru zmény méfitka a zrcadlového prevraceni
ATRANS Z... - Programovatelné posunuti, pfigita se k uz existujicim pfikazim
TRANS ; bez hodnoty: Vymaze vSechny staré pfikazy posunuti, oto¢eni, faktoru zmény

méfitka a zrcadlového prevraceni.

Kazdy z pfikazd s TRANS/ATRANS vyZaduje samostatny blok.

Pfiklad programovani

N10

N20 TRANS Z5 ;Programovatelné posunuti, 5 mm v ose Z

N30 L10 ; Volani podprogramu, obsahuje posunutou geometrii
N70 TRANS ; Posunuti vymazano

Volani podprogramu - viz kapitola "Technika podprogram"

9.2.6 Programovatelny faktor zmény mérfitka: SCALE, ASCALE

Funkce

Pomoci pfikaz( SCALE, ASCALE je mozno pro vSechny osy naprogramovat faktor zmény
méfitka. Draha ve sméru pfislusné osy je odpovidajicim zpisobem zvétSena nebo
zmen$ena s timto faktorem.

Jako vztazny souradny systém pro zménu méfitka se bere pravé nastaveny soufadny
systém.

Programovani

SCALE X... Z... : Programovatelny faktor zmény méfitka, vymaze vSechny staré pfikazy
posunuti, oto¢eni, faktoru zmény méfitka a zrcadlového prevraceni

ASCALE X... Z... - Programovatelny faktor zmé&ny méfitka, pficita se k uz existujicim
pfikazlim

SCALE : bez hodnoty: Vymaze vSechny staré pfikazy posunuti, otoéeni, faktoru
zmeény méfitka a zrcadlového prevraceni.

Kazdy z pfikazd s SCALE, ASCALE vyzaduje samostatny blok.

Upozornéni
e \/ pfipadé kruhl by mél byt pro obé osy pouzit stejny faktor.

e Kdyz je aktivni pfikaz SCALE/ASCALE a je naprogramovan pfikaz ATRANS, bude se
zména méfitka tykat této hodnoty posunuti také.

Soustruzeni
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Programovani

9.2 Zadavani drahy
Obrobek - puvodni X
A Obrobek
| —R
| e
| | W
fffffffffffffff T S S
| | | Obrobek
T
| 2
\ Obrobek - zvétseny ve smérech X a Z

Obrazek 9-6 Priklad pro programovatelny faktor zmény méfitka

Priklad programovani

N20 L10 ; naprogramovana puvodni kontura
N30 SCALE X2 72 ; Kontura je ve smérech X a Z 2x zvétSena
N40 L10

Volani podprogramu - viz kapitola "Technika podprogramu”

Informace
Vedle programovatelnych posunuti a faktoru zmény méfitka existuji jesté funkce:
® Programovatelné oto¢eni ROT, AROT a
® programovatelné zrcadlové prevraceni MIRROR, AMIRROR.

Tyto funkce jsou pouzivany predevsim pfi frézovani. U soustruhll je mozZno s nimi pracovat s
funkci TRANSMIT.

Priklady pro otoCeni a zrcadlové prevraceni: viz kapitola "Prehled pfikaz("

Soustruzeni
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9.2 Zadavani drahy

9.2.7 Upnuti obrobku - nastavitelné posunuti poéatku: G54 az G59, G500, G53, G153

Funkce

Programovani

Nastavitelné posunuti po¢atku udava polohu pocatku soufadného systému (nuly) obrobku na
stroji (posunuti nuly obrobku vzhledem k po¢atku soufadného systému (nule) stroje). Tato
posunuti se zjistuji pfi upnuti obrobku na stroji a hodnotu je zapotiebi ulozit do pfislusného
datového pole. Hodnota je potom aktivovana programem, kdyz si vyberete jednu z Sesti
moznych seskupeni: G54 az G59.

Postup viz kapitola "Zadani/zména posunuti pocatku".

G54 : 1. nastavitelné posunuti po&atku
G55 : 2. nastavitelné posunuti po¢atku
G356 : 3. nastavitelné posunuti po&atku
G57 : 4. nastavitelné posunuti po&atku
G58 ; 5. nastavitelné posunuti pocatku
G59 ; 6. nastavitelné posunuti po¢atku
G500 ; Deaktivovani nastavitelného posunuti po¢atku - modalni
G53 ; Deaktivovani nastavitelného posunuti poc¢atku - blokové, potlacuje také
programovatelné posunuti
G153 : Stejné jako G53, potladuje navic jesté i zakladni frame
Obrobek 4k X Obrobek
N W
Z Obrobek
napr.: G54
Posunuti udavat jen v ose Z!
Obrazek 9-7 Nastavitelné posunuti po¢atku

Priklad programovani

182

N10 G54 ... ;Volani 1. nastavitelného posunuti po¢atku
N20 X... Z... ;Opracovani obrobku
NS0 G500 GO X... ; Deaktivovani nastavitelného posunuti po¢atku

Soustruzeni
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9.2 Zadavani drahy

9.2.8 Programovatelné ohrani¢eni pracovniho pole: G25, G26, WALIMON, WALIMOF

Funkce

Programovani

Soustruzeni

Pomoci prikazt G25, G26 je mozno pro vSechny osy definovat pracovni oblast, v niZ se osy
smi pohybovat, mimo ni se vSak pohybovat nemohou. Kdyz je aktivni délkova korekce
nastroje, jako rozhodujici se bere Spicka nastroje, jinak se pouzije vztazny bod drzaku
nastroje. Zadané soufadnice jsou vztazeny k soufadnému systému stroje.

Aby bylo mozné ohraniceni pracovniho pole pouzivat, musi byt pro pfislusnou osu
aktivovano. To se uskutecriuje pomoci vstupni obrazovky "Offset param" > "Setting data" >
"Working area limit" (Parametry posunuti > Nastavované parametry > Ohrani¢eni pracovniho
pole).

Existuji dva zpUsoby, jak pracovni oblast definovat:

e Zadani hodnot pomoci vstupni obrazovky Fidiciho systému "Offset param" > "Setting
data" > "Working area limit" (Parametry posunuti > Nastavované parametry > Ohraniceni
pracovniho pole).

Timto zplsobem bude ohrani¢eni pracovniho pole platit i v provoznim rezimu JOG.
® Programovani pomoci pfikaz(i G25/G26

Ve vyrobnim programu je mozno hodnoty pro jednotlivé osy zménit. Hodnoty zadané do
vstupni obrazovky "Offset param" > "Setting data" > "Working area limit" (Parametry
posunuti > Nastavované parametry > OhraniCeni pracovniho pole) se budou prepisovat.

Pomoci pfikazt WALIMON/WALIMOF v programu se ohrani¢eni pracovniho pole
aktivuje/deaktivuje.

G25 X... Z... ; DolIni ohrani&eni pracovniho pole

G26 X... Z... : Horni ohraniéeni pracovniho pole
WALIMON ; Aktivovani ohrani¢eni pracovniho pole
WALIMOF ; Deaktivovani ohraniéeni pracovniho pole

F vztazny bod
X drzaku nastroje
G26 E— _|
| Spicka nastroje
| —F |
| | |
I | [ >
Z1
| (stroj)
I
. 5 .
G25 7 7
G25 G26
Obrazek 9-8 Programovatelné ohranic¢eni pracovniho pole
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9.2 Zadavani drahy

Upozornéni

U pfikazi G25, G26 je zapotrebi pouzit kanalovy identifikator z MD 20080:
AXCONF_CHANAX_NAME_TAB.

U systému SINUMERIK 802D sl je mozno pracovat také s kinematickymi transformacemi
(TRAANG). Je mozné, ze je v konfiguraci nastaven jiny identifikator osy pro MD 20080 a
identifikator geometrické osy MD 20060: AXCONF_GEOAX_NAME_TAB.

G25, G26 se ve spojeni s adresou S pouziva také pro omezeni otacek vietena.

Ohraniceni pracovniho pole mlze byt aktivovano jen tehdy, pokud bylo pfisluSnymi
osami najeto na referenéni bod.

Priklad programovani

184

N10 G25 X0 240 ; Hodnota pro spodni ohraniéeni pracovniho pole
N20 G26 x80 27160 : Hodnota pro horni ohraniéeni pracovniho pole
N30 T1

N40 GO X70 Z150

N50 WALIMON ; Aktivovani ohranigeni pracovniho pole

; Pouze uvnitf pracovniho pole

N90 WALIMOF : Deaktivovani ohranigeni pracovniho pole

Soustruzeni
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Programovani

9.3

9.3.1

Funkce

9.3 Pohyb os

Pohyb os

PFimkova interpolace rychlym posuvem: GO

Pohyb rychlym posuvem GO se pouziva pro rychlé najizdéni nastrojem na uréenou polohu,
avSak nikoli k pfimému opracovavani obrobku.
Mohou se pohybovat vSechny osy sou€asné - po pfimkové draze.

Pro kazdou osu je ve strojnich parametrech definovana maximalni rychlost (rychly posuv).
Pokud se pohybuje jen jedna osa, pohybuje se rychlym posuvem. Pokud se pohybuji dvé
soucCasné, pak je rychlost pohybu po draze (vysledna rychlost) zvolena tak, aby bylo

dosahovano nejvysSi mozné rychlosti pohybu po draze, pfiemz se bere ohled na obé osy.

Programovatelny posuv (F-slovo) nema pro GO zadny vyznam.
GO je v platnosti az do jeho odvolani jinym pfikazem z této G-skupiny (G1, G2, G3, ...).

L] fx I!:——""m
" My W P2
R R R T
gu
— |

Obrazek 9-9 PFfimkova interpolace rychlym posuvem z bodu P1 do bodu P2

Priklad programovani

Informace

Soustruzeni

N10 GO X100 ze5

Poznamka

DalSi moznost, jak programovat pfimky, pfedpoklada pouziti pfikazu ANG=..., ¢imz se
zadava uhel. (Viz kapitola: "Programovani kontur".)

Pro najizdéni na uréitou pozici existuje dalSi skupina G-funkci (viz kapitola "Pfesné
najeti/rezim Fizeni pohybu po draze: G60, G64"). V pfipadé pfikazu G60 - pfesné najeti je
mozno pomoci dalsi G-skupiny zvoleno okno s rlznymi pfesnostmi. Pro presné najeti
existuje alternativni pfikaz s blokovou plsobnosti: G9.

Tyto moznosti byste méli mit na paméti, abyste mohli pfizplsobit své ukoly polohovani
konkrétni situaci.
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9.3 Pohyb os

9.3.2

Funkce

PFimkova interpolace pracovnim posuvem: G1

Nastroj se pohybuje z po¢ate¢niho bodu do koncového bodu po pfimé draze. Rychlost

pohybu po draze je uréena naprogramovanym F-slovem.
VSechny osy se mohou pohybovat soucasné.

G1 je v platnosti az do jeho odvolani jinym pfikazem z této G-skupiny (GO, G2, G3, ...).

Pfiklad programovani

186

—1
|
[ |
i Ax
T
g
M W
L H e
L
— |
Obrazek 9-10 Primkova interpolace s G1
NO5 G54 GO G90 x40 2200 S500 M3 : Nastroj se pohybuje rychlym posuvem, otacky
vietena 500 ot/min, vieteno se otaci vpravo
N10 G1 2120 FO.15 : PFimkova interpolace pracovnim posuvem 0.15
mm/otacku
N15 X45 7105
N20 Z80
N25 GO X100 ; Volny pohyb rychlym posuvem
N30 M2 ; Konec programu

Upozornéni: Dal$i moznost, jak programovat pfimky, pfedpoklada pouziti pfikazu ANG=...,

¢imz se zadava uhel.

Soustruzeni
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Programovani

9.3 Pohyb os

9.3.3 Kruhova interpolace: G2, G3

Funkce

Nastroj se pohybuje z po¢atecniho bodu do koncového bodu po kruhové draze. Smér je
uréen G-funkci:

XA ron -
1 1G2 1, G3
L 1 1 J
! ] ]
-
. »
< b
- — == == —>
ve sméru hodinovych ruciek proti sméru hodinovych rucicek z

Obrazek 9-11 Definice sméru opisovani kruhu G2-G3

Popis pozadovaného kruhového oblouku muze byt uveden riznymi zpUsoby:

G2/G3 a udani stfedu (+koncoveho bodu): G2/G3 a udani radiusu (+koncového bodu):
X A X A

Koncovy bod X, Z Koncovy bod X, Z

\
|
|
} napf. G2 X... Z... CR-...

‘ Radius kruhu CR
®sted,k | | Leeeeeood
Pocatecni bod X, Z Pocatecni bod X, Z
> >
G2/G3 a uhel vysece (+stfedu): G2/G3 a uhel vysece (+koncového bodu):
X 4 X
\ I Koncovy bod X, Z
|
| napf. G2 AR-... I... K... | napf. G2 AR-... X... Z..
\‘,\
| Uhel AR | Uhel AR
|
7777777 @ Stred I, K e
Pocateéni bod X, Z Pocate¢ni bod X, Z
>, >,

Obrazek 9-12 Moznosti programovani kruhu pomoci pfikazu G2-G3 na pfikladu G2

G2/G3 jsou v platnosti az do jejich odvolani jinym pfikazem z této G-skupiny (GO, G1, ...).

Rychlost pohybu po draze je uréena naprogramovanym F-slovem.
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Programovani
G2/G3 X... Y... I... J... : Stfed a koncovy bod
G2/G3 CR=... X... Y... : Radius kruhu a koncovy bod
G2/G3 AR=... T... J... : Uhel kruhové vysede a stied
G2/G3 AR=... X... Y... - Uhel kruhové vysece a koncovy bod
G2/G3 AP=... RP=... : Polarni soufadnice, kruh okolo pdlu
Poznamka

Dal8i moznosti pro programovani kruhu nabizeji pfikazy:
CT - Kruh s tangencialnim napojenim

CIP - Kruhovy oblouk pfes vnitfni bod (viz nasledujici kapitola).

Tolerance pro zadavani kruhové drahy

Kruhové drahy jsou fidicim systémem akceptovany jen s urcitou toleranci rozméru.
Porovnavan je pfitom radius kruhu v po¢ate¢nim a v koncovém bodé. Pokud je rozdil v ramci
tolerance, interni soufadnice stfedu se pfesné nastavi. Jinak se vypiSe chybové hlaseni.

Hodnota tolerance muze byt nastavena strojnim parametrem (viz "Navod k obsluze"
systému 802D sl).

Priklad programovani: Zadani stfredu a koncového bodu

Pocatecni bod /-\ Koncovy bod
! 1| " stred '
v =
| ® }
\
/
S . 2
%) T4
K
77N g
N >
NSEZEP z
40
50

Obrazek 9-13 Priklad pro zadani stfedu a koncového bodu

N5 G90 z30 X40 ; Pocatecni bod kruhového oblouku pro N10
N10 G2 Z50 X40 K10 I-7 ; Koncovy bod a stied

Soustruzeni
188 PFirucka pro programovani a obsluhu, 04/2007, 6FC5398-1CP10-3UAQ



Programovani

9.3 Pohyb os

Poznamka
Hodnoty stfedu jsou vztazeny na pocatecni bod kruhu!

Priklad programovani: Zadani koncového bodu a radiusu

X A

Pocatecni bod Koncovy bod

40
N

7N\ >
&ﬂ 30 Zz
50
Obrazek 9-14 Pfiklad pro zadani koncového bodu a radiusu
N5 G90 230 x40 : Pogateéni bod kruhového oblouku pro N10
N10 G2 z50 X40 CR=12.207 : Koncovy bod a radius
Poznamka

Zapornym znaménkem u hodnoty parametru CR=-... bude vybran kruhovy oblouk, ktery je

vétsi nez palkruh.
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PFiklad programovani: Zadani koncového bodu a uhlu kruhové vysece

X

4 pozatedni bod Koncovy bod
/

o

< N ’
7N >
N> 30 z

50

Obrazek 9-15 Priklad pro zadani koncového bodu a Uhlu kruhové vysece

N5 G90 Z30 X40
N10 G2 Z50 X40 AR=105

; Pocatecni bod kruhového oblouku pro N10
; Koncovy bod a uhel kruhové vysece

Priklad programovani: Zadani stfedu a Ghlu kruhové vysece

X
Pocatecni bod Koncovy bod ?
|
h 4 1
\ Stred !
o /
< AN /
™ ~ g
3 — |-
K »
7N >
1V
N2 ‘
40

Obrazek 9-16 Priklad pro zadani stfedu a uhlu kruhové vysece

N5 G90 730 X40
N10 G2 K10 I-7 AR=105

; Pocateni bod kruhového oblouku pro N10
; Stfed a Uhel kruhové vysece

Poznamka

Hodnoty stfedu jsou vztazeny na po¢atecni bod kruhu!
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9.34 Kruhova interpolace pres vnitini bod: CIP

Funkce

Smér kruhového oblouku pfitom vyplyva z polohy vnitfniho bodu (leziciho mezi po¢ate¢nim
a koncovym bodem). Zadani vnitiniho bodu: 11=... pro osu X, K1=... pro osu Z.
CIP je v platnosti az do jeho odvolani jinym pfikazem z této G-skupiny (GO, Gf1, ...).

Nastaveny zpUsob zadavani rozmérd G90 nebo G91 pfitom plati jak pro koncovy bod tak i
pro vnitfni bod!

X Vnitfni bod 11=..., K=...

Koncovy bod
\

|
!

Pocatecni bod /
I
\

45

\

40
’

p
N2/ >

Obrazek 9-17 Kruhovy oblouk se zadanim koncového a vnitfniho bodu na pfikladu s G90

Priklad programovani

N5 G90 Z30 X40
N10 CIP Z50 X40 K1=40 I1=45

; Pocatecni bod kruhového oblouku pro N10
; Koncovy bod a vnitfni bod
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Pomoci pfikazu CT a naprogramovanim koncového bodu v aktualni roviné (G18: rovina Z/X)
bude vytvoren kruhovy oblouk, ktery se tangencialné napojuje na pfedchazejici usek drahy

Radius a stfed tohoto kruhu jsou pfitom uréeny geometrickymi poméry z pfedchazejiciho
useku drahy a z naprogramovaného koncového bodu kruhového oblouku.

N20 C1 ...

(X..Z..)

Programovani:

N10 G1 Z20 F3 ; Pfimka
N20 CT X... Z... ; Kruh s tangencialnim

Koncovy bod kruhu

napojenim

Obrazek 9-18 Kruh s tangencialnim pfechodem na predeSly usek drahy

9.3 Pohyb os
9.3.5 Kruh s tangencialnim pfechodem: CT
Funkce
(kruh nebo pfimka).
N10 G1 ...
—>
192
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9.3.6 Rezani zavitll s konstantnim stoupanim: G33

Funkce

Pomoci funkce G33 je mozno nasledujicim zpusobem vyrabét zavity s konstantnim
stoupanim:

® Zavit na valcovych télesech

e Zavit na kuzelovych télesech

® \/ngjSi zavit

® Jednochody a vicechody zavit

® Neékolik zavitovych blokd (nékolik zavitll v fadé za sebou)
Predpokladem je vieteno se systémem pro méreni drahy.

G33 je v platnosti az do jeho odvolani jinym pfikazem z této G-skupiny (GO, G1, G2, G3, ...).

/— vnéjsi

vnitfni

Obrazek 9-19 Vnéjsi a vnitfni zavit na pfikladu valcového zavitu

Pravé nebo levé zavity

To, zda je zavit pravy nebo levy, se nastavuje smérem otaceni vietena (M3 - vieteno se
otadi vpravo, M4 - vieteno se otaci vlevo). Dale je jesté zapotfebi naprogramovat otacky
vietena do adresy S, pfipadné tyto otacky nastavit.
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Programovani
Poznamka: Pro délku zavitu je zapotiebi brat v ivahu také drahu nabéhu a vybéhu!
Bo¢ni pohled Pohled shora
XA Délka zavitu
Koncovy bod s nab&hem a vyb&hem Pocéatecni bod Znacka 0 stupnl

snimace vietena

A

Stoupani
Stoupani: | nebo K
(Hodnota je po celé
délce zavitu

bloku G33 konstantni)

Pravy nebo levy zavit pomoci M3 nebo M4
s nabéhem a vybéhem

Obrazek 9-20 Programovatelné veli€iny u zavitu s G33

X Stoupani: K
Valcové zavity
G33Z.K.. ]
————— -
Z
Uhel kuzele je Stoupani: K
KuZelové zavity mensi nez 45 stupnt =
G33Z... X... K... L »

(stoupani K, protoZe v ose Z je draha delsi) Stoupani:

Uhel kuzele je
G337 X | vétsi nez 45 stupnu

(stoupani |, protoZe v ose X je draha delSi)

X Stoupani:
Rovinné zavity pant:
G33 X... I... '
__________________ -»
A

Obrazek 9-21 Prifazeni stoupani u valcovych, kuzelovych a pficnych zavitl
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Kuzelové zavity

U kuzelovych zavitli (jsou zapotfebi Gdaje pro 2 osy) musi byt pouzita poZadovana adresa
stoupani | nebo K pro osu s delSi drahou (vétsi délkou zavitu). Druhé stoupani se uz
neudava.

Posunuti po¢ateéniho bodu SF=

Posunuti po¢ate¢niho bodu pro vieteno je zapotiebi, jestlize se maji vyrabét zavity s
posunutymi fezy nebo vicechodé zavity. Posunuti pocatecniho bodu se v bloku pro vyrobu
zavitu s G33 programuje pomoci adresy SF (absolutni pozice).

Pokud neni Zadné posunuti po¢atecniho bodu SF zapsano, aktivuje se hodnota z
nastavovaného parametru "Pocatec¢ni uhel u zavitu" (SD 4200: THREAD_START_ANGLE).
Upozornéni: Naprogramovana hodnota pro SF se vzdy uklada také do tohoto
nastavovaného parametru.

Priklad programovani

Vdlcovy zavit, dva chody, posunuti po¢ate¢niho bodu 180 stupil, délka zavitu (véetné
nabéhu a vybéhu) 100 mm, stoupani zavitu 4 mm/ot.
Pravy zavit, valec je jiz obroben:

N10 G54 GO G90 X50 z0 S500 M3 ; Najizdéni na poéateéni bod, vieteno se otagi
vpravo

N20 G33 Z-100 K4 SF=0 ; Stoupani: 4 mm/ot

N30 GO X54

N40 ZO

N50 X50

N60 G33 z-100 K4 SF=180 ; 2. chod, posunuti 0 180 stupnid

N70 GO X54 ...
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Zavit ve vice blocich

Pokud ma byt naprogramovano nékolik zavitovych blokl za sebou (zavit ve vice blocich),
posunuti po¢atecniho bodu ma smysl jen u 1. zavitového bloku. Pouze zde se udaj vyuziva.

Zavity ve vice blocich jsou automaticky svazany pomoci pfikazu G64 - rezim fizeni pohybu

po draze.
XA N10 G33 Z... K... SF=...
3. blok s G33 N20 Z... X... K...
(N30) N30 Z... X... K...
2. blok s G33
(N20) 1. blok s G33
(N10)

Obrazek 9-22 Priklad pro zavit ve vice blocich (zfetézeni zavitd)

Rychlost pohybu os

U zavith vyrabénych pomoci pfikazu G33 vyplyva rychlost pohybu osy pro zavit dané délky z
otacek vietena a stoupani zavitu. Posuv F nema zadny vyznam. Zdstava ale ulozen v
paméti. AvSak maximalni rychlost osy (rychly posuv) definovana strojnim parametrem
nem(ize byt pfekroCena. V takovém pfipadé se aktivuje alarm.

Informace
Dilezité
e Korekéni prepinac otacek vietena (override vietena) by mél pfi obrabéni zavitu zlstavat v
nezménéné poloze.

e Korekéni pfepinac posuvu (korekce posuvu) nema v tomto bloku Zadnou funkci.
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9.3.7 Programovatelny nabéh a vybéh u pfikazu G33: DITS, DITE

Funkce

U zavitd vyrabénych pomoci pfikazu G33 musi byt obrobena také draha jeho nabéhu a
vybéhu. V téchto oblastech dochazi ke zrychlovani nebo brzdéni osy (v pfipadé kuzelového
zavitu obou os). Tyto draha zavisi na stoupani zavitu, otackach vietena a dynamice osy
(konfigurace).

Pokud je draha, ktera je pro nabéh nebo vybéh k dispozici, omezena, je pfipadné nutné
omezit otacky vietena tak, aby tato draha byla postacuijici.

obrabéni, pfip. aby se cela problematika zjednodusila, je mozné drahu nabéhu a vybéhu v
programu zadat zvlast. Bez zadani se uplatriuji hodnoty z nastavovanych parametra (SD).
Udaje v programu se zapisuiji do parametru SD42010: THREAD_RAMP_DISPI[0] ... [1].
Pokud tato draha pro uskute¢néni v konfiguraci nastaveného zrychleni osy nepostacuije,
bude osa vzhledem ke zméné zrychleni pfetizena. Pro nabéh zavitu se potom aktivuje alarm
22280 "Prili$ kratka nabézna draha". Tento alarm je Cisté informativni a nema zadny vliv na
zpracovani vyrobniho programu.

Draha vybéhu plsobi na konci zavitu jako vzdalenost pro zaobleni. Diky tomu se dosahne
hladké zmény pohybu osy pfi pozvednuti nastroje.

Programovani

DITS=... ; Dréaha nabéhu zavitu u pfikazu G33

DITE=... ; Draha vybéhu zavitu u pfikazu G33

Tabulka 9-3 Hodnoty pro DITS a DITE, pfip. SD42010: THREAD_RAMP_DISP

-1...<0: Spousténi/brzdéni posuvu osy se uskutecriuje se zrychlenim nastavenym v
konfiguraci.
Pro ryv plati odpovidajici aktualni nastaveni z programu BRISK/SOFT.

0: Spousténi/brzdéni posuvu osy pfi Fezani zavitu se uskutecCruje se skokovou
zménou zrychleni.

>0: Zadava se draha nabéhu / vybéhu zavitu u G33.
Aby se zabranilo aktivovani alarmu 22280 je potfeba u velmi malych drah
nabéhu, pfip. vybéhu davat pozor na hranice zrychleni osy.

Upozornéni: Hodnota SD42010 po resetu / na zaCatku programu je -1.
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Vybéh Nabéh

Poc¢atecni bod

- W I | oy

Obrazek 9-23 Draha nabéhu a vybéhu se zaoblenim u zavitu s G33

Pfiklad programovani

N40 G90 GO Z100 X10 M3 S500
N50 G33 z50 K5 SF=180 DITS=4 DITE=2 : Nabéh 4 mm, vyb&h 2 mm
N60 GO X30
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9.3.8 Rezani zavit(l s proménnym stoupanim: G34, G35

Funkce

Pomoci pfikazi G34 nebo G35 mohou byt vyrabény zavity s proménnym stoupanim v
jednom bloku:

® (34 ; zavit s (linearné) se zvySujicim stoupanim
® G35 ; zavit s (linearné) se snizujicim stoupanim

Obé funkce jsou velmi podobné funkci pfikazu G33 a plati pro né stejné pocatecni
podminky.

G34 nebo G35 je v platnosti az do jeho odvolani jinym pfikazem z této G-skupiny (GO, G1,
G2, G3, G33, ...).

Stoupani zavitu:
® | nebo K ; pocatecni stoupani zavitu v mm/ot., vztazeno k ose X nebo Z

Zména stoupani zavitu:
V bloku s G34 nebo G35 ma adresa F vyznam zmény stoupani zavitu:
Stoupani (mm na otacku) se méni na kazdou otacku.

® F; Zména stoupani zavitu v mm/o2.

Upozornéni: Adresa F ma mimo pfikazy G34, G35 jesté vyznam hodnoty pracovniho
posuvu, pfip. u pfikazu G4 doby prodlevy. Zde naprogramované hodnoty zUstavaji ulozeny.

Zjistovani hodnoty F
Jestlize je pocatecni a koncové stoupani zavitu znamo, maze byt zména stoupani zavitu,
kterou je zapotfebi naprogramovat, vypocitana podle nasledujici rovnice:

Ke? - Ka? |
F=—1[mm/U?]
2xLle
Pfitom plati:

Ke stoupani zavitu v cilovém bodé soufadné osy [mm/ot]
Ka poCate¢ni stoupani zavitu (naprogramovano v |, K) [mm/U]
L délka zavitu v [mm]

Programovani
G34 Z... K... F... ; Valcovy zavit se zvysujicim se stoupanim
G35 X... I... F... ; Zavit v roviné s klesajicim stoupanim
G35 Z... X... K... F... ; Kuzelovy zavit s klesajicim stoupanim
Soustruzeni
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Pfiklad programovani

Tabulka 9-4 Valcovy zavit, na konci s klesajicim stoupanim

N10 M3 sS40 : Spusténi vietena

N20 GO G54 G90 G64 210 X60 : Najizdéni na podateéni bod

N30 G33 2z-100 K5 SF=15 ; Zavit, s konstantnim stoupanim 5 mmjot
; Pocatecni bod v pozici 15 stupnu

N40 G35 2-150 K5 FO.16 : poateéni stoupani 5 mm/ot

; zména hodnoty stoupani 0,16 mm/ot?2
; Délka zavitu 50 mm
; Pozadované stoupani na konci bloku 3 mm/ot.

N50 GO X80 ; Pozvednuti v ose X
N60 2120

N100 M2

9.3.9 Zavitova interpolace: G331, G332

Funkce

Tato funkce je u brusek uréena pro pouZziti pfedevsim pro jejich 2. vieteno (pohanény
nastroj) - dalsi informace viz kapitola "2. vieteno".

Pfedpokladem je vieteno s polohovou regulaci a se systémem pro méreni drahy.

Pomoci pfikazt G331/G332 mohou byt vyrabény zavity bez vyrovnavaci hlavicky, pokud to
vSak dynamické chovani vietena a os umozhuje.

Pokud je vSak vyrovnavaci hlavicka pouzita, zmenSuji se drahové diference, které musi
vyrovnavaci hlavicka pohlcovat. Diky tomu je mozné brouSeni zavitd s vy$Simi otackami
vietena.

Pomoci pfikazu G331 se provadi brouseni, pfikazem G332 pohyb v opaéném sméru.
Hloubka brouseni se zadava prostrednictvim osy, napf. Z; stoupani zavitu se zadava pomoci
odpovidajiciho interpolaéniho parametru (v tomto pfipadé: K).

U pfikazu G332 se naprogramuje stejné stoupani jako u pfikazu G331. Pfepnuti sméru
otaceni vietena se uskutec€nuje automaticky.

Otacky vietena je zapotfebi naprogramovat do pfikazu S, bez pfikazi M3/M4.

PFed brouSenim zavitu pomoci pfikazu G331/G332 musi byt vieteno pifikazem SPOS=
prepnuto do rezimu polohové regulace.

Pravé nebo levé zavity

Znaménko u stoupani zavitu urCuje smér otaceni vietena:
kladné: otaceni vpravo (jako u M3)
zaporné: otaceni vlevo (jako u M4)

Poznamka:
Kompletni cyklus pro vrtani zavitu se zavitovou interpolaci je jiz pfipraven jako standardni
cyklus CYCLEB84.
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Rychlost pohybu os

U zavitl vyrabénych pomoci pfikazt G331/G332 vyplyva rychlost pohybu os pro zavit dané
délky z otacek vietena a stoupani zavitu. Posuv F nema zadny vyznam. Z(istava ale ulozen
v paméti. AvSak maximalni rychlost osy (rychly posuv) definovana strojnim parametrem
nemUze byt prekrocena. V takovém pfipadé se aktivuje alarm.

Priklad programovani

metricky zavit 5,
stoupani podle tabulky: 0,8 mm/ot, vyvrtana dira je jiz pfipravena:

N5 G54 GO G90 X10 25 ; Najizdéni na pocateéni bod

N10 SPOS=0 ; Vfeteno v rezimu regulace polohy

N20 G331 Z-25 KO0.8 S600 ; Brouseni zavitu, K kladné = vieteno se otaci vpravo, koncovy
bod -25 mm

N40 G332 75 KO0.8 - Navrat

N50 GO X... Z...

9.3.10 Najizdéni na pevny bod: G75

Funkce

Pomoci pfikazu G75 je mozné najizdét na dva pevné stanovené body stroje, napf. na bod
pro vyménu nastroje. Tato pozice je pro vSechny osy ulozena ve strojich parametrech.
Neplati zadna posunuti po¢atku. Rychlost je pro vSechny osy dana jejich rychlym posuvem.
Pfikaz G75 vyzaduje samostatny blok a ma blokovou platnost. Je zapotfebi naprogramovat
identifikator osy stroje!

V bloku za pfikazem G75 je znovu aktivni pfedchazejici G-funkce ze skupiny "druh
interpolace" (GO, G1,G2, ...).

Priklad programovani
N10 G75 X1=0 21=0

Poznamka: Naprogramované hodnoty pozic pro X1, Z1 (zde = 0) budou ignorovany, tyto
hodnoty v§ak musi byt zapsany.
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9.3.11 Najizdéni na referenéni bod: G74

Funkce

Pomoci pfikazu G74 je mozné najizdéni na referen¢ni bod uskuteénit v ramci NC programu.
Smér a rychlost jsou pro kazdou osu stanoveny ve strojnich parametrech.

Pfikaz G74 vyzaduje samostatny blok a ma blokovou platnost. Je zapotiebi naprogramovat
identifikator osy stroje!

V bloku za pfikazem G74 je znovu aktivni pfedchazejici G-funkce ze skupiny "druh
interpolace" (GO, G1,G2, ...).

Priklad programovani

N10 G74 X1=0 z1=0

Poznamka: Naprogramované hodnoty pozic pro X1, Z1 (zde = 0) budou ignorovany, tyto
hodnoty v8ak musi byt zapsany.

9.3.12 Méreni se spinaci sondou: MEAS, MEAW

Funkce

Programovani

202

Tato funkce je k dispozici u systému SINUMERIK 802D sl plus a pro.

Jestlize se v bloku s pfikazy pohybu os nachazi pfikaz MEAS=... nebo MEAW=..., pak v
okamziku, kdy je zachycen signal sepnuti pfipojené méfici sondy, budou pozice pohybujicich
se 0s zaznamenany a ulozeny do paméti. Vysledek méfeni mlze byt pro kazdou osu v
programu precten.

V pripadé prikazu MEAS je pohyb os v okamziku, kdy je zaznamenan signal sepnuti sondy,
zabrzdén a zbytkova draha, kterou je jeSté potfeba urazit, je vymazana.

MEAS=1 (F31 Koo Z.en ; Méfeni s nab&znou hranou signalu méfici sondy, zbytkova
U dréha vymazana

MEAS=-1 (F51 Xewo Z... : Mé&feni se sestupnou hranou signalu méfici sondy, zbytkova
U dréha vymazana

MEAW=1 (F51 Xewo Z... : Mé&Feni s nab&znou hranou signalu méfici sondy, bez
U vymazani zbytkové drahy

MEAW=-1 (F51 Xewo Zonn : Mé&feni se sestupnou hranou signalu méfici sondy, bez
U vymazani zbytkové drahy

POZOR

V pfipadé prfikazu MEAW: Méfici sonda se pohybuje i poté, co doslo k jejimu sepnuti, a
pohyb skon¢i az v naprogramované pozici. Nebezpedi posSkozeni!

Soustruzeni
PFiru¢ka pro programovani a obsluhu, 04/2007, 6FC5398-1CP10-3UAQ



Programovani
9.3 Pohyb os

Stav méfici ulohy
Pokud doslo k sepnuti méfici sondy, ma proménna $AC_MEA[1] po bloku méfeni hodnotu

=1, jinak ma hodnotu =0.
PFi zahajeni bloku s pfikazem méfeni se této proménné dosazuje nulova hodnota.

Vysledek méreni

Pro osy, které se v bloku s pfikazem mérfeni pohybovaly, se vysledek po skon¢eni tohoto
bloku uklada do nasledujicich proménnych, kde jsou tyto hodnoty v pfipadé uspésného
sepnuti méfici sondy k dispozici:
V souradném systému stroje: $AA_MM[os4]
V soufadném systému obrobku: $AA_MW][os4]

Osa predstavuje X nebo Z.

Priklad programovani

N10 MEAS=1 Gl X300 z-40 F4000 ; Mé&feni s vymazanim zbytkové drahy, nabézna
hrana

N20 IF $AC_MEA[1]==0 GOTOF MEASERR : Chyba méfeni?

N30 R5=$AA MW[X] R6=SAA MW[Z] ; Zpracovani zméfenych hodnot

N100 MEASERR: MO ; Chyba méteni

Upozornéni: Pfikaz IF - viz kapitola "Podminéné programové skoky".
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9.3.13 Posuv F

Funkce

Programovani

Posuv F predstavuije rychlost pohybu po draze a odpovida velikosti geometrického souctu
slozek rychlosti vSech os, které se na pohybu podileji. Rychlosti jednotlivych os pfitom
vyplyvaiji z jejich podilu na pribéhu drahy.

Posuv F se uplatiuje pfi druzich interpolace G1, G2, G3, CIP a CT a z(listava zachovan tak
dlouho, dokud neni zapsano nové F-slovo.

F...
Poznamka:V pfipadé celo¢iselnych hodnot muze desetinna te¢ka odpadnout, napf.: F300

Jednotky pro posuv F pomoci prikazi G94, G95

Jednotky pro F-slovo jsou stanoveny nasledujicimi G-funkcemi:
® G94 F jako posuv v mm/min
® (95 F jako posuv v mm/otacku vietena (ma smysl jen tehdy, pokud vieteno bézil)

Poznamka:

Tyto jednotky plati, je-li nastaven metricky systém méficich jednotek. V souladu s
informacemi v kapitole "Méfici jednotky palce nebo metrické jednotky" je mozné i nastaveni,
v némz se pouzivaji palce.

Priklad programovani

Informace

204

N10 G94 F310 ; Posuv v mm/min
N110 5200 M3 ; Spusténi vietena
N120 G95 F15.5 ; Posuv v mm/otacku

Poznamka: Pokud provedete zménu pomoci pfikazli G94 - G95, zapiste nové F-slovo!

G-skupina s pfikazy G94, G95 obsahuje jesté funkce G96, G97 pro konstantni feznou
rychlost. Tyto funkce maji jeSté navic vliv na S-slovo.
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9.3.14 Pfesné najeti/rezim fizeni pohybu po draze: G9, G60, G64

Funkce
Pro nastaveni pohybového chovani na hranicich blokd a pro pfechody na dalSi blok existuji
G-funkce, které umoznuji optimalni pfizplsobeni riznym pozadavkim. Napf. si mizete prat,
aby polohovani os probihalo rychle, nebo pozadujete, aby kontury drahy byly zpracovavany
pres vice blok(.
Programovani
G60 : Pfesné najeti, modalini platnost
Go64 ; Rezim fizeni pohybu po draze
G9 ; Pfesné najeti, blokova platnost
G601 ; Okno pfesného najeti jemné
G602 ; Okno pfesného najeti hrubé

Presné najeti G60, G9

Pokud je funkce pfesného najeti (G60 nebo G9) aktivovana, rychlost je kvlli dosazeni
presné cilové polohy na konci bloku snizena na nulu.

Pfitom je mozno pomoci dalSich funkci s modalni platnosti nastavit, kdy je interpolacni
pohyb tohoto bloku povazovan za ukonceny a kdy se tedy prejde na dalsi blok.

® G601 Okno pfesného najeti jemné
Pfechod na dalSi blok se uskutecni tehdy, kdyz vSechny osy dosahnou "jemného okna
presného najeti" (hodnota ve strojnim parametru).

® (G602 Okno presného najeti hrubé
Prechod na dalsi blok se uskutec¢ni tehdy, kdyz vSechny osy dosahnou "hrubého okna
presného najeti” (hodnota ve strojnim parametru).

Volba okna pfesného najeti vyraznym zplsobem ovliviiuje celkovy €as, za ktery ma byt
velky pocet polohovacich operaci proveden. Jemna nastaveni vyzaduji vice ¢asu.
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X4 Pfechod na dal3i blok

pfi "hrubém" / pfi "jemném"

G602 (hrubé)

»
>

z

Obrazek 9-24 Hrubé nebo jemné okno pfesného najeti, v platnosti pfi G60-G9,
zvétSené zobrazeni okna

Priklad programovani

N5 G602 ; Okno presného najeti hrubé

N10 GO G60 z... ; Pfesné najeti, modalni platnost

N20 X... Z... ; G60 je v platnosti i nadale

N50 Gl G601 ... ; Okno presného najeti jemné

N80 G64 Z... ; Pfepnuti do rezimu fizeni pohybu po draze
N100 GO G9 Z... ; Pfesné najeti je v platnosti jen v tomto bloku
N111 ... ; Opét rezim fizeni pohybu po draze

Poznamka: Pfikaz G9 zajiSt'uje pfesné najeti pouze v bloku, v némz se nachazi; G60 je viak
v platnosti az do svého odvolani pfikazem G64.

Rezim Fizeni pohybu po draze G64

206

Cilem rezimu fizeni pohybu po draze je zabranovat brzdénim na hranicich blokl a pfechazet
na dalSi blok s pokud mozno stale stejnou rychlosti pohybu po draze (v pfipadé
tangencialnich pfechodu). Funkce pracuje s predvidanim pribéhu rychlosti na vice blokd
dopfedu (funkce Look Ahead).

V pfipadé prechodll, které nejsou tangencialni (roh), dochazi podle okolnosti k tak
prudkému snizeni rychlosti, Ze osy v kratkém Case prodélavaji relativné velkou zménu
rychlosti. To ma v téchto situacich za nasledek velkou hodnotu ryvu (zménu zrychleni).
Aktivovanim funkce SOFT m(ize byt velikost ryvu omezena.
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Priklad programovani

N10 G64 Gl Z... F... ; Rezim Fizeni pohybu po draze
N20 X.. ; PokraGovani rezimu fizeni pohybu po draze
N180 G6O ... ; PFepnuti na pfesné najeti

Predvidani pribéhu rychlosti (funkce Look Ahead)

V rezimu fizeni pohybu po draze s G64 fidici systém automaticky zjiStuje na nékolik NC-
blokd dopfedu, jak bude vypadat pribéh rychlosti. Jsou-li pfechody aspon pfiblizné
tangencialni, umoznuje to zrychlovani nebo zpomalovani na vice blocich. U drah, které se
skladaji z kratkych usekl v mnoha NC-blocich, je tak mozno dosahnout vysSich rychlosti
nez bez tohoto predvidani na nékolik blok( dopredu.

Posuv I I I I I I I I I I
A ! ! ! G64 - rezim fizeni pohybu po draze s Look Ahead

| | | | | | | | | |

Naprogramovany posuv F ! ! ! !

F1 o /7 o | | | | |

N6 , N7 N8 | N9 ,N10 | N11

|-
Ny N3 N12 Draha bloku

Obrazek 9-25 Porovnani pribéhu rychlosti u pfikazl G60 a G64 s kratkymi Useky drahy v blocich
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9.3.15 Chovani zrychleni: BRISK, SOFT

BRISK
Osy stroje méni svou rychlost s maximalni pfipustnou hodnotou zrychleni az do dosazeni
konecné rychlosti. Funkce BRISK umozhuje ¢asové optimalni praci. Pozadované hodnoty
rychlosti je dosahovano v kratkém case. Pribéh zrychleni je vdak poznamenan skokovymi
zménami.
SOFT
Zrychleni os stroje probiha podle spojité nelinearni charakteristiky az do dosazeni kone¢né
hodnoty rychlosti. ProtoZe zrychleni neprochazi trhavymi zménami, umoznuje funkce SOFT
shizeni zatizeni stroje. Stejné chovani se pouziva i pfi brzdicich operacich.
Rychlost
(draha) A BRISK SOFT
(Casove optimalni) (Setfi mechaniku)
Pozadovana — —_——— —
hodnota

- _ _

- 1

—_—

t1

t2

Obrazek 9-26

Principialni prabéh rychlosti pohybu po draze u funkci BRISK-SOFT

Programovani

BRISK
SOFT

Pfiklad programovani
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N10 SOFT Gl X30 Z84 F6.5

N90 BRISK X87 Z104

; Skokové zmeény zrychleni po draze
; Zrychleni po draze s omezenim ryvu

; Zrychleni po draze s omezenim ryvu

; Dale se skokovymi zmé&nami zrychleni
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9.3.16 Procentualni korekce zrychleni: ACC

Funkce
V nékterych Usecich programl se miize ukazat jako potfebné programové zménit hodnotu
zrychleni osy nebo vietena, ktera je nastavena strojnim parametrem. Toto programovatelné
zrychleni je procentualni korekci zrychleni.
Pro kazdou osu (napf. X) nebo vieteno (S) mize byt naprogramovana procentualni hodnota
> 0% a < 200%. Interpolace osy se pak uskutechuje s touto zménénou hodnotou zrychleni.
Vztaznou hodnotou (100%) je platna hodnota ze strojniho parametru pro zrychleni dané osy
nebo vietena. U vietena je jeSté navic vztazna hodnota ovlivnéna témito faktory:
® stupen prevodovky
® zvoleny rezim (rezim regulace polohy nebo regulace otacek)

Programovani
ACC[nézev osy] = procentualni hodnota : pro osu
ACC[S] = procentudlni hodnota

; pro vieteno

Priklad programovani

N10 ACC[X]=80
N20 ACC[S]=50

; 80% zrychleni pro osu X
; 50% zrychleni pro osu vieteno

N100 ACC[X]=100 ; Deaktivovani korekce pro osu X:

Platnost

Omezeni je v platnosti pro vSechny druhy interpolace v provoznich rezimech AUTO a MDA,
ale nikoli v provoznim rezimu JOG a pfi najizdéni na referen¢ni bod.

Korekce se deaktivuje pfifazenim hodnoty ACCJ...] = 100 nebo pomoci funkce RESET a na
konci programu.

Naprogramovana hodnota korekce je aktivni také pfi posuvech ve zkuSenim zpracovani.

/\POzOR

Hodnota vySsi nez 100% smi byt naprogramovana jen tehdy, pokud je toto zatizeni
pripustné pro mechaniku stroje a pokud pohony disponuji odpovidajicimi rezervami. Pokud

tato zasada neni dodrzena, mdze to mit za nasledek poSkozeni mechaniky stroje a/nebo
chybova hlaseni.
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9.3.17 Posuv s doprednou regulaci: FFWON, FFWOF

Funkce
Prostfednictvim dopfedné regulace se pfi pohybu po draze snizuje vleCna chyba na nulu.
Pohyby s dopfednou regulaci umoziiuji vysSi pfesnost pohybu po draze a tim i lepSi
vysledky obrabéni.
Programovani
FFWON : Zapnuti dopfedné regulace
FEWOF ; Vypnuti dopfedné regulace

Pfiklad programovani

N10 FEWON ; Zapnuti dopfedné regulace
N20 Gl X... Z... F9
N80 FEFWOF ; Vypnuti dopfedné regulace

9.3.18 3.a4.o0sa

Predpoklady
Ridici systém je konfigurovan pro 3 nebo 4 osy.

Funkce

V zavislosti na provedeni stroje mize byt zapotiebi 3. a 4. osa. Tyto osy mohou byt
realizovany jako linearni nebo jako kruhové. Identifikator pro tyto osy je definovan vyrobcem
stroje (napf. U, C nebo A).

U kruhovych os miize byt v konfiguraci nastaven rozsah jejich pohybu mezi 0 ... < 360
stupnd (funkce modulo).

Pokud to konstrukce stroje umoznuje, mlze se 3. nebo 4. osa pohybovat linearné soucasné
spolu s ostatnimi osami. Pokud se vSak tato osa pohybuje v bloku s pfikazy G1 nebo G2/G3
spolu s ostatnimi osami (X, Z), neni ji pfifazena zadna slozka posuvu F. Jeji rychlost se Fidi
podle doby, kterou potfebuji na urazeni drahy osy X, Z. Jeji pohyb zacina a kon¢i spolu s
ostatnimi drahovymi osami. Tato rychlost v§ak nemuze byt vyssi, nezZ je pevné definovana
mezni hodnota.

Jestlize je v bloku naprogramovana pouze tato 3. nebo 4. osa, pohybuje se v pfipadé
pfikazu G1 s momentalné platnou hodnotou posuvu F. Pokud se pfitom jedna o kruhovou
osu, jsou jednotkami pro posuv F bud stupné/min v pfipadé pfikazu G94 nebo stupné/otacku
vietena v pfipadé G95.

Pro tyto osy mohou byt definovana posunuti po¢atku, a to nastavitelna (G54 ... G59) a
programovatelna (TRANS, ATRANS).
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Priklad programovani
4. osa je kruhova osa s identifikatorem A
N5 G94 : F v mm/min nebo ve stupnich/min
N10 GO X10 230 A45 ; Draha X-Z rychlym posuvem, osa A se pohybuije ve stejném &ase
N20 G1 X12 233 A60 F400 :praha X-Z s posuvem 400 mm/min, osa A se pohybuije ve stejném
Case
N30 G1 A90 F3000 : Osa A najizdi samotna na pozici 90 stupiiti s rychlosti 3000
stupfid/min
Specialni pfikazy pro kruhové osy: DC, ACP, ACN
napf. pro kruhovou osu A
A=DC(...) ; Udaj absolutniho rozméru, na pozici se najizdi pfimo (po nejkratsi
draze)
A=ACP(...) ; Udaj absolutniho rozméru, na pozici se najizdi v kiadném sméru
A=ACN(...) : Udaj absolutniho rozméru, na pozici se najizdi v zaporném sméru
Priklad:
N10 A=ACP(55.7) : Najizdéni na absolutni pozici 55,7 stupfiti v kladném sméru
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9.3.19 Doba prodlevy: G4

Funkce

Mezi dvéma NC-bloky miizete zpracovani na definovanou dobu pozastavit tim, Ze vlozite
samostatny blok s pfikazem G4, napr. kvili fezani naprazdno.

Pouze v tomto bloku jsou slova F... nebo S... pouzivana pro zadani ¢asového Udaje. Jakykoli
dfive naprogramovany posuv F nebo otacky vietena S zUstavaji zachovany.

Programovani

G4 F... ; Doba prodlevy v sekundach
G4 S... ; Doba prodlevy v otaCkach vietena

Pfiklad programovani

N5 Gl F3.8 z-50 5300 M3 PpPosuv F, otacky vietena S
N10 G4 F2.5 : Doba prodlevy 2,5 sekundy
N20 z70
N30 G4 S30 : Cekani po dobu 30 otadek vietena, coz pfi
; S=300 ot/min a korekci otacek 100% odpovida t=0,1 min
N40 X... : Posuv a otacky vietena jsou opét v platnosti

Poznamka

Pfikaz G4 S... je mozno pouzit pouze tehdy, kdyz je k dispozici fizené vieteno (jestlize se
pro naprogramovani hodnoty ota¢ek rovnéz pouziva prikaz S...).
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9.3.20 Najizdéni na pevny doraz

Funkce
Tato funkce je k dispozici u systému 802D sl plus a 802D sl pro.
Pomoci funkce "Najizdéni na pevny doraz" (FXS = Fixed Stop) je mozné vytvaret definované
sily pro upnuti obrobku, jaké jsou napf. zapotfebi pro hrotové objimky a drzaky. Kromé toho
muzete pomoci této funkce najizdét na mechanické referenéni body. V pfipadé dostateéné
snizeného krouticiho momentu Ize uskute€fovat také jednoduché méfici operace, aniz by
bylo nutné mit pfipojenu méfici sondu.

Programovani
FXS[osal=1 ; Aktivovani najizdéni na pevny doraz
FXS[osa]=0 ; Deaktivovani najizdéni na pevny doraz
FxST[osal=... ; Moment upnuti, udaj v % z maximalnino momentu pohonu
FXSW[osal=...

; Monitorovani Sifky okna pro pevny doraz v mm/stupen

Poznamka: Jako identifikator osy by se mél pouzivat pfredevsim identifikator osy stroje,
(napf. X1). Pouziti kanalového identifikatoru osy (napf. X) je pfipustné jen tehdy, pokud neni
aktivni zadné otoCeni sourfadného systému a pokud je tato osa pfimo pfifazena ose stroje.

Pfikazy maji modalni platnost. Draha posuvu a aktivovani funkce FXS[osa]=1 musi byt
naprogramovany v jednom bloku.

Priklad programovani - aktivovani

N10 G1 G9%4 ...

N100 X250 2100 F100 FXS[Zl]=1 Pr(? osu stroje Z1_ je aktivovana funkce FXS,
FXST[Z1]=12.3 ; upinaci moment je 12,3%,

FXSW([z1]=2

; Sitka okna 2 mm
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Upozornéni

PFi aktivovani funkce musi pevny doraz lezet mezi poc¢atecni a cilovou pozici.

Zadani momentu FXST][ ]= a Sifky okna FXSW][ ]= jsou nepovinna. Pokud tyto parametry
nejsou zadany, plati hodnoty z pfislusnych nastavovanych parametr(i (SD).
Naprogramované hodnoty se pfevezmou z nastavovanych parametrl. Na za¢atku jsou
nastavovanym parametrim dosazeny hodnoty ze strojnich parametrt. Pfikazy FXST][
]=... pfip. FXSWI[ ]=... mohou byt zménény na libovolném misté programu. Zmény
vstupuji v platnost pfed pohyby posuvu v daném bloku.

™ |

7777777 o KQ:—ZTﬂ
. |

—|;| / ->|‘|<— L Vy‘chozi pozice

(naprogramovana koncova pozice) Okno monitorovani pevného dorazu

Skute€na pozice (dosazeno pevného dorazu)

Konec&na pozice

( FXSW[Z1])

Obrazek 9-27 Priklad pro najizdéni na pevny doraz, hrotova objimka se pfitlaci na obrobek

DalSi pfiklady programovani

N10 G1 G94
N20 X250 2100 F100 FXS[X1]=1 - Pro osu stroje X1 je aktivovan pfikaz FXS,
; upinaci moment a $itka okna z nastavovanych parametri

N20 X250 z100 F100 FXS[X1]=1 . Pro osu stroje X1 je aktivovan piikaz FXS,
FXST[X1]=12.3 ; upinaci moment je 12,3%, $ifka okna z SD

N20 X250 2100 F100 FXS[X1]=1 - Prg osu stroje X1 je aktivovan pfikaz FXS,
FXST[X1]=12.3 FXSW[X1]=2 ; upinaci moment je 12,3%, $itka okna 2 mm

N20 X250 2100 F100 FXS[X1]=1 - Prg osu stroje X1 je aktivovan pfikaz FXS,

FXSW[X1]=2

; upinaci moment z nastavovanych parametrd, Sitka okna
2mm

Pevného dorazu dosazeno

Poté, co je dosazeno pevného dorazu:

214

Zbytkova draha je vymazana a je dosazena nova pozadovana hodnota polohy.

Moment pohonu naroste az na naprogramovanou mezni hodnotu FXST[ ]=..., pfip.
hodnotu z nastavovanych parametr( a zUstane pak konstantni.

Aktivuje se monitorovani pevného dorazu v ramci zadané Sifky okna
(FXSWI ]J=... pfip. hodnota z nastavovanych parametr).
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Deaktivovani funkce

PFi deaktivovani funkce se spousti zastaveni pfedbézného zpracovani. V bloku s FXS[X1]=0
se maji nachazet pfikazy posuvu.

Priklad:
N200 Gl G94 X200 Y400 F200 Osa X1 se bude stahovat z okna pevného
FXS[X1] = 0 dorazu na pozici X=200.

/\POZOR

Pohyby posuvu na navratovou pozici musi vést od okna pevného dotazu, jinak by mohlo
dojit k poSkozeni pevného dorazu nebo stroje.

Pfechod na nasledujici blok se provede po dosazeni navratové pozice. Jestlize zadna
navratova pozice neni zadana, uskutec¢ni se prechod na nasledujici blok pfimo po vypnuti
omezeni momentu.

Dalsi informace

e Piikazy "Méfeni s vymazanim zbytkové drahy" (pfikaz MEAS) a "Najizdéni na pevny
doraz" nemohou byt naprogramovany souc¢asné v jednom bloku.

e Jestlize je aktivni funkce "Najizdéni na pevny doraz", monitorovani kontury se neprovadi.

® Jestlize hranice momentu poklesla natolik, Zze osa neni schopna dosahnout zadané
pozadované hodnoty, regulator polohy se zablokuje na své mezni hodnoté a odchylka od
kontury za¢ne narustat. V tomto provoznim stavu mize mit zvySeni mezniho momentu za
nasledek nahlé trhavé pohyby. Je zapotiebi zajistit, aby osa byla schopna sledovat
pozadovanou drahu. Za tim ucelem je nutno zkontrolovat, Ze odchylka od kontury neni
vétsi nez pfi neomezeném momentu.

® Pomoci strojniho parametru mize byt definovana nabézna hrana pro novy mezni
moment, aby se zabranilo jeho skokovému nastaveni (napf. aby se zabranilo otisku
hrotové objimky).

Systémové proménné pro stavové informace: $AA_FXS[os4]

Tato systémova proménna dodava stav operace "Najizdéni na pevny doraz" pro uvedenou
osu:

Hodnota= O0: Osa se nenachazi na pevném dorazu.

1: Na pevny doraz bylo Uspés$né najeto (osa je v monitorovacim okné pevného
dorazu).

Najizdéni na pevny doraz bylo nelispés$né (osa neni na dorazu).
Najizdéni na pevny doraz aktivovano
Doraz byl rozpoznan

Najizdéni na pevny doraz je deaktivovano. Deaktivovani jesté neni dokonceno.

Nacitani této systémové proménné ve vyrobnim programu spousti zastaveni pfedbézného
zpracovani.

Soustruzeni
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U systému SINUMERIK 802D sl mohou byt nacitany pouze statické stavy pfed a po
aktivovani/deaktivovani funkce.

Potladeni alarmu
Pomoci strojniho parametru maze byt potlacenou spousténi nasledujicich alarma:
® 20091 "Pevného dorazu neni dosazeno"
® 20094 "Najizdéni na pevny doraz preruseno"

Literatura: "Popis funkci", kapitola "Najizdéni na pevny doraz"

9.3.21 Snizeni posuvu se zpozdénim v rozich (FENDNORM, G62, G621)

Funkce

V pfipadé automatického zpozdovani v rozich se hodnota posuvu kratce pfed dosazenim
prislusného rohu snizuje podle kfivky zvonovitého tvaru. Kromé toho muize byt pomoci
nastavovanych parametr(i definovan pfidavek rozméru pro odpovidajici chovani nastroje v
rohu. Jedna se o nasleduijici:

® Zacatek a konec snizené hodnoty posuvu
e Korekce, o kterou je posuv snizen
® Rozpoznavani odpovidajiciho rohu

Rohy, kterych se toto snizeni posuvu tyka, budou ty, jejichz vnitini uhel je mensi nez Uhel
stanoveny pfislusnym nastavovanym parametrem.

Prostfednictvim pfeddefinované hodnoty FENDNORM se funkce automatické korekce v rozich
vypina.

Odkaz na literaturu
Popis funkci dialektu ISO pro systém SINUMERIK

Programovani
FENDNORM
G62 G4l
nebo
G621

Soustruzeni
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Parametry

Soustruzeni

9.3 Pohyb os

FENDNORM Deaktivovani automatického zpozdéni v rozich
G62 Zpozdéni na vnitfnich rozich pfi aktivni korekci radiusu nastroje
G621

Zpozdéni na v8ech rozich pfi aktivni korekci radiusu nastroje

Prikaz G62 je v platnosti jen na vnitinich rozich, kdyz je
® aktivni korekce radiusu nastroje G41, G42 a
® aktivni rezim fizeni pohybu po draze G64, G641

Na odpovidajici roh se najizdi se snizenou hodnotou posuvu, ktera vyplyva z nasledujiciho
vzorce:

F * (korekce pro snizeni hodnoty posuvu) * korekce sniZzeni hodnoty posuvu

Maximalniho mozného snizeni rychlosti posuvu je dosazeno presné tehdy, kdyz nastroj,
vztazeno na drahu jeho stfedu, dosahne bodu, v némz se ma uskuteénit zména sméru na
prislusném rohu.

G621 funguje analogicky k pfikazu G62 na kazdém rohu, na ktery osy stanovené pfikazem
FGROUP narazi.
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9.4 Pohyby vietena

9.4.1 Otacky vietena S, smér otaceni

Funkce

Jestlize je stroj vybaven fizenym vietenem, rychlost tohoto vietena v otaCkach za minutu se
programuje pomoci adresy S.
Smeér otaceni a zaCatek, pfip. konec pohybu se zadavaji pfedem pomoci pfikazu M-funkce.

M3 ; Vieteno se otaci doprava
M4 : Vfeteno se otadi doleva
M5 ; Zastaveni vietena

Poznamka: V pripadé celociselnych hodnot S muze desetinna te¢ka odpadnout, napf. S270.

Informace

Jestlize pfikaz M3 nebo M4 napiSete v bloku s pohyby os, budou pfikazy M-funkci
zpracovany pfed pohyby téchto os.

Standardni nastaveni: Pohyby os zacinaji az tehdy, kdyz se vieteno rozto¢i na pozadované
otacky (M3, M4). Také pfikaz M5 je vysilan pfed pohybem os. Na zastaveni vietena se ale
neceka. Pohyby os zalinaji jesté pfedtim, nez se vieteno zastavi.

Vieteno se zastavi také na konci programu nebo aktivovanim funkce RESET.

Na zaCatku programu jsou nastaveny nulové otacky vietena (S0).

Poznamka: Pomoci strojnich parametrd mohou byt konfigurovana i jina nastaveni.

Pfiklad programovani

N10 G1 X70 220 F3 S270 M3 . pfed posuvem os X, Z se vieteno rozto&i na 270 ot/min
smérem doprava

N80 S450 ... ; Zména otacek

N170 GO 2180 M5 : Pohyb ve sméru osy Z, vieteno se zastavuje
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9.4.2 Omezeni otacek vietena: G25, G26

Funkce

Pomoci programu miizete prostfednictvim pfikazi G25 nebo G26 a adresy vietena S s
mezni hodnotou otacek definovat omezeni pro jinak platné mezni hodnoty otacek. Sou¢asné
s tim se prepisuji pfisluSné nastavované parametry uvedenymi hodnotami.

Prikazy G25 nebo G26 vzdy vyzaduji samostatny blok. Dfive naprogramované otacky
vietena S zlstavaji zachovany.

Programovani

G25 s... : Dolni mezni hodnota otaéek vietena
G26 S... : Horni mezni hodnota otadéek vietena

Informace

UplIné krajni mezni hodnoty otaéek vietena jsou definovany ve strojnich parametrech.
Zadanim pres ovladaci panel mohou byt aktivovany nastavované parametry umoznujici dalSi
omezeni.

U funkce G96 - konstantni fezna rychlost - miiZze byt je$té naprogramovana/nastavena dal$i
horni mezni hodnota (LIMS).

Priklad programovani

N10 G25 sl1z : Dolni mezni hodnota otagek vietena: 12 ot/min
N20 G26 S700 : Horni mezni hodnota otaéek vietena: 700 ot/min

Soustruzeni
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94.3 Nastavovani vietena do pozadované polohy: SPOS

Predpoklady

Vieteno musi byt technicky vybaveno pro rezim polohové regulace.

Funkce

Pomoci funkce SPOS= je mozno vieteno nastavit do urcité Ghlové polohy. Prostfednictvim
regulace polohy je vieteno v této pozici udrzovano.

Rychlost operace najizdéni do pozadované polohy je definovana strojnim parametrem.

Je-li pfikaz SPOS=hodnota vyvolan z pohybu definovaného pfikazem M3/M4, zlstane smér
otaéeni zachovan az do konce operace polohovani. V pfipadé polohovani z klidu se bude na
pozadovanou pozici najizdét po nejkratsi draze. Smér pfitom vyplyva z pfislusné pocate€ni a
koncové polohy.

Vyjimka: Prvni pohyb vietena, tzn. pokud nebyla dosud provedena synchronizace méficiho
systému. V tomto pfipadé je smér stanoven ve strojnim parametru.

Takeé ostatni specifikace pohybu pro vieteno pomoci pfikazil SPOS=ACP(...),
SPOS=ACN(...), ... jsou mozné, stejné jako u kruhovych os.

Pohyb se uskutec¢niuje soubézné s pfipadnymi pohyby os ve stejném bloku. Tento blok je
pak ukonéen, az kdyz jsou dokon&eny oba tyto pohyby.

Programovani

SPOS=. .. : Absolutni pozice: 0 ... < 360 stupid

SPOS=ACP(...) : Udaj absolutniho rozméru, na pozici se najizdi v kladném sméru
SPOS=ACN (.. .) ; Udaj absolutniho rozméru, na pozici se najizdi v zaporném sméru
SPOS=IC(...) ; Inkrementalni zadani rozméru, znaménko definuje smér pohybu

SPOS=DC(...) : Udaj absolutniho rozméru, na pozici se najizdi pfimo (po nejkratsi
draze)

Priklad programovani

N10 SPOS=14.3 : Poloha vietena 14,3 stupiill

N80 GO X89 7300
SP0OS=25.6

N81 X200 Z300

; Polohovani vietena spolu s pohyby os. Blok je ukonéen, az kdyz
jsou dokonc&eny vSechny pohyby.

; Blok N81 zac¢ne, az kdyz je dosazeno polohy vietena z bloku N80.
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944 Stupné prevodovky

Funkce

V konfiguraci miize byt pro vieteno nastaveno az 5 prevodovych stupnu slouzicich pro
pFizpUsobeni jeho otacek/krouticiho momentu. Volba prevodového stupné se v programu
uskutec¢nuije prostfednictvim pfikazu M-funkce.

® M40 ; automaticka volba stupné pfevodovky

® M41 az M45 ; stupen prevodovky 1 az 5

945 2. vieteno

Funkce
U systému SINUMERIK 802D sl plus a 802D sl pro je k dispozici 2. vieteno.
U téchto Fidicich systému je mozno vyuzivat také funkci kinematickych transformaci
TRANSMIT a TRACYL pro frézovaci prace na soustruzich. Tyto funkce vyzaduji 2. vieteno
pro pohanény frézovaci nastroj.
Hlavni vieteno se u téchto funkci chova jako kruhova osa.

Ridici vieteno

S fidicim vietenem je spojena fada funkci, s nimiz Ize pracovat jen u tohoto vietena:

G95 ; Otackovy posuv

G96, G97 ; Konstantni fezna rychlost

LIMS ; Horni mezni otacky u prikazt G96, G97
G33, G34, G35, - Rezani zavi AVi A0

8331, "3352 ; Rezani zavitu, zavitova interpolace

M3, M4, M5, S... : Jednoduché tdaje pro smér otadeni, zastaveni a oracky

Ridici vieteno je definovano v konfiguraci (strojni parametr). Zpravidla se jedna o hlavni
vieteno (vieteno 1). V programu maze byt i jiné vieteno definovano jako vieteno fidici:

SETMS (n) ; Vfeteno n (= 1 nebo 2) je od tohoto okamziku Fidicim vietenem.

Prepnuti do ptvodniho stavu mize byt provedeno nasledujicim zpisobem:

SETMS ; Ridici vfeteno nastavené v konfiguraci je od tohoto okamziku
opét fidicim vietenem
SETMS (1) ; VFeteno 1 je od tohoto okamziku opét Fidicim vietenem.

Definice fidiciho vietena zménéna v programu plati pouze do skonceni / pferuseni tohoto
programu. Potom je opét v platnosti Fidici vifeteno nastavené v konfiguraci.

Soustruzeni
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Programovani pomoci Cisla vietena

Nékteré funkce vietena mohou byt ovladany také pomoci Cisla vietena:

Sl=..., S2=... ; Otacky vietena pro vieteno 1, pfip. 2

M1=3, Ml=4, MI=5 ; Pfikazy pro smér otaceni, zastaveni pro vieteno 1

M2=3, M2=4, M2=5 ; Pfikazy pro smér otaceni, zastaveni pro vieteno 2
M1=40, ..., M1=45 ; Stupné prevodovky pro vieteno 1 (pokud jsou k dispozici)
M2=40, ..., M2=45 ; Stupné prevodovky pro vieteno 2 (pokud jsou k dispozici)
SPOS[ n ] : Polohovani vietena

SPI (n) ; Pfevod ¢isla vietena n na identifikator osy,

; napf. "SPI1" nebo "CC"
; n musi byt platnym &islem vietena (1 nebo 2)
; Funkce identifikatoru vietena SPI[n] a Sn je identicka.

SP_S[ n ] ; Naposled naprogramované otacky vietena n
SAA S[ n ] ; Skuteéné otacky vietena n

SP_SDIR[ n ] ; Naposled naprogramovany smér otaceni vietena n
SAC_SDIR[ n ] ; Aktualni smér otadeni vietena n

K dispozici jsou 2 vietena

Pomoci systémové proménné muze byt v programu zjiStovano:

$P_NUM_SPINDLES ; Poget v konfiguraci nastavenych vieten (v kanalu)
$P_MSNUM : Cislo naprogramovaného fidiciho vietena
$AC_MSNUM - Cislo aktivniho Fidiciho vietena

Soustruzeni
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9.5 Specialni funkce pro soustruzeni

9.5.1 Konstantni fezna rychlost: G96, G97

Funkce
Pfedpoklad: Musi byt k dispozici vieteno s regulaci otacek.

Kdyz je aktivovana funkce G96, jsou otacky vietena, s nimiz se v daném okamziku obrabi
pramér obrobku (pFi¢na osa), pfizplsobovany takovym zplisobem, aby naprogramovana
fezna rychlost S na bfitu nastroje zlistavala konstantni:

Otacky vietena x primér = konstantni

S-slovo je od bloku s pfikazem G96 vyhodnocovano jako fezna rychlost. G96 ma modalni
platnost az do jeho odvolani jinou G-funkci z této skupiny (G94, G95, G97, ...).

Programovani

G96 S... LIMS=... F...
G97

; Aktivovani konstantni fezné rychlosti
; Deaktivovani konstantni fezné rychlosti

: Rezna rychlost, jednotky m/min
LIMS=

F

; Horni mezni otacky vietena u prikaza G96, G97 v platnosti
; Posuv v jednotkach mm/otacku - jako u G95

Poznamka:
Pokud byl pfedtim aktivni pfikaz G94 misto G95, musi byt znovu napsano vyhovujici F-
slovo!

I
I viv s

I X (pfiéna osa
- + (p )
| l}

T |
Mo W e
{} _ I D2 | | [p1]] (é @fS,D = otacky vietena

L D1, D2 = pramér
— D1 x SD1=D2 x SD2=Dn x SDn=konstantni

Obrazek 9-28 Konstantni fezna rychlost G96
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Pohyb rychlym posuvem
PFi najizdéni rychlym posuvem GO se zadné zmény otacek neuskutecriuji.

Vyjimka: Pokud se ma rychlym posuvem najizdét na konturu a nasledujici blok obsahuje
druh interpolace G1 nebo G2, G3, CIP, CT (blok kontury), potom se uz v bloku najizdéni
s GO nastavuji otacky pro nasledujici blok kontury.

Horni mezni hodnota otacek, LIMS=

PFi obrabéni z velkych na mensi priméry mohou otacky vietena prudce narlstat. Proto se
doporucuje zadavat horni mezni hodnotu otacek LIMS=... . Pfikaz LIMS se uplatfuje jen u
pfikazti G96 a G97.

Naprogramovanim pfikazu LIMS=... se pfepisuje hodnota uloZzena v nastavovaném
parametru (SD 43230: SPIND_MAX_VELO_LIMS). Tento nastavovany parametr je v
platnosti, pokud pfikaz LIMS neni zapsan.

Maximalni hodnotu otaek naprogramovanou pfikazem G26, pfi. definovanou strojnimi
parametry vSak neni mozné pfikazem LIMS= prepsat.

Aktivovani konstantni fezné rychlosti: G97

Funkce "Konstantni fezna rychlost" je pfikazem G97 aktivovana. Pokud je G97 aktivovano,
je zapsané S-slovo vyhodnocovano jako otacky vietena v otackach za minutu.

Pokud Zadné nové S-slovo neni zapsano, otaci se vieteno dale s témi otackami, jaké byly
zadany naposled, kdyz byla aktivni funkce G96.

Pfiklad programovani

N10O ... M3 ; Smér otadeni vietena

N20 G96 $120 LIMS=2500 . Zapnuti konstantni fezné rychlosti, 120 m/min, mezni otacky 2500
ot/min

N30 GO X150 : Za4dna zména otacek, protoze blok N31 obsahuje GO

N31 X50 Z... ; Zadna zména otaéek, protoZe blok N32 obsahuje GO

N32 X40 : Najizdéni na konturu, nové otacky budou automaticky nastaveny
tak, jak je zapotfebi na za¢atku bloku N40

N40 Gl FO0.2 X32 Z... : Posuv 0,2 mm/otacku

N180 G97 X... Z... : Konstantni fezna rychlost vypnuta

N190 s... : Nové otacky vietena, ot/min

Informace

Funkce G96 muze byt deaktivovana takeé prikazy G94 nebo G95 (stejna G-skupina). V tomto
pfipadé budou pro dalSi postup opracovani v platnosti naposled naprogramované otacky
vietena S, leda Ze by bylo napsano nové S-slovo.

Programovatelna posunuti TRANS nebo ATRANS (viz kapitola tohoto nazvu) by se méla
pouzivat s nulovymi nebo jen minimalnimi hodnotami pro pfi¢énou osu X. Nula soufadného
systému obrobku by méla lezet na ose otaceni. Jediné tak je u funkce G96 zaruCena
presnost.
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9.5.2 Zaobleni, faseta

Funkce

V rozich kontury mizete vkladat prvky fasety (CHF, pfip. CHR) nebo zaobleni (RND).
Jestlize si prejete, aby nékolik rohl kontury za sebou bylo zaobleno stejnym zpisobem,
muzete toho dosahnout pomoci funkce "Modalni zaobleni" (RNDM).

Posuv pro fasetu/zaobleni mlzete naprogramovat pomoci pfikazu FRC (blokové) nebo
FRCM (modalng). Pokud pfikaz FRC/FRCM neni naprogramovan, plati hodnota normalniho
posuvu F.

Programovani

CHE=... : VloZeni fasety, hodnota: délka fasety
CHR=... : VloZeni fasety, hodnota: délka ramena fasety
RND=. .. : Vlozeni zaobleni, hodnota: radius zaobleni
RNDM=. . . : Modalni zaobleni:
hodnota > 0: radius zaobleni, modalni vkladani zaobleni aktivovano

Toto zaobleni se bude vkladat ve vSech nasledujicich konturovych
rozich.

hodnota = 0: modalni zaobleni deaktivovano
FRC=... ; Blokovy posuv pro fasetu/zaobleni,
hodnota > 0: posuv v mm/min v pfipadé pfikazu G94, pfip. v mm/ot. v
pripadé G95
FRCM=. .. ; Modalni posuv pro fasetu/zaobleni:
hodnota > 0: Posuv v mm/min (G94), pfip. v mm/ot. (G95),
aktivovani modalniho posuvu pro fasetu/zaobleni
hodnota = 0: deaktivovani modalniho posuvu pro fasetu/zaobleni
Pro fasetu/zaobleni plati hodnota posuvu F.

Informace
Funkce faseta/zaobleni vklada tyto prvky v aktualni roviné G17 az G19.

Prislusny pfikaz CHF= ... nebo CHR=... nebo RND=... nebo RNDM=... se zapisuje v bloku s
pohyby os, které vedou do pfislusného rohu.

Jestlize je délka kontury v blocich sousedicich s vkladanym prvkem nedostatec¢na, pro
fasetu a zaobleni se automaticky uskutecriuje zmenseni naprogramovanych hodnot.

Nastane-li néktera z nasledujicich okolnosti, faseta/zaobleni se nebudou vkladat:

® Jsou naprogramovany vice nez tfi bloky za sebou, které neobsahuji zadné informace o
pohybu v roviné.

® Bylo provedeno prepnuti roviny.
Prikazy F, FRC, FRCM se neuplatiiuji, pokud se faseta objizdi s pfikazem GO.

Pokud je u fasety/zaobleni v platnosti posuv F, standardné se jedna o hodnotu z bloku, ktery
vede pry¢€ od rohu. Ostatni nastaveni mohou byt konfigurovana prostfednictvim strojnich
parametru.
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Faseta CHF, pfip. CHR

Mezi linearni a kruhové konturové prvky v libovolné kombinaci se vklada pfimkovy konturovy

prvek. Hrana se srazi.

N10 G1 ... CHF=...
—_—

\_ Faseta
N

//A\\\iifi\\\\\
—————— N
/

Déli thel na poloviny

LB

napi.. G17 X

Obrazek 9-29  Vkladani fasety pomoci pfikazu CHF na pfikladu: Mezi dvéma pfimkami

N10 G1 ... CHR=... CHR=
—_— e E—
_____7 \_ Faseta
\
@/ N

Déli uhel na poloviny

L

napi.. G17 X

Obrazek 9-30  Vkladani fasety pomoci pfikazu CHR na pfikladu: Mezi dvéma pfimkami

PFiklad programovani fasety

226

N5 G17 G94 F300

N10 Gl X... CHF=5 : Vlozeni fasety s délkou fasety 5 mm
N20 X... Y...

N100 Gl X... CHR=7 : Vlozeni fasety s délkou ramena 7 mm
N110 X... Y...

N200 Gl FRC=200 X...
N210 X... Y...

CHR=4 - Vlozeni fasety s posuvem FRC

Soustruzeni
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Zaobleni RND, pfip. RNDM

Mezi linearni a kruhové konturové prvky v libovolné kombinaci se vklada kruhovy konturovy
prvek s tangencialnim napojenim.

Pfimka / Pfimka: Pfimka / Kruh:

t Zaobleni -
N10 G1 ...RND=... Zaobleni N50 G1 ...RND=... 2
—_— —_—

Obrazek 9-31 Vkladani zaobleni na pfikladech

Priklad programovani zaobleni

N5 G17 G94 F300

N10 Gl X... RND=8 ; Vlozeni 1 zaobleni s radiusem 8, posuv F

N20 X... Y...

NE9uSs &- .- FRCM= 200 ; Modalni zaobleni, radius 7,3 mm se specialni hodnotou
) posuvu FRCM (modalni)

N60 G3 X... Y... ; Déle se vkladaiji tato zaobleni - az do N70

N70 G1 X... Y... RNDM=0 ; Modalni zaobleni deaktivovano

Soustruzeni
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9.5 Specidini funkce pro soustruzeni

9.5.3 Programovani kontur

Funkce

Pokud neni mozné z vyrobniho vykresu vyc€ist pfimo soufadnice koncovych bodu kontury, je
mozné pro urceni pfimky pouzit také zadani jejiho Uhlu. V rozich kontury mizete vkladat
prvky fasety nebo zaobleni. Pfislusny pfikaz CHR=... nebo RND=... se zapisuje v bloku,
ktery vede do pfislusného rohu.

Programovani priibéhu kontury se mlze pouzivat v blocich s pfikazy GO nebo G1.
Teoreticky je mozné spaijit libovolné velké mnozstvi pfimkovych blok(l a mezi né vkladat
zaobleni nebo fasetu. Kazda pfimka pfitom musi byt jednozna¢né uréena udanim jejich
bodl a/nebo uhlu.

Programovani
ANG=... ; Udaj Ghlu pro definici pfimky
RND=. .. : VloZeni zaobleni, hodnota: radius zaobleni
CHR=... : VloZeni fasety, hodnota: délka ramena fasety
Informace
Jestlize jsou v jednom bloku naprogramovany radius i faseta, pak nezavisle na jejich poradi
v programové posloupnosti bude vloZen jen radius.
Uhel ANG=
Jestlize je u néjaké pfimky znama pouze jedna soufadnice koncového bodu v roviné nebo
také v pfipadé kontur ve vice blocich je znam celkovy koncovy bod, je mozno pro
jednoznaéné urcéeni jednotlivych pfimkovych Usek( drahy pouzit zadani uhl. Tento uhel je
vzdy vztazen na osu X (normalni situace: je aktivni G18). Za kladny je povazovan uhel proti
sméru hodinovych rucicek.
Kontura Programovani
X A , ,
(X2,2 I’(onciovy’bod v N20 neni
bo uplné znam
E‘f 72) N10 G1 X1 Z1
o N20 X2 ANG=...
ANG=... nebo:
¥ N10 G1 X1 Z1
N!O\ ﬁm N20 Z2 ANG-=...
(X1, 21) Hodnoty jsou jen symbolické
>z

Obrazek 9-32

228

Zadani uhlu pro definici pfimky

Soustruzeni
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9.5 Specigini funkce pro soustruZeni

Kontura

Programovani

Koncovy bod v N20 je neznamy
N10 G1 X1 21
N20 ANG=... 1
N30 X3 Z3 ANG=... 2

Hodnoty jsou jen symbolické

XA

Koncovy bod v N20 je neznamy,
vlozit zaobleni:

N10 G1 X1 21

N20 ANG=... 1 RND=...
analogicky

vlozit fasetu:

N10 G1 X1 21

N20 ANG=... 1 CHR=...

N30 X3 Z3 ANG=... 2

XA

Koncovy bod v N20 je znamy,
vlozit zaobleni:

N10 G1 X1 21

N20 X2 Z2 RND=...

N30 X3 Z3
analogicky

vlozit fasetu:

N10 G1 X1 21

N20 X2 Z2 CHR=...

N30 X3 Z3

N30 X3 Z3 ANG=... 2

N20 (X1,21)

Koncovy bod v N20 je neznamy,
vlozit zaobleni:

N10 G1 X1 Z1

N20 ANG=... 1 RND=... 1

N30 X3 Z3 ANG=... 2 RND=... 2

N40 X4 z4
analogicky
vlozit fasetu:
N10 G1 X1 21
N20 ANG=... 1 CHR=... 1

N30 X3 Z3 ANG=... 2 CHR=... 2

N40 X4 z4

Obrazek 9-33

Soustruzeni
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9.6 Ndstroj a korekce ndstroje

9.6

9.6.1

Funkce

230

Nastroj a korekce nastroje

VSeobecna upozornéni tykajici se soustruzeni

PFi sestavovani programu pro opracovavani obrobku nemusite brat ohled na délku nastroja
nebo na radius bfitll. Pfimo programujete rozméry obrobku, napf. podle vykresu.

Parametry nastroji se zadavaji oddélené do specialni datové oblasti. 3
V programu vyvolavate pouze potfebny nastroj s jeho korekénimi parametry. Ridici systém
uskutec€nuje na zakladné téchto dat potfebné korekce drahy, aby byl popisovany obrobek

vyroben.

F - vztazny bod drzaku nastroje
M - nula stroje
W - nula obrobku

T2

F

e b

Obrazek 9-34 Opracovani obrobku s riznymi rozméry nastroje

Soustruzeni
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9.6.2 Nastroj T (soustruzeni)

Funkce

Volba nastroje se uskute€nuje naprogramovanim T-slova. Zda se pfitom jedna o vyménu
nastroje nebo pouze o predvolbu, je stanoveno pomoci strojniho parametru:

® \/yména nastroje (vyvolani nastroje) se uskutecriuje pfimo pomoci T-slova (napf. jak je
obvyklé u soustruhll s revolverovym zasobnikem nastroju) nebo

® \/yména se provadi po predvolbé& pomoci T-slova a naslednym dopliikovym pfikazem
M6.

Upozornéni:

Jestlize byl aktivovan urcity nastroj, zlistava tento nastroj uloZzen i po skonéeni programu
a po vypnuti/zapnuti fidiciho systému jako nastroj aktivni.

Pokud nastroj vyménujete ru¢né, zadejte jeho vyménu také do Fidiciho systému, aby
fidici systém znal ten spravny nastroj. Napfiklad mizete spustit blok s novym T-slovem v
provoznim rezimu MDA.

Programovani

T... ; Cislo nastroje: 1 ... 32 000

Upozornéni
Maximalné muze byt v fidicim systému sou€asné ulozeno:
® Hodnota pro SINUMERIK 802D sl: 32 nastroj(i
e SINUMERIK 802D sl plus: 64 nastrojl
e SINUMERIK 802D sl pro: 128 nastrojl

Priklad programovani

Vyména nastroje bez pfikazu

M6:
N10 T1 : Nastroj 1
N70 T588 ; Nastroj 588

Soustruzeni
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9.6.3 Cislo korekénich parametra nastroje D (soustruzeni)

Funkce

Jednomu urcitému nastroji mize byt pfifazeno 1 az 9 datovych poli s riznymi bloky
korekénich parametr( (pro vétsi pocet britd). Jestlize je zapotrebi urcity specialni bfit,
muzete jej naprogramovat pomoci D a pfislusného ¢isla.

Pokud neni zapsano zadné D-slovo, aktivuje se automaticky D1.

Je-li naprogramovano DO, jsou korek&ni parametry daného nastroje deaktivovany.

Programovani
D. : Cislo koreké&nich parametr nastroje: 1 ... 9, DO: Nejsou v platnosti zadné
korekéni parametry!
Upozornéni
Maximalné muze byt v fidicim systému soucasné uloZzen nasledujici pocet blokl korekénich
parametr( nastroje:
® Hodnota pro SINUMERIK 802D sl: 32 datovych poli (D-Cisel)
e SINUMERIK 802D sl plus: 64 datovych poli (D-Cisel)
e SINUMERIK 802D sl pro: 128 datovych poli (D-Cisel)
T1| D1 D2 D3 | D9
T2 | D1
T3 | D1
T6 | D1 D2 D3 |
T8 | D1 D2
Kazdy nastroj ma vlastni korekéni bloky - maximalné 9
Obrazek 9-35 Priklady pro pfifazeni ¢isla korekénich parametrd nastroje-nastroj
Informace

Korekce délky nastroje je v platnosti okamzité, jakmile je nastroj aktivovan; pokud nebylo
naprogramovano zadné D-Cislo, pouziji se hodnoty D1.

Korekce se bude uplatiiovat od prvniho naprogramovaného posuvu pfislusné osy délkové
korekce.

Kromé toho musi byt pomoci pfikazd G41/G42 aktivovana korekce radiusu nastroje.

Soustruzeni
232 PFirucka pro programovani a obsluhu, 04/2007, 6FC5398-1CP10-3UAQ



Programovani

9.6 Ndstroj a korekce ndstroje

Priklad programovani

Vyména nastroje:

N10 T1 ; Aktivuje se nastroj 1 s pfisluSnymi korekénimi parametry D1
N1l GO X... Z... :Zde se provadi kompenzace korekce délky

N50 T4 D2 : Vyména nastroje 4, aktivuje se D2 nastroje T4

N70 GO z... D1 : Aktivuje se D1 nastroje 4, pouze zména bfitu

Obsah paméti korekénich parametril

Soustruzeni

® Geometrické veli€iny: Délka, Radius

Ty se skladaji z nékolika komponent (geometrie, opotfebeni). Ridici systém tyto
komponenty pfipocitava k jedné z vyslednych veli¢in (napf. celkova délka 1, vysledny
radius). PFislusny vysledny rozmér je uplatfiovan pfi aktivovani paméti korek&nich
parametry.

Zpusob, jakym se tyto hodnoty prepocitavaji do jednotlivych os, je dan typem nastroje a
prikazem G17, G18, G19 (viz nasledujici obrazek).

Typ nastroje
Typ nastroje urCuje, které geometrické udaje jsou zapotiebi a jak se maji prepocitavat
(vrtak nebo soustruznicky nastroj nebo fréza).

Poloha bfitu

U typu nastroje "Soustruznicky n(z" zadejte navic jesté polohu bfitu.

Nasledujici obrazky Vam poskytnou predstavu o potiebnych parametrech nastroje pro
pFislusny typ nastroje.

X Soustruznicky ntz F - vztazny bod
drzaku nastroje

z Délka 1
(X)
Plsobnost
Spicka nastroje P .
G18:| Délka 1 v X (bFit) Dzelka 2
Délka2vZ 2

Obrazek 9-36 Hodnoty korekci délky u soustruznickych nastroja
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X . - F - vztaZzny bod
Nz na zapichy é/ drzaku nastroje
N\
z
jsou zapottebi dva korekéni bloky, D1: Délka 1 D2: Délka 1
napt.: D1 - bfit 1 (X). (X)
D2 - biit 2
Pusobnost
G18:| Délka 1v X Spicka nastroje P Spicka nastroje P
Délka2v Z (biit 1 = D1) (bfit 2 = D2)

Obrazek 9-37 Soustruznicky nastroj se dvéma bfity D1 a D2 - korekce délky

X Soustruznicky niz

)

Délka 1
X) 4

Spitka nastroje P
(brit) Délka 2
2)

Pusobnost

R - radius britu (radius nastroje)

G18:[ Délka 1v X
Délka2vZ S - poloha stfedu bfitu

F - vztazny bod drzaku nastroje

Poloha bfitu, jsou mozné hodnoty polohy 1 az 9:

Upozornéni:

Udaje Délka 1, Délka 2 se vztahuji
na bod P pfi poloze bfitu
1...8; pfi9 ale na S (S=P)

Obrazek 9-38 Korekéni parametry u soustruznického nastroje s korekci radiusu nastroje

Soustruzeni
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Pusobnost

G17: | Délka1vZ

G18: | Soustruznické
nastroje

Vrtak

F - vztazny bod drzaku nastroje

(& g

Obrazek 9-39 Funkce korekénich parametrt u typu "vrtak"

Stfedové vrtani

Za ucelem stfedového vrtani prepnéte na rovinu G17. Tim se bude korekce délky pro vrtak
uplatiiovat v ose Z. Po vrtani je zapotfebi pomoci pfikazu G18 prepnout zpét, aby korekéni

parametry soustruznickych nastroju byly zapogcitavany obvyklym zptsobem.

Pfiklad:

N1O T...

N20 G17 G1 F...
N30 Z...

N40 G18 ....

Z...

; Vrtak

; Korekce délky se bude uplatihovat v ose Z

: Vrtani ukoncéeno

, s

F
D -

Obrazek 9-40  Vrtani stfedové diry

Soustruzeni
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9.6.4 Aktivovani korekce radiusu nastroje: G41, G42

Funkce

Musi byt aktivovan nastroj s odpovidajicim D-Cislem. Korekce radiusu nastroje (korekce
radiusu bfitu) se aktivuje pfikazy G41/G42. Ridici systém potom bude automaticky
vypocditavat pro aktualni hodnotu radiusu nastroje potfebné ekvidistantni drahy tohoto
nastroje v(i¢i naprogramované konture.

Musi byt aktivovano G18.

Rédius bfitu

el I

Obrazek 9-41 Korekce radiusu nastroje (korekce radiusu bfitu)

Soustruzeni
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Programovani

Zahajeni korekce

9.6 Ndstroj a korekce ndstroje

G4l X... Z...
G42 X... Z...

; Korekce radiusu nastroje vlevo od kontury
; Korekce radiusu nastroje vpravo od kontury

Poznamka: Aktivovani maze byt uskute¢néno, pouze kdyz je aktivni linearni interpolace
(GO, G1).

Naprogramujte obé osy. Pokud zadate jen jednu osu, bude pro druhou osu automaticky
doplnéna naposled naprogramovana hodnota.

Obrazek 9-42 Korekce vpravo-vlevo od kontury

Nastroj najizdi na konturu po pfimkach a v po¢ate¢nim bodé kontury se nastavi kolmo na

teCnu drahy.
Zvolte proto pocate€ni bod tak, aby bylo zaru¢eno bezkolizni najizdéni!

Pocateéni kontura: pfimka

. . PO - pocatecni bod
Korigovana
draha nastroje }

Pocateéni kontura: kruh

PO - po&atedni bod Radius kruhu
G42

Korigovana

R - radius bfitu

4 R draha nastroje

P1 - pocatec¢ni bod kontury

Tecna

Obrazek 9-43 Zahajeni korekce radiusu nastroje na pfikladu funkce G42, poloha bfitu = 3

Soustruzeni
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Informace

Za blokem s pfikazem G41/G42 zpravidla nasleduje prvni blok s konturou obrobku. Popis
kontury v8ak smi byt pferuden jen jednim dovnitf viozenym blokem, ktery neobsahuje zadné
Udaje o draze kontury, napf. pouze pfikazy M-funkci.

Priklad programovani

N10O T... F...

N15 X... Z... ; PO - pocatecni bod

N20 Gl G42 X... Z... ; Aktivovani vpravo od kontury, P1
N30 X... Z... ; ; PocCatek kontury, kruh nebo pfimka

Soustruzeni
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9.6.5 Chovani v rozich: G450, G451

Funkce
Pomoci funkci G450 a G451 mUzete definovat chovani pro pfipad nespojitého pfechodu z
jednoho konturového prvku na druhy (chovani v rohu), kdyz je aktivni funkce G41/G42.
Ridici systém sam rozpoznava vnitini a vnéjsi rohy. U vnitfnich rohl se vzdy najizdi na
prisecik ekvidistantnich drah.
Programovani
G450 : Pfechodovy kruh
G451 : Prusedik
Vnéjsi rohy Vnéjsi rohy
G450  Ptechodovy kruh G451 Pruseéik

(radius = radius nastroje)

SR

Obrazek 9-44 Chovani na vnéjsich rozich

Vnitfni rohy Prisedik
riseci

Obrazek 9-45 Chovani na vnitfnich rozich

Prechodovy kruh G450

Stfed néastroje objizdi vnéjsi roh obrobku po kruhovém oblouku, jehoz polomér odpovida
radiusu nastroje. Pfechodovy kruh patfi z datové-technického hlediska k nasledujicimu bloku
s interpolaénimi pohyby, nap¥. pokud jde o hodnotu posuvu.

Soustruzeni
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Prisecik G451

V pripadé pfikazu G451 se najizdi na prusecik ekvidistantnich drah, coz je bod, ktery
vyplyva z drah stfedu nastroje (kruh nebo pfimka).

9.6.6 Vypnuti korekce radiusu nastroje: G40

Funkce

Deaktivovani rezimu s korekci (G41/G42) se provadi prikazem G40. G40 je také zakladni
nastaveni na zaCatku programu.

Nastroj ukonci blok pfed blokem s pfikazem G40 v normalnim nastaveni (vektor korekce je v
koncovém bodé kolmo na te€nu); nezavisle na uhlu odjizdéni.

Je-li aktivni pfikaz G40, je vztaznym bodem 3Spicka nastroje. Pfi deaktivovani proto odjizdi
Spicka nastroje na naprogramovany bod.

Zvolte proto koncovy bod bloku s pfikazem G40 vzdy tak, aby byl zaru¢en bezkolizni pohyb!

Programovani

G40 X... Z... : Vypnuti korekce radiusu nastroje

Poznamka: Deaktivovani rezimu prace s korekci mlze byt uskuteénéno, pouze kdyz je
aktivni linearni interpolace (GO, G1).

Naprogramujte obé osy. Pokud zadate jen jednu osu, bude pro druhou osu automaticky
doplnéna naposled naprogramovana hodnota.

Konec&na kontura: pfimka

|
|
} G40 /}
|

P1 - koncovy bod, posledni blok s napf. G42
R - radius bfitu P2 - koncovy bod, blok s G40

Obrazek 9-46 UkoncCeni korekce radiusu nastroje pfikazem G40 na pfikladu funkce G42, poloha bfitu = 3

Priklad programovani

N100 X... Z... : Posledni blok kontury, kruh nebo pfimka, P1
N110 G40 Gl X... Z... : Deaktivovani korekce radiusu nastroje, P2

Soustruzeni
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9.6.7 Zvlastni pripady korekce radiusu nastroje

Zména sméru korekce

Smér korekce G41 2 G42 je mozno zménit, aniz by bylo nutné mezitim zapisovat pfikaz
G40.

Posledni blok se starym smérem korekce kon¢i s normalnim nastavenim vektoru korekce v
koncovém bodé. Novy smér korekce se uskutecni UpIné stejné jako na zaCatku korekce
(normalni nastaveni v po¢ateCnim bodé).

Opakovani G41, G41 nebo G42, G42

Stejny zplUsob korekce miize byt naprogramovan znovu, aniz by bylo nutno mezi nimi
zapisovat pfikaz G40.

Posledni blok pfed novym vyvolanim korekce kon¢i s normalnim nastavenim vektoru
korekce v koncovém bodé. Nova korekce bude uskuteénéna stejné jako na zacatku rezimu s
korekci (stejné chovani, jaké je popsano pro zménu sméru korekce).

Zména ¢isla korekce D

Cislo korekce D muze byt v rezimu prace s korekci zménit. Zménény radius nastroje pfitom
zaCina platit uz na zacatku bloku, v némz se nachazi nové D-Cislo. Jeho Uplné zmény je ale
dosazeno az na konci tohoto bloku. Pohyb vyvolany zménou tedy probiha kontinualné pres
cely blok; to plati i pfi kruhové interpolaci.

Preruseni korekce pfikazem M2

Pokud je rezim prace s korekci preruSen prikazem M2 (konec programu), aniz by byl zapsan
pfikaz G40, bude posledni blok ukonéen se soufadnicemi v normalnim nastaveni vektoru
korekce. Neuskute€nuje se zadny kompenzacni pohyb. Program skon¢i s touto polohou
nastroje.

Kritické pripady obrabéni
PFi programovani vénujte zvlastni pozornost pfipadlm, pfi kterych je draha kontury u

vnitfnich rohu krat$i nez je radius nastroje a ve kterych jsou dva po sobé nasledujici vnitini
rohy mensi, nez je priimeér.

Vyhnéte se témto pfipadim!

Také pres vétsi pocet blokll zkontrolujte, Ze se na kontufe nevyskytuji zadna tzv. "hrdla
lahve".

Kdyz uskute€hujete test/zkusebni zpracovani, pouzijte pro né nastroj s nejvétSim radiusem,
jaky si muzete vybrat.

Ostry uhel na konture

Pokud je aktivni pfikaz G451 - prusecik a na kontufe se vyskytne velmi ostry vnéjsi uhel,
systém se automaticky pfepne na pfechodovy kruh. Tim se zabrariuje dlouhym pohybim
nastroje naprazdno.

Soustruzeni
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9.6.8 Priklad pro korekci radiusu nastroje (soustruzeni)
I S
L - == _
& ‘
o .
m - - ~N
\o\
3 30°] !
& o AN
AN
[v4
- ay
Nz
20 40 8 30 20 5

Obrazek 9-47

Priklad programovani

N1
N2 T1

N50 Z-25

N70 Z-8

N95 X5

N120 M2

242

N100 z-25
N110 G40 GO GS0 X100

N10 DIAMON F...
N15 G54 GO G90 X100 Z15
N20 X0 Z6

N30 G1 G42 G451 X0 Z0

N40 G91 X20 CHF=(5* 1.1223

N60 X10 z-30

N80 G3 X20 Z-20 CR=20
N90 G1 Z-20

Priklad korekce radiusu nastroje, radius bfitu se zobrazuje zvétSeny

; Obrabéni kontury
; Nastroj 1 s korekénimi parametry D1

; Vlozeni fasety, 30 stupn

; Zadavani radiusu, technologické hodnoty

; Zahajeni uplatfovani korekce

; Deaktivovani rezimu prace s korekci

Soustruzeni
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9.6.9

Funkce

Soustruzeni

Pfiru¢ka pro programovani a obsluhu, 04/2007, 6FC5398-1CP10-3UA0Q

Pouziti frézovacich nastrojt

9.6 Ndstroj a korekce ndstroje

S funkcemi kinematickych transformaci TRANSMIT a TRACYL je svazano pouziti

frézovacich nastroji na soustruzich.

Korekéni parametry frézovacich nastrojl jsou uplatfiovany odlisné od soustruznickych

nastrojU.
Plsobnost F - vztazny bod drzaku nastroje
G17: |Délka1v Z
Radius v X/Y
G18: [Délka1vY B
Radius v Z/X
G19: Délka1v X
Radius v Y/Z

Délka 1

Obréazek 9-48

Funkce korekénich parametrd u nastroji typu "fréza"

Pasobnost

G17:

Délka1vZ
Délka2vY
Délka 3 v X
Rédius v X/Y

X

<

G18:

Délka1vyY
Délka 2 v X
Délka3vyY
Radius v Z/X

<

x

G19:

Délka 1v X
Délka2vZ
Délka3vY

Réadius v Y/Z

x

Y z

F - vztazny bod drzaku nastroje

U typu "vrtak" se na radius nebere ohled

Délka 2

Délka 3

Obrazek 9-49

Funkce trojrozmérné korekce délky nastroje (specialni pfipad)
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Korekce radiusu frézy, G41, G42

\ Kontura obrobku

\//—T /
L /

-

——

Obrazek 9-50 Korekce radiusu frézy vpravo-vievo od kontury

Zahajeni korekce

Nastroj najizdi na konturu po pfimkach a v poCate¢nim bodé kontury se nastavi kolmo na
te¢nu drahy.
Zvolte proto pocatec¢ni bod tak, aby bylo zaru€eno bezkolizni najizdéni!

P1 - poc¢atecni bod kontury
Kontura: pfimka Kontura: kruh

MP Radius kruhu

P1 Tecna

Radius nastroje

=

Nekorigovana / Nekorigovana

korigovana
draha nastroje

korigovana
draha nastroje

PO - poc¢atecni bod PO - pocatec¢ni bod

Obrazek 9-51 Zahajeni korekce radiusu frézy na pfikladu funkce G42

Informace

Korekce radiusu frézy se jinak chova stejné jako korekce radiusu u soustruznického
nastroje.
Pokud budete potfebovat podrobné informace, viz:

Literatura: "Obsluha a programovani - Frézovani" SINUMERIK 802D

Soustruzeni
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9.6.10

9.6 Ndstroj a korekce ndstroje

Korekce nastroje — specialni zachazeni (soustruzeni)

U systému SINUMERIK 802D sl plus a 802D sl pro jsou k dispozici nasledujici moznosti
specialniho zachazeni pro korekce nastroje.

Vliv nastavovanych parametru

PFiklady

Pomoci nasledujicich nastavovanych parametrli mize obsluhujici pracovnik / programator
ovlivhovat zapocitavani korekce délky pouzitého nastroje:

® SD 42940: TOOL_LENGTH_CONST
(Pfifazeni slozky délky nastroje geometrické ose)

e SD 42950: TOOL_LENGTH_TYPE
(Prifazeni slozky délky nastroje nezavisle na typu nastroje)

Upozornéni: Zménéné nastavované parametry zlstavaji v platnosti i pfi aktivovani
nasledujiciho bfitu.

S nastavenim SD 42950: TOOL_LENGTH_TYPE =2
se bude pouzivany frézovaci nastroj zapocitavat ve smeéru korekce délky stejné jako
soustruznicky nastroj:

e G17:Délka 1voseY, Délka 2 v ose X
e (G18:Délka1vose X, Délka2voseZ
o (G19:Délka1voseZ, Délka2voseY

PFi nastaveni SD 42940: TOOL_LENGTH_CONST =18
se pfifazeni délek uskuteCruje ve vdech rovinach G17 az G18 stejné jako v roviné G18:

e Délka1vose X, Délka2voseZ

Nastavované parametry v programu

Informace

Soustruzeni

Kromé pouzivani nastavovanych parametrt obsluhou stroje je mozné s nimi pracovat i v
programu.

Pfiklad:

N10 $MC_TOOL_LENGTH_TYPE=2
N20 $MC_TOOL_LENGTH_CONST=18

Pokud budete potfebovat podrobné informace o specialnim zachazeni s korek&nimi
parametry nastroje, viz:

Literatura: Popis funkci, kapitola "Specialni zachazeni s korekénimi parametry nastroje”
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9.7 Doplrikova funkce M

9.7 Doplrikova funkce M

Funkce

Programovani

Plsobnost

Pomoci doplfikovych M-funkci je mozné ovladat spinaci funkce, jako napf. ,Chladici kapalina
ZAP/NVYP* a podobné funkce stroje.

Mala &ast M-funkci je jiz obsazena vyrobcem fidiciho systému, ktery jim pfifadil pevné
funkce. Zbyvajici ¢ast je vyrobci stroje volné k dispozici.

Poznamka

Pfehled dopliikovych M-funkci, které jsou rezervovany a pouzivany v ramci fidiciho systému,
naleznete v kapitole "Pfehled pfikazud".

M. .. ; Maximalné 5 M-funkci v jednom bloku

Pusobnost v blocich s pohyby os:

Pokud se funkce M0, M1, M2 nachazeji v bloku s interpolaénimi pohyby os, potom jsou tyto
M-funkce realizovany po ukonceni interpolacnich pohybu.

Funkce M3, M4 a M5 jsou odesilany do interniho rozhrani (PLC) jesté pred interpolacnimi
pohyby. U pfikazl M3, M4 zacinaji pohyby os az tehdy, kdyZ se regulované vieteno roztoéi
na pozadované otacky. U pfikazu M5 se ale na zastaveni vietena neCeka. Pohyby os
zacinaji jeSté predtim, nez se vieteno zastavi (standardni nastaveni).

U zbyvajicich M-funkci se jejich odesilani do PLC uskutecriuje spolu s interpolaénimi
pohyby.
Pokud byste si prali cilené M-funkci naprogramovat pfed nebo po pohybu os, viozte

samostatny blok s touto M-funkci. Méjte vSak na paméti: Tento blok pferusi rezim Fizeni
pohybu po draze G64 a obnovi rezim pfesného najeti!

Priklad programovani

246

N10 S...

; M-funkce v bloku s pohybem osy, vieteno se roztoCi jesté
N20 X... M3 N

pfed pohybem osy X
N180 M78 M67 M10 M12 M37 ; Maximalné 5 M-funkci v bloku

Soustruzeni
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9.8

Funkce

Programovani

9.8 H-funkce

Poznamka

Vedle M- a H-funkci se mohou do PLC pfenaset také T-, D- a S-funkce (programovatelny
fidici systém s paméti). Celkové je mozné v jednom bloku odeslat maximalné 10 funkci
tohoto druhu.

H-funkce

Pomoci H-funkce miiZzete prenaset z programu do PLC data s klouzavou fadovou ¢arkou
(datovy typ REAL - jako jsou pocCetni parametry, viz kapitola "Pocetni parametry R").

Vyznam hodnot pro urcitou H-funkci je definovan vyrobcem stroje.

HO=... az H9999=... ; Maximalné 3 H-funkce na jeden blok

Priklad programovani

Soustruzeni

N10 H1=1.987 H2=978.123 H3=4 : 3 H-funkce v bloku

N20 GO X71.3 H99=-8978.234 : S pohyby os v bloku
N30 H5 ; Odpovida: H0=5.0
Poznamka

Vedle M- a H-funkci se mohou do PLC prenaset také T-, D- a S-funkce (programovatelny
fidici systém s pameéti). Celkové je mozné v jednom bloku odeslat maximalné 10 funkci
tohoto druhu.
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9.9 Pocetni parametry R, proménné LUD a PLC

9.9 Pocetni parametry R, proménné LUD a PLC

9.91 Pocdetni parametry R

Funkce

Programovani

Jestlize ma NC program platit nejen pro jedenkrat pevné definované hodnoty nebo pokud se
musi néjaké hodnoty vypocitavat, dosadte pro tento ucel poCetni parametry. Potfebné
hodnoty mohou byt pfi zpracovavani programu vypocitavany fidicim systémem nebo mohou
byt dosazeny.

Dal$i moznosti je dosazeni hodnot poc¢etnich parametr( obsluhou. Kdyz jsou po¢etnim

parametrim dosazeny hodnoty, mohou byt v programu pfifazovany jinym NC adresam,
jejichz hodnota se ma pruzné pfizplsobovat.

RO=... az R299=... : Pfifazeni hodnoty po&etnimu parametru

R[RO]=... ; Nepfimé programovani: Pfifazeni hodnoty po¢etnimu
parametru R, jehoz ¢islo je ulozeno napf. v RO

X=R0 ; Pfifazeni pocetniho parametru NC-adrese, napf. ose X

Prirazovani hodnot

248

Pocetnim parametrdm muzete pfifazovat hodnoty z nasledujiciho rozsahu:

1(0.000 0001 ... 9999 9999)
(8 desetinnych mist plus znaménko a desetinna tecka)

U celogiselnych hodnot mlze desetinna tecka odpadnout. U kladnych hodnot muize
odpadnout znaménko.

Priklad:

R0=3.5678 R1=-37.3 R2=2 R3=-7 R4=-45678.123

Pfi exponencialnim zplsobu zapisu mulzete pfifazovat rozsifeny rozsah hodnot:
+ (10-300  1(Q+300)

Hodnota exponentu se zapisuje za znaky EX; maximalni celkovy pocet islic: 10 (v&etné
znaménka a desetinné tecky)

Rozsah hodnot pro EX: -300 az +300

Priklad:
R0=-0.1EX-5 : Coz znamena: RO = -0,000 001
R1=1.874EX8 : Coz znamena: R1 = 187 400 000

Soustruzeni
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9.9 Pocetni parametry R, proménné LUD a PLC

Poznamka

V jednom bloku se muze vyskytovat i vice pfifazeni; je mozné i pfifazeni matematickych
vyrazd.

Pfifazeni jinym adresam
Flexibilita NC programu vznika také tim, Ze pfifazujete tyto pocetni parametry nebo

matematické vyrazy s pocetnimi parametry i jinym NC adresam. Hodnoty, matematické
vyrazy nebo pocetni vyrazy mohou byt pfifazovany vSem adresam; vyjimka: adresy N, Ga L.

P¥i pfifazovani zapisujete za znak adresy znak "=". Je mozné i pfifazeni se zapornym

znaménkem.

Pokud se provadi pfifazeni adrese osy (pfikaz posuvu), je k tomu zapotifebi samostatny
blok.

Pfiklad:

‘Nlo GO X=R2 : Pfitazeni ose X

Matematické operace/matematické funkce

PFi pouziti operatort/matematickych funkci je zapotfebi dodrzovat obvykly matematicky
zpUsob zapisu. Priority pfi zpracovani jsou nastavovany pomoci kulatych zavorek, jinak se
nasobeni a déleni provadi pred secitanim a odecitanim.

Pro trigonometrické funkce plati udaje ve stupnich.

PFipustné matematické funkce: viz kapitola "Prehled pfikaz("

Priklad programovani: Po€itani s R-parametry

N10 RI1= RI1+1 ; Nova hodnota R1 se rovna staré hodnoté R1 plus 1

N20 R1=R2+R3 R4=R5-R6 R7=R8* R9 R10=R11/R12

N30 RI3=SIN(25.3) : R13 rovna se sinus 25,3 stupné

N40 R14=R1*R2+R3 : Nasobeni pred seéitanim: R14=(R1-R2)+R3

N50 R14=R3+R2*R1 ; Stejny vysledek jako v bloku N40

N60 R15=SQRT (R1*R1+R2*R2)
: Coz znamena: R15 =V R12 + R2?

N70 R1= -R1 : Nova hodnota R1 je rovna staré hodnot& R1 krat
minus 1

Soustruzeni
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Pfiklad programovani: Pfifazovani R-parametrd osam

N10 Gl G91 X=Rl z=R2 F300 ; Samostatny blok (blok posuvu)
N20 Z=R3

N30 X= -R4

N40 2= SIN(25.3)-R5 ; S matematickymi operacemi

PFiklad programovani: Nepfimé programovani

N10 R1=5 : Pfimé piifazeni hodnoty 5 (celé &islo) parametru R1
N100 R[R1]1=27.123 ; Nepfimé piifazeni hodnoty 27,123 parametru R5
Soustruzeni
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9.9.2

Funkce

9.9 Pocetni parametry R, proménné LUD a PLC

Lokalni uzivatelska data (LUD)

Uzivatel/programator mize v programu definovat své vlastni proménné riznych datovych
typu (LUD = Local User Data). Tyto proménné jsou k dispozici pouze v programu, v némz
byly definovany. Definice se uskute¢huje Uplné na zacatku programu a maze byt souc¢asné
spojena i s pfifazenim hodnot. Jinak proménné maji po¢atecni hodnotu nulovou.

Nazvy proménnych muZze stanovit sam programator. Tvofeni téchto nazvu podléha
nasledujicim pravidldm:

e Délka maximalné 32 znaku

® Prvni dva znaky musi byt pismena; dale mohou nasledovat pismena, znak podtrzeni
nebo Cislice.

® Nepouzivejte zadny nazev, ktery uz je v fidicim systému pouzivan (NC-adresy, kliCova
slova, nazvy program(i a podprogramu atd.)

Programovani / datové typy

Soustruzeni

DEF BOOL varnamel : Typ Bool, hodnota: TRUE (=1), FALSE (=0)
DEF CHAR varname?2 : Typ Char, 1 znak v ASCII kédu: "a", "b", ...
; Kédova ¢&iselna hodnota: 0 ... 255
DEF INT varname3 : Typ Integer, celogiselna hodnota, 32-bitovy rozsah
hodnot:
; -2 147 483 648 bis +2 147 483 647 (decimalné)
DEF REAL varname4 : Typ Real, realna disla (jako pocetni parametr R),

; Rozsah hodnot: £(0.000 0001 ... 9999 9999)

; (8 desetinnych mist plus znaménko a desetinna
tec¢ka) nebo

; pfi exponencialnim zplsobu zapisu: + (10-300
10+300)

DEF STRING[délka Tetézce] . Typ STRING, [délka retézce]: max. podet znak
varnamedl

Kazdy datovy typ vyzaduje svUj vlastni fadek programu. Na jednom fadku je vS§ak mozno
definovat i vice proménnych stejného typu.

Priklad:

’ DEF INT PVARL, PVAR2, PVAR3=12, PVAR4 4 proménné typu INT
Priklad pro typ STRING s pfifazenim:
DEF STRING[12] PVAR="Hallo" : Definice proménné PVAR s maximalini délkou

12 znakl a s pfifazenim posloupnosti znaki
Hallo.

PFirucka pro programovani a obsluhu, 04/2007, 6FC5398-1CP10-3UA0 251



Programovani

9.9 Pocetni parametry R, proménné LUD a PLC

Pole

252

Kromé jednotlivych proménnych mohou byt definovana také jedno- nebo dvourozmérna pole
proménnych tohoto datového typu:

DEF INT PVARS[n] ; Jednorozmérné pole typu INT, n: celé ¢islo
DEF INT PVARG[n,m] ; Dvourozmérné pole typu INT, n, m: celé Cislo
Priklad:
| DEF INT PVAR7[3] : Pole se 3 prvky typu INT

V programu je mozno s jednotlivymi prvky pole pracovat pomoci indexu pole a pak Ize s nimi
manipulovat jako s jednotlivymi proménnymi. Index pole nabyva hodnot od 0 do celkového
poctu prvka pole minus 1.

Priklad:

| N10 PVAR7[2]=24 : Treti prvek pole (s indexem 2) obsahuje hodnotu 24.

Pfifazeni hodnoty pro pole s pfikazem SET:

| N20 PVARS[2]=SET(1,2,3) : Od 3. prvku pole jsou pfifazovany odliné hodnoty.

Pfifazeni hodnoty pro pole s pfikazem REP:

N20 PVAR7[4]=REP(2) : Od prvku pole [4] - je véem prvkiim dosazovana stejna
hodnota, zde 2.

Soustruzeni
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9.9.3

Funkce

Soustruzeni

9.9 Pocetni parametry R, proménné LUD a PLC

Nacitani a zapis proménnych PLC

Aby byla mozna rychla vyména dat mezi NC systémem a PLC, existuje v ramci
uzivatelského rozhrani PLC specialni datova oblast o délce 512 bytl. V této oblasti jsou
definovana standardni data PLC ur¢itého datového typu. V ramci NC programu je mozno
tyto standardni proménné PLC nacitat nebo Ize do nich zapisovat.

Pro tento Ucel existuji specialni systémové proménné:

$A DBB[n] ; datovy byte (8-bitova hodnota)
$A_DBW[n] ; datové slovo (16-bitova hodnota)
SA_DBD[n] ; dvojité datové slovo (32-bitova hodnota)
$A DBR[n]

; data typu REAL (32-bitova hodnota)
n zde predstavuje posunuti polohy (od pocatku datové oblasti k zaCatku proménné) v bytech
Priklad:

R1=SA_DBR[5] ; Nacteni hodnoty typu REAL, posunuti 5 (hodnota zagina na
bytu 5 datové oblasti)

Poznamka
¢ Nadcteni proménné zpUsobuje zastaveni pfedbézZného zpracovani (interni STOPRE)
e Soucasné (v jednom bloku) je mozny zapis maximalné 3 proménnych.
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9.10 Programové skoky

9.10.1 Cil v pfipadé programového skoku

Funkce

Pro oznaceni blokl slouzicich jako cil pfi programovych skocich slouzi navésti nebo €islo
bloku. Pomoci programovych skokl je mozné dosahnout vétveni zpracovani programu.

Navésti jsou libovolna, musi se ale skladat z minimalné 2 a maximalné 8 pismen nebo &islic,
pficemz prvni dva znaky musi byt pismena nebo znak podtrzeni.

Navésti je v bloku, ktery slouzi jako cil skoku, ukon€eno dvojteékou. Navésti se vzdy
nachazi na zac¢atku bloku. Jestlize existuje také &islo bloku, navésti se zapisuje za Cislem
bloku.

Navésti musi byt v ramci jednoho programu jednoznacné.

Priklad programovani
N10 LABEL1l: Gl X20 : LABEL1 je navésti, cil skoku

TR789: GO X10 220 ; TR789 je navésti, cil skoku
- neni k dispozici zadné Cislo bloku
N100 ... ; Cislo bloku mdze byt cilem skoku

Soustruzeni
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9.10.2 Nepodminéné programové skoky

9. 10 Programové skoky

Funkce
NC programy zpracovavaji své bloky v posloupnosti, v jaké byly uspofadany pfi jejich
zapisovani.
Posloupnost pfi zpracovavani maze byt pouzitim programovych skok( zménéna.
Cilem skoku mUze byt blok s navéstim nebo s urcitym &islem bloku. Tento blok se musi
nachazet v ramci programu.
Pfikaz nepodminéného skoku vyzaduje samostatny blok.
Programovani
GOTOF Labe/ ; Skok dopfedu (ve sméru posledniho bloku programu)
GOTOB Labe/ ; Skok dozadu (ve sméru prvniho bloku programu)
Label ; Zvolena posloupnost znakl pro navésti (znacka skoku) nebo
Cislo bloku
POStUp ZpraCOVéni N10 GO X... Z...
programu
N20 GOTOF LABELD; skok na navasti LABELO
| »  [N50LABELO: R1=R2+R3
| |Nsicotor LABEL1; skok na nav&sti LABEL1
— LABELZ: X... Z..
N100 M2; konec programu
» |LABEL1: X...Z...
Y [N150 GOTOB LABELZ; skok na navésti LABEL2
Obrazek 9-52 Nepodminéné skoky na pfikladu
Soustruzeni
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9. 10 Programoveé skoky

9.10.3 Podminéné programové skoky

Funkce

Programovani

Po pfikazu IF jsou formulovany podminky skoku. Pokud je podminka skoku splnéna
(hodnota neni nulova), skok se uskutecni.

Cilem skoku muze byt blok s navéstim nebo s urcitym ¢islem bloku. Tento blok se musi
nachazet v ramci programu.

Podminéné programové skoky vyzaduji samostatny blok. V jednom bloku se mlze nachazet
nekolik pfikazl podminénych skokd.

PFi pouziti podminénych programovych skoku je mozno za uréitych okolnosti dosahnout
vyrazného zkraceni programu.

Relaéni operatory

256

IF podminka GOTOF Label ; Skok smérem dopfedu

IF podminka GOTOB Labe/ ; Skok smérem dozadu

GOTOF ; Skok smérem doprfedu (ve sméru posledniho bloku
programu)

GOTOB ; Skok smérem dozadu (ve sméru prvniho bloku
programu)

Label ; Zvolena posloupnost znakU pro navésti (znacka skoku)
nebo cCislo bloku

IF ; Uvedeni podminky skoku

podminka ; PoCetni parametr, matematicky vyraz pro formulovani
podminky

Operatory Vyznam

== rovna se

<> nerovna se

> je vétSi nez

< je mensi nez

> = je vétsi nebo rovno

<= je menSi nebo rovno

Relaéni operatory podporuji formulovani podminky skoku. Pfitom je mozné porovnavat i
matematické vyrazy.

Vysledek relaénich operaci je vzdy "splnéno" nebo "neni spinéno". "Neni splnéno" ma stejny
vyznam jako nulova hodnota.

Soustruzeni
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9. 10 Programové skoky

Pfiklad programovani pro relaéni operatory

R1>1 ; R1 je vétsi nez 1

1 <Rl ; 1 je mensi nez R1

R1<R2+R3 ; R1 je mensi nez R2 plus R3
R6>=SIN( R7*R7) ; R6 je vétsi nebo rovno SIN (R7)?2

Priklad programovani

N10 IF Rl GOTOF LABELI : Pokud R1 neni rovno nule, skok na blok s
navéstim LABEL1

N90 LABELl:

N100 IF R1>1 GOTOF LABELZ : Pokud je R1 vétsi nez 1, skok na blok s
navéstim LABEL2

N150 LABEL2:

N800 LABEL3:

N1000 TF R45==R7+1 GOTOB LABEL3 ; Pokud je R45 rovno R7 plus 1, skok na blok s
navéstim LABEL3

vétsi pocet podminénych skokl v bloku:

N10 MAl:

N20 IF R1==1 GOTOB MAl IF Rl==2 GOTOF MA2

N50 MAZ2:

Poznamka

Kdyz je spInéna prvni podminka, uskute¢ni se skok.

Soustruzeni
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9. 10 Programoveé skoky

9.10.4 Priklad programovani pro skoky

Ukol
Najizdéni na body na kruhovém oblouku:
Zadani zni:
Pocatecni uhel: 30° v R1
Radius kruhu: 32 mm v R2
Vzdalenost pozic: 10° v R3
Pocet bodu: 11 v R4
Poloha stfedu kruhu na ose Z: 50 mm v R5

Poloha stfredu kruhu na ose X: 20 mm v R6

A R4 = 11 (po&et bodui)

20

R6

—@P

| 4
Obrazek 9-53 Najizdéni na body na kruhovém oblouku po pfimé draze
Priklad programovani
N10 R1=30 R2=32 R3=10 R4=11 R5=50 R6=20 : Pitazeni po¢ateénich hodnot
N20 MAL: GO Z=R2 *COS (R1)+R5 ; Vypoéet a pfifazeni adresam os

X=R2*SIN(R1) +R6
N30 R1=R1+R3 R4= R4-1

N40 IF R4 > 0 GOTOB MAl
N50 M2

Vysvétleni

V bloku N10 jsou pfifazovany po¢ate¢ni podminky odpovidajicim pocetnim parametrim. V
bloku N20 se provadi vypocet soufadnic na osach X a Z a opracovani.

V bloku N30 se R1 zvySuje o uhlovou vzdalenost mezi pozicemi R3, R4 se snizuje o 1.

Pokud je R4 > 0, blok N20 se zpracovava znovu, jinak nasleduje N50 a konec programu.

Soustruzeni
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9.11 Technika podprogramti

9.11.1 VSeobecné

Pouziti

Struktura

Konec programu

Soustruzeni

V zasadé neni mezi hlavnim programem a podprogramem zadny rozdil.

Do podprogram( jsou ukladany ¢asto se opakujici posloupnosti obrabécich operaci, napft.
urcité tvary kontur. V hlavnim programu se tento podprogram na potfebnych mistech
vyvolava a tim se spousti jeho zpracovani.

Jednou z forem podprogramu je obrabéci cyklus. Obrabéci cykly obsahuji obecné platné
pfipady obrabéni. Dosazenim hodnot do k tomuto Uéelu uréenych predavanych parametr(i je
mozné dosahnout pfizplisobeni Vasemu konkrétnimu pfipadu pouziti.

Struktura podprogramu je Uplné stejna jako struktura hlavniho programu (viz kapitola
"Struktura programu"). Podprogram je nutno stejné jako hlavni program opatfit v poslednim
bloku programové posloupnosti pfikazem M2 (konec programu). Zde to znamena navrat na
uroven hlavniho programu, odkud byl podprogram vyvolan.

Namisto pfikazu M2 pro konec programu je mozné v podprogramu pouzivat také pfikaz
konce RET.

Pfikaz RET vyzaduje samostatny blok.

Pfikaz RET je potfeba pouzivat tehdy, pokud rezim fizeni pohybu po draze (G64) nema byt
navratem z podprogramu prerusen. V pfipadé pfikazu M2 se rezim G64 prerusi a aktivuje se
presné najeti.
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Hlavni program Postup
MAIN123
N20 L10 ;Volani t Volin; Podprogram
N21 ... Navrat L10
» N10 R1=34

N20 X..Z..

N80 L10 ;Volani

For—— Wy

M2 v

Obrazek 9-54 Pfiklad postupu zpracovani pfi volani jednoho podprogramu ve dvou kanalech

Nazvy podprogramu

Aby bylo mozné vybrat urcity podprogram z vétSiho poctu, pfifazuje se podprogramiim
vlastni nazev. Nazev podprogramu muze byt libovolné zvolen pfi jeho sestavovani, pokud
budou dodrzena odpovidajici pravidla.

Plati tedy stejna pravidla jako pro nazvy hlavnich programa.
Priklad: BUCHSE7

U podprogram existuje navic jeSté moznost pouzit adresové slovo L.... Pro hodnotu je
k dispozici 7 €islic (jen cela Cisla).

Méjte prosim na paméti: Nuly na pocatku ¢isla maji u adresy L svUj vyznam pro rozliSovani
nazva.

Priklad: L128 se nerovna L0128 nebo L00128!

Jedna se o tfi rizné podprogramy.

Upozornéni: Nazev podprogramu LL6 je vyhrazen pro operaci vymény nastroje.

Volani podprogramu

Podprogram je v programu (v hlavnim programu nebo v podprogramu) volan svym nazvem.
Pro tento ucel je zapotifebi samostatny blok.
Priklad:

N10 L785
N20 WELLE?Y

; Volani podprogramu L785
; Volani podprogramu WELLE7

Soustruzeni
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Opakovani programu P...

Pokud ma byt podprogram zpracovan vicekrat po sobé, zapiste do bloku s jeho volanim za
nazev podprogramu do adresy P pocet prichodd timto podprogramem. Maximalné maze byt
naprogramovano 9999 priichod( (P1 ... P9999).

Priklad:

N10 L785 P3 ; Volani podprogramu L785, 3 prichody

Hloubka vnoreni

Podprogramy mohou byt vyvolavany nejen v hlavnim programu, ale i v podprogramu.
Celkem mate k dispozici 8 programovych Grovni pro takto vnofena volani podprogram,
vCetné urovné hlavniho programu.

1. Uroven 2. Uroven 3. Uroven 8. uroven

Hlavni program

Podprogram
.

d | Podprogram
L

Podprogram
h

”

Obrazek 9-55 Postup pfi zpracovani 8 programovych urovni

Informace

V podprogramu mohou byt zménény G-funkce s modalni platnosti, napf. G90 --> G91. Pri
navratu do volajiciho programu davejte pozor, aby vSechny funkce s modalni platnosti byly
nastaveny tak, jak je zapotfebi.

Totéz plati i pro poéetni parametry R. Ujistéte se, Ze hodnoty pocetnich parametr, které
pouzivate na vysSich programovych urovnich, nejsou na niz8ich programovych urovnich
nezadoucim zplsobem zménény.

PFi zpracovavani cyklll SIEMENS jsou pro dany ucel zapotfebi az 7 programové Urovné.

Soustruzeni
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9.11.2  Volani obrabécich cykll (soustruzeni)

Funkce

Cykly jsou technologické podprogramy, které obecné realizuji uréitou obrabéci operaci,
napfiklad vrtani nebo Ffezani zavitu. PFizplsobovani konkrétnimu problému se uskute¢nuje
prostfednictvim pfedavanych parametri/hodnot pfimo pfi volani pfislusného cyklu.

Pfiklad programovani

N10 CYCLE83(110, 90, ...) : Volani cyklu 83, pfimé predavani hodnot,
samostatny blok

N40 RTP=100 RFP= 95.5 ... : Nastaveni predavaného parametru pro cyklus 82
N50 CYCLE82 (RTP, RFP, ...) ; Volani cyklu 82, samostatny blok

Soustruzeni
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9.121

Funkce

9.12 Casovace a pocitadia obrobki

Casovade a poditadla obrobkii

Casovaé pro provozni dobu

V systému jsou formou systémovych proménnych ($A...) pfipraveny ¢asovace (Timer), které
je mozno v programu pouzivat pro monitorovani technologickych procesu nebo jen k
vypisovani udaju.

Pro tyto Casovace existuji pouze opravnéni ke Cteni. Existuje Casovac, ktery je neustale
aktivni. Ostatni mohou byt pomoci strojnich parametr(i deaktivovany.

Casovacde - neustale aktivni

e $AN_SETUP_TIME

- Cas od posledniho "Nabéhu fidiciho systému s preddefinovanymi hodnotami" (v
minutach)
Pfi "nabéhu fidiciho systému s pfeddefinovanymi hodnotami" se automaticky vynuluje.

$AN_POWERON_TIME
- Cas od posledniho nabéhu fidiciho systému (v minutach)
Pfi kazdém nabéhu fidiciho systému se automaticky vynuluje.

Casovade - deaktivovatelné

Soustruzeni

Nasledujici ¢asovace se aktivuji pomoci strojnich parametra (standardni nastaveni).
Samotné spusténi zavisi na Casovaci. Kazdé aktivni méfeni provozni doby se v dobé, kdy je
program pozastaven nebo korekce posuvu je nastavena na nulu, automaticky prerusi.
Chovani aktivovaného méfeni ¢asu v pribéhu posuvu pfi zkusebnim zpracovani a v
pribéhu testovani programu miize byt definovano pomoci strojnich parametru.

e $AC_OPERATING_TIME

- Celkova provozni doba, po kterou jsou zpracovavany NC programy v provoznim rezimu
AUTO (v sekundéach)

Do tohoto ¢asu jsou poscitany doby zpracovani vSech programu v provoznim rezimu
AUTO od stisknuti tlacitka NC-Start do konce programu/stisknuti tlacitka Reset. S
kazdym nabéhem Fidiciho systému je tento ¢asovac vynulovan.

$AC_CYCLE_TIME

- Doba zpracovani zvoleného NC programu (v sekundach)

Ve zvoleném NC programu se méfi doba, ktera ub&hla mezi stisknutim tlaitka NC-Start
a koncem programu/stisknutim tlacitka Reset. Se spusténim nového NC programu se
tento ¢asovac vynuluje.

$AC_CUTTING_TIME

- Doba, po kterou je nastroj v zabéru (v sekundach)

MéFi se doba, po kterou se pohybuji drahové osy s aktivnim nastrojem bez aktivniho
rychlého posuvu ve vdech NC programech od stisknuti tla¢itka NC-Start do konce
programu/stisknuti tlaCitka Reset (standardni nastaveni).

Mérfeni této doby se prerusi také tehdy, kdyz je aktivni doba prodlevy.

Casovac¢ se pfi "nabéhu Fidiciho systému s pfeddefinovanymi hodnotami" automaticky
vynuluje.
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Pfiklad programovani

N10 IF $AC_CUTTING TIME>=R10 GOTOF WZZEIT : Mezni hodnota pro dobu zabéru
nastroje?

N80 WZZEIT:

N90 MSG ("Max. doba zabéru nastroje: dosazeno
mezni hodnoty")
N100 MO

Zobrazovani

Obsah aktivnich systémovych proménnych se vypisuje na obrazovce pod
<OFFSET PARAM> -> "Setting data" ">" "Timers/Counters" (-> "Nastavované parametry" ->
"Casovace/Citace"):

Celkova doba zpracovani = $AC_OPERATING_TIME
Doba zpracovani programu = $AC_CYCLE_TIME
Doba pracovniho posuvu = $AC_CUTTING_TIME
Doba od posledniho studeného startu = $AN_SETUP_TIME
Doba od posledniho teplého startu = $AN_POWERON_TIME

"Doba zpracovani programu" se vypisuje také v provoznim rezimu AUTO v fadku
upozornéni v systémové oblasti Position.

Soustruzeni
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9.12.2 Pocitadlo obrobkd

Funkce
Pomoci funkce "Pocitadlo obrobkl" se pfipravi ¢itac, ktery je mozno pouzivat pro poéitani
obrobkU.
Tyto CitaCe existuji jako systémové proménné s pfistupem pro Cteni i zapis jak
prostfednictvim programu, tak i pro obsluhu (pozor na uroven ochrany pro zapis!).
Aktivovani ¢itacl, okamzik vynulovani a algoritmus pocitani je mozno ovliviiovat pomoci
strojnich parametru.

e $AC_REQUIRED_PARTS - Pozadovany pocet obrobkl (pozadovana hodnota obrobku)
V tomto Citaci mize byt definovan pocet obrobkd, pfi jehoz dosazeni se poc€et aktualnich
obrobkul v proménné $AC_ACTUAL_PARTS vynuluje.

Prostfednictvim strojniho parametru maze byt aktivovano generovani alarmu pro
zobrazovani 21800 "Dosazeno pozadovaného poctu obrobkd".

e $AC_TOTAL_PARTS - Celkovy pocet obrobenych obrobki (celkova skuteéna hodnota)
Tento ¢ita¢ udava pocet vSech obrobk(l opracovanych od okamziku spusténi.

S nabéhem fidiciho systému je tento Cita¢ automaticky vynulovan.

e $AC_ACTUAL_PARTS - Aktualni pocet obrobku (aktualni skute¢na hodnota)

V tomto ¢itadi je zaznamenavan pocéet vSech obrobkl opracovanych od okamziku
spusténi. Pri dosazeni pozadovaného poctu obrobkl (SAC_REQUIRED_PARTS,
hodnota vétSi nez nula) se tento ita¢ automaticky vynuluje.

e $AC_SPECIAL_PARTS - Pocet uzivatelem specifikovanych obrobki
Tento ¢ita¢ umozniuje uzivateli pocitani obrobk( podle jeho vlastni definice. Je mozno
také definovat aktivovani alarmu, jakmile je dosazeno stejné hodnoty, jaka je v parametru
$AC_REQUIRED_PARTS (pozadovany pocet obrobku). Vynulovani ¢itaGe musi provadét
sam uzivatel.

Priklad programovani

N10 IF $AC_TOTAL PARTS==R15 GOTOF SIST : Je dosazeno podtu kusti?
N80 SIST:
N90 MSG ("Pozadovaného poc¢tu obrobkta dosazeno")
N100 MO
Zobrazovani
Obsah aktivnich systémovych proménnych se vypisuje na obrazovce pod
<OFFSET PARAM> -> "Setting data" ">" "Timers/Counters" (-> "Nastavované parametry" ->
"Casovace/Citace"):
Celkovy pocet kust = $AC_TOTAL_PARTS
Pozadovany pocet kustl = $AC_REQUIRED_PARTS
Pocet kusu = $AC_ACTUAL_PARTS
$AC_SPECIAL_PARTS neni pro vypisovani k dispozici
"Pocet obrobk(" se vypisuje také v provoznim rezimu AUTO v fadku upozornéni v
systémové oblasti Position.
Soustruzeni
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9.13 Prikazy jazyka pro monitorovani nastroje

9.13.1 Prehled monitorovani nastroje
Tato funkce je k dispozici u systému SINUMERIK 802D sl plus a 802D sl pro.

Funkce

Funkce pro monitorovani nastroje je aktivovana pomoci strojnich parametru.
Mozné jsou nasledujici druhy monitorovani aktivniho bfitu aktivniho nastroje:

® Monitorovani zivotnosti nastroje
® Monitorovani poctu kusl
Pro kazdy nastroj mohou byt vySe jmenovana monitorovani aktivovana soucasné.

Ovladani/zadavani dat pro monitorovani nastroje se nejlépe provadi obsluhujicim
pracovnikem. Kromé toho jsou tyto funkce i programovatelné.

7 wr

Monitorovaci cita¢

Pro kazdy druh monitorovani existuje monitorovaci ¢ita¢. Monitorovaci ¢ita¢ odpocitava od
nastavené hodnoty > 0 az k nule. Jestlize monitorovaci Cita¢ dosahne hodnoty < 0, ma se za
to, ze mezni hodnoty bylo dosazeno. Aktivuje se odpovidajici alarmové hlaseni.

Systémové proménné pro zplsob a stav monitorovani

$TC_TPS[i] ; Stav nastroje s Cislem t:
bit0 = 1: nastroj je aktivni
= 0: nastroj neni aktivni
bit 1 = 1: nastroj je uvolnén
= 0: nastroj neni uvolnén

bit2 = 1: nastroj je zablokovan
= 0: nastroj neni zablokovan

bit 3 :rezervovano

bit 4 = 1: dosazeno hranice predbézné vystrahy
= 0: hranice neni dosazeno
$TC_TPI[t] ; druh monitorovaci funkce pro nastroj s Cislem t:
= 0: zadné monitorovani
= 1: nastroj s monitorovanim zivotnosti
= 2: nastroj s monitorovanim poctu kusu

Tyto systémové proménné mohou byt v NC programu ¢teny nebo do nich Ize i zapisovat.

Soustruzeni
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Systémové proménné pro monitorovaci parametry nastroju

Tabulka 9-5 Monitorovaci parametry nastroja
Identifikator Popis Datovy typ Preddefinované
nastaveni
$TC_MOP1[t,d] Mez pfedbézné vystrahy zivotnosti v REAL 0.0
minutach
$TC_MOP2]t,d] Zbyvaijici zivotnost v minutach REAL 0.0
$TC_MOP3Jt,d] Mez predbézné vystrahy pro pocet kusu INT 0
$TC_MOPA4[t,d] Zbyvaijici pocet kusl INT 0
$TC_MOP11[t,d] Pozadovana Zivotnost REAL 0.0
$TC_MOP13[t,d] Pozadovany pocet kusu INT 0
t pfedstavuje Cislo nastroje T, d pfedstavuje D-Cislo
Systémova proménna pro aktivni nastroj
V NC programu je mozno pomoci systémové proménné nacist nasledujici:
SP_TOOLNO : Cislo aktivniho nastroje T
$P_TOOL ; Aktivni D-¢islo aktivniho nastroje
Soustruzeni
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9.13.2 Monitorovani zivotnosti

Monitorovani Zivotnosti se uskute€nuje pro bfit nastroje, ktery se momentalné nachazi v
zabéru (aktivni bfit D aktivniho nastroje T).

Pokud se drahové osy pohybuji (G1, G2, G3, ..., ale nikoli pfi G0), bude hodnota zbyvajici
zivotnosti ($TC_MOP2][t,d]) tohoto bfitu nastroje aktualizovana. Jestlize v prabéhu
opracovavani klesne hodnota zbyvajici zivotnosti daného bfitu nastroje pod hodnotu "meze
predbézné vystrahy Zivotnosti" ($TC_MOP1[t,d]), bude to ohlaseno prostiednictvim signalu
rozhrani do PLC.

Pokud je zbyvajici zivotnost < 0, spusti se alarm a aktivuje se dalSi ze signall rozhrani.
Nastroji je pfitom pfifazen stav "zablokovan" a dokud se bude v tomto stavu nachazet,
nebude mozné jej znovu naprogramovat. Musi zasahnout obsluhujici pracovnik: Nastroj je
nutno vymeénit nebo je tfeba se postarat o to, aby byl opét k dispozici nastroj, ktery by bylo
mozné pouzit pro obrabéni.

Systémova proménna $A_MONIFACT

Systémova proménna $A_MONIFACT (Datovy typ REAL) umoziiuje nechat hodiny, které se
pro monitorovani pouzivaji, bézet rychleji nebo pomaleji. Tento faktor mize byt nastaven
pfed pouzitim nastroje, aby bylo mozné zohlednit napfiklad rdznou rychlost opotfebovavani
v zavislosti na pouzitém materialu obrobku.

Po nabéhu fidiciho systému, resetu/skonéeni programu ma faktor $A_MONIFACT hodnotu
1.0. Plati tedy realny Cas.

Priklady zapocitavani tohoto faktoru:

$A_MONIFACT=1 1 minuta realného ¢asu = 1 minuta doby Zivotnosti, ktera se bude
shizovat

$A_MONIFACT=0.1 1 minuta realného ¢asu = 0.1 minuta doby Zivotnosti, ktera se bude
shizovat

$A_MONIFACT=5 1 minuta realného ¢asu = 5 minut doby Zivotnosti, ktera se bude snizovat

Aktualizace pozadované hodnoty pomoci pfikazu RESETMON( )

268

Funkce RESETMON(state, t, d, mon) nastavuje skute€nou hodnotu na hodnotu
pozadovanou:

® pro vSechny nebo jen pro jeden urcity bfit uréitého nastroje
® pro vSechny nebo jen pro jeden urc€ity druh monitorovani

Pfedavané parametry:

INT state Status provedeni pfikazu:

=0 Uspésné provedeni

=-1 bfit s uvedenym D-Cislem d neexistuje

=-2 nastroj s uvedenym T-Cislem t neexistuje

=-3 uvedeny nastroj t nema definovanu zadnou monitorovaci funkci

=-4 Monitorovaci funkce neni aktivovana, tzn. pfikaz nebude uskute¢nén
INT t interni T-Cislo:

= pro vSechny nastroje

<>0 pro tento nastroj (t < 0: absolutni hodnota [t])
INT d nepovinné: D-Cislo nastroje s Cislem t:

Soustruzeni
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>0 pro toto D-Cislo
bez d vSechny bfity nastroje t
prip.
INT  mon nepovinné: bitové kédovany parametr pro druh monitorovani (hodnota
analogicky k $TC_TP9):
= zivotnost

= pocet kusu

bezd, VSechny skutecné hodnoty aktivniho monitorovani pro nastroj t se nastavi
prip. na jejich pozadované hodnoty.

Upozornéni:
® Funkce RESETMON( ) se neuplatiiuje pfi aktivnim "testovani programu".

® Proménnou pro zpétné hlaseni o stavu state je zapotfebi na zaCatku programu definovat
pomoci pfikazu DEF: DEF INT state
Pro tuto proménnou mUiZe byt definovan i jiny nazev (misto "state", avSak max. 15 znaku
a prvni dva znaky musi byt pismena). Tato proménna je k dispozici pouze v programu, v
némz byla definovana.
Totéz plati i pro proménnou druhu monitorovani mon. Pokud je i pfesto specifikace této
hodnoty poZadovana, mlize byt pfedavana ptimo jako ¢islo (1 nebo 2).

Soustruzeni
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9.13.3 Monitorovani poétu kusu

Aktivni bfit aktivniho nastroje miize byt monitorovan také poctem obrobenych kusu.
Monitorovani poc¢tu kusl zaznamenava vSechny bfity nastrojd, které se pouzivaji pro vyrobu
daného obrobku. Pokud se v dusledku novych parametrd zméni pocet kust, budou
upravena data monitorovani v§ech bfitl nastroju, které byly aktivovany od posledniho
pocitani kusu.

Aktualizace poctu kust pracovnikem obsluhy nebo prikazem SETPIECE( )

Pocet kusi muze byt aktualizovan pracovnikem obsluhy (HMI), pfip. v NC programu
prostfednictvim pfikazu jazyka SETPIECE( ).

Pomoci funkce SETPIECE mUze programator aktualizovat parametry monitorovani podle
poctu kusU pro nastroje podilejici se na obrabécim procesu.

Je-li naprogramovana funkce SETPIECE(n), spusti se vyhledavani v interni paméti
nastaveného poctu kusl. Pokud je pro néjaky bfit daného nastroje tato "pamét™ nastavena,
pocet kusu (zbyvajici pocet kust - $TC_MOP4) pro prislusny bfit se snizi o specifikovanou
hodnotu a pfislusna "pamét™ nastaveného poctu kusl se vymaze.

SETPIECE(n, s) ;

n: = 0... 32000 Pocet obrobkd, které byly vyrobeny od posledniho provedeni funkce
SETPIECE. Hodnota v &itadi pro zbyvajici pocet kusti ($TC_MOPA4[t,d]) se snizi o tuto
hodnotu.

s : =1 nebo 2 Vfeteno 2 nebo 2 (drzak nastroje), je zapottebi jen tehdy, pokud jsou k
dispozici 2 vietena

Priklad programovani

N10 GO X100

N20 ...

N30 T1 ; Vyména nastroje s pfikazem T

N50 D1

o ; Obrabéni s T1, D1

N90 SETPIECE (2) ; $TC_MOP4[1,1] (T1,D1) se snizi o 2
N100 T2

N110 D2

... ; Obrabéni s T2, D2

N200 SETPIECE (1) ; $TC_MOP4[2,2 ] (T2,D2) se snizio 1
N300 M2

Soustruzeni
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Upozornéni:

Poznamka
Pfikaz SETPIECE( ) neni aktivni v pribéhu vyhledavani bloku.

Ptimé zapisovani do proménné $TC_MOPA4[t,d] Ize doporudit jen v nejjednodussich
pripadech. Za tim ucelem je nezbytny nasledujici blok s pfikazem STOPRE.

Pfikaz SETPIECE () plsobi také na nastroj, resp. bfit zvoleny jesté pred spusténim
programu. Jestlize vyménujete nastroj v rezimu MDA, pak pfikaz SETPIECE () pUusobi také
na nastroje po spusténi programu.

Aktualizace pozadované hodnoty

Soustruzeni

Aktualizaci pozadované hodnoty, nastavovani ¢itace zbyvajiciho poctu kus(
($TC_MOPA4[t,d]) na pozadovany pocet kust ($TC_MOP13][t,d]), provadi obvykle obsluhujici
pracovnik (HMI). M(iZe se ale vyuzivat také funkce RESETMON (state, t, d, mon), jak jiz bylo
popsano pro monitorovani zivotnosti.

Pfiklad:

DEF INT state : Definice promé&nné pro zpé&tné hlaseni o stavu na

zacatku programu

N100 RESETMON (state,12,1,2) Aktualizace pozadované hodnoty pogitadla kust pro

T12, D1, pozadovana hodnota 2
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Pfiklad programovani

272

DEF INT state

GO X...

T7

$TC_MOP3[$P_TOOLNO, $P_TOOL]=100
$TC_MOP4 [$P_TOOLNO, $P_TOOL]=700
$TC_MOP13[$P_TOOLNO, $P_TOOL]=700
; Aktivovani po nastaveni:

$TC TP9[$P_TOOLNO, $P TOOL]=2

STOPRE

ANF':
BEARBEIT
SETPIECE (1)
MO

; Definice proménné pro zpétné hlaseni o stavu pro
funkci RESETMON()

; volné posuvy

; Novy nastroj, vyména pfip. pomoci M6
; Mezni hodnota pro vystrahu 100 kusu
; Zbyvaijici pocet kusu

; Pozadovana hodnota podétu kusl

; Aktivovani monitorovani podle poétu kusa, aktivni
nastroj

; Podprogram pro opracovani obrobku
; Aktualizace CitaCe
; Nasledujici obrobek, dale stisknutim NC-Start

IF ($TC MOP4[$P TOOLNO, $P TOOL]]>1) GOTOB ANF
MSG ("Nastroj T7 opot¥ebovan - prosim vyménit")

MO

RESETMON (state, 7,1,2)

IF (state<>0) GOTOF ALARM
GOTOB ANF

ALARM:

MSG ("Chyba RESETMON: " <<state)
MO

M2

; Po vyméné nastroje pokracovat stisknutim NC-Start
; Aktualizace pozadované hodnoty pocitadla kust

; Vyvolani vypisu chybového hlaseni

Soustruzeni
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9.14

9.141

Funkce

Soustruzeni

9. 14 Frézovaci prdce na soustruzich

Frézovaci prace na soustruzich

Frézovaci prace na ¢elni ploSe - TRANSMIT
Tato funkce je k dispozici u systému SINUMERIK 802D sl plus a 802D sl pro.

Funkce kinematické transformace TRANSMIT umozriuje obrabéni ¢elni plochy
soustruzenych soucasti upnutych pro soustruzeni frézovanim/vrtanim .

Pro programovani téchto obrabécich praci se pouziva kartézsky soufadny systém.

Ridici systém transformuje naprogramované pohyby posuvil v kartézském souradném
systému na pohyby realnych os stroje. Hlavni vieteno pfitom funguje jako kruhova osa
stroje.

Funkce TRANSMIT musi byt nastavena v konfiguraci pomoci specialnich strojnich
parametrd. Posunuti stfedu nastroje vicCi ose otaceni je pfipustné a rovnéz musi byt
konfigurovano pomoci téchto strojnich parametrd.

Kromé korekce délky nastroje je mozno pracovat také s korekci radiusu nastroje (G41,
G42).

Regulace rychlosti bere ohled na omezeni definovana pro rotacni pohyby.

Obrazek 9-56 Frézovani na Celni plose
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Programovani

TRANSMIT : Aktivovani funkce TRANSMIT (samostatny blok)
Prikazem TRAFOOF : deaktivovani (samostatny blok)

Pomoci pfikazu TRAFOOF se vSechny aktivni transformacni funkce zrusi.

Priklad programovani

274

Obrazek 9-57 Kartézsky soufadny systém X, Y, Z s po¢atkem
na ose otaceni pfi programovani transformace TRANSMIT

; Frézovani ¢tyfhranu, mimo stfed a pooto¢eného

N10 T1 F400 G94 G54 ; Nastroj fréza, posuv, druh posuvu

N20 GO X50 260 SPOS=0  : Najizdéni na potateéni pozici

N25 SETMS (2) : Ridicim vietenem je nyni frézovaci vieteno
N30 TRANSMIT ; Aktivovani funkce TRANSMIT

N35 G55 G17 ; Posunuti pocatku, aktivovani roviny X/Y
N40 ROT RPL=-45 ; Programovatelné otoceni v roviné X/Y
N50 ATRANS X-2 Y3 ; Programovatelné posunuti

N55 S600 M3 ; Spusténi frézovaciho vietena

N60 G1 X12 Y-10 G41 ; Aktivovani korekce radiusu nastroje
N65 Z-5 ; PFisuv frézy

N70 X-10

N80 Y10

N90 X10

N100 Y-12

N110 GO Zz40 ; Pozvednuti frézy

Soustruzeni
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N120 X15 Y-15 G40 ; Deaktivovani korekce radiusu nastroje

N130 TRANS ; ZruSeni programovatelného posunuti a otoceni
N140 M5 ; Vypnuti frézovaciho vietena

N150 TRAFOOF ; ZruSeni transformace TRANSMIT

N160 SETMS ; Ridicim vietenem je nyni opét hlavni vieteno
N170 G54 G18 GO X50 Z60 . Najizdéni na pocateéni pozici

SPOS=0

N200 M2

Informace
Jako pdl je pouzit bod na ose otaceni X0/Y0. Opracovavani obrobku v blizkosti polu se
nedoporucuje, protoze v tom pfipadé jsou zapotfebi znaéna snizeni rychlosti posuvu, aby
kruhova osa nebyla pfetizena. Vyhybejte se aktivovani funkce TRANSMIT, kdyZ se nastroj
nachazi pfimo na pozici polu. Nedovolte, aby stfed nastroje prejizdél pies pol X0/YO.
Soustruzeni
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9.14.2 Frézovani na ploSe plasté valce - TRACYL
Tato funkce je k dispozici u systému SINUMERIK 802D sl plus a 802D sl pro.

Funkce

® Funkce kinematické transformace TRACYL se pouziva pro obrabéni frézovanim na
plastové plose valcovych téles a umozniuje vyrobu drazek libovolného pribéhu.

® Prlabéh drazek se programuje v rovné plastové plose, tedy plose, ktera by vznikla
rozvinutim plasté obrabéného valce o urcitém priméru.

Obrazek 9-58 Kartézsky souradny systém X, Y, Z pfi
programovani transformace TRACYL

e Ridici systém transformuje naprogramované interpolaéni pohyby (posuvy) v kartézském
soufadném systému X, Y, Z do pohyb( redlnych os stroje. Hlavni vieteno pfitom funguje
jako kruhova osa stroje.

e Funkce TRACYL musi byt nastavena v konfiguraci pomoci specialnich strojnich
parametru. Zde je také definovano, ve které pozici kruhové osy plati Y=0.

e Jestlize je stroj vybaven redlnou osou stroje Y (YM), mize byt v konfiguraci nastavena
rozSifena varianta funkce TRACYL. Umoziiuje vyrobu drazek s korekci stény drazky:
Sténa a dno drazky jsou v tomto pfipadé vici sobé kolmé - a to i kdyz je primér frézy
mensi nez je Sifka drazky. To je jinak mozné pouze s frézou, ktera do drazky pfesné
pasuje.

Soustruzeni
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Obrazek 9-59 Zvlastni kinematika stroje s doplrikovou osou stroje Y (YM)

Podélna drazka Priéna drazka  Paralelni
ohrani¢ena
podélna drazka

bez korekce stény drazky s korekci
stény drazky

Obrazek 9-60 Razné drazky v fezu

Programovani
TRACYL (d) ; Aktivovani funkce TRACYL (samostatny blok)
TRAFOOF ; deaktivovani (samostatny blok)
d - prmér obrabéného valce v mm
Pomoci pfikazu TRAFOOF se vSechny aktivni transformacni funkce zrusi.
Soustruzeni
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Adresa OFFN

Vzdalenost boc¢ni stény drazky k naprogramované draze

PFi programovani se obvykle zadava osa drazky. Parametr OFFN definuje Sitku drazky
(resp. jeji polovinu), kdyz je aktivni korekce radiusu frézy (G41, G42).

Programovani: OFFN=... ; Vzdalenost v mm

Upozornéni:

Po vyrobeni drazky dosadte hodnotu OFFN = 0. OFFN se pouziva také mimo funkci
TRACYL - pro programovani pridavku rozméru ve spojeni s funkcemi G41, G42.

Obrazek 9-61 Pouziti OFFN pro Sifku drazky

Upozornéni pro programatora

278

Abyste mohli pomoci funkce TRACYL frézovat drazky, ve vyrobnim programu naprogramujte
zadavanim soufadnic osu drazky a pomoci OFFN polovinu Sifky drazky.

OFFN se uplatiuje, az kdyz je aktivovana korekce radiusu nastroje. Dale musi byt OFFN >=
radius nastroje, aby se zabranilo poSkozeni protilehlé stény drazky.

Vyrobni program pro frézovani drazky se zpravidla sklada z nasledujicich kroku:

. Vyberte nastroj

. Aktivujte funkci TRACYL

. Zvolte vhodné posunuti po¢atku

. Najedte na pozadovanou polohu

. Naprogramujte OFFN

. Aktivujte korekci radiusu nastroje

. Najizdéci blok (najizdéni na korekci radiusu nastroje a najizdéni na sténu drazky)

. Pomoci osy drazky naprogramuite jeji prabéh

. Deaktivujte korekci radiusu nastroje

10. Odjizdéci blok (odjizdéni od korekce radiusu nastroje a odjizdéni od stény drazky)

11. Najedte na poZadovanou polohu

12. Vymazte OFFN

13. TRAFOOF (deaktivovani transformace TRACYL)

14. Znovu aktivujte puvodni posunuti poéatku

(viz také nasledujici pfiklad programovani)

OCONOOEAWN-=-

Soustruzeni
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Vodici drazky:

PFesna vyroba drazek je mozna pomoci nastroje, jehoz primér presné odpovida Sifce
drazky. Korekce radiusu nastroje se pfitom neaktivuje.

Pomoci funkce TRACYL je mozno vyrabét také drazky, u kterych je priimér nastroje
mensi nez Sitka drazky. V tomto pfipadé je nutné smyslupiné pouzit pfikazy korekce
radiusu nastroje (G41, G42) a OFFN.

Aby se zabranilo problémim s pfesnosti, mél by byt primér nastroje jen o malo mensi
nez je Sifka drazky.

U pfikazu TRACYL s korekci stény drazky by se méla osa (YM), ktera se pouziva pro
korekci, nachazet v ose otaceni. Diky tomu pak bude vyrobena drazka, jejiz stfed se
kryje s naprogramovanou osou drazky.

Aktivovani korekce radiusu nastroje:

Korekce radiusu nastroje je vztazena k naprogramované ose drazky. Sténa drazky z toho
vyplyva. Aby se nastroj pohyboval vlevo od stény drazky (vpravo od osy drazky), zada se
ptfikaz G42. Analogicky ma-li se nastroj pohybovat vpravo od stény drazky (vlevo od jeji
osy), je zapotfebi napsat G41.

DalSi moznosti, jak zaménit pfikazy G41 <--> G42, je zadat do parametru OFFN Sitku
drazky se zapornym znaménkem.

Protoze se OFFN zapocitava i bez funkce TRACYL, kdyz je aktivni korekce radiusu
nastroje, po pfikazu TRAFOOF by méla byt do OFFN znovu dosazena nula. OFFN s
funkci TRACYL funguje jinak nez bez funkce TRACYL.

Zmény parametru OFFN v ramci vyrobniho programu jsou mozné. Tim se muze skute¢na
osa drazky posunout ze stfedu.

Literatura: Popis funkci, kapitola "Kinematické transformace"

Priklad programovani

Soustruzeni

Vyroba drazky ve tvaru L

Obrazek 9-62 Priklad vyroby drazky
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280

D x Pi=
Za 70 35,0x3,1415 mm
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Obrazek 9-63 Naprogramuijte drazku, hodnoty na dné drazky

; Obrabény pramér valce na dné drazky: 35,0 mm
; Pozadovana celkova Sifka drazky: 24,8 mm, pouzita fréza ma radius: 10,123 mm

N10
N30
N35
N40
N50
N60
N70
N80
N70
N90
N100
N110
N120

N130
N140
N150
N160
N170
N180
N190

N200
SPOS
N210

T1 F400 G94 G54 : Nastroj fréza, posuv, druh posuvu, korekce posunuti podatku

GO X25 250 SPOS=200 : Najizdéni na po&atedni pozici

SETMS (2) : Ridicim vietenem je nyni frézovaci vieteno

TRACYL (35.0) ; Aktivovani funkce TRACYL, obrabény prdmér 35,0 mm

G55 G19 ; Korekce posunuti po¢atku, volba roviny: Rovina Y/Z

$800 M3 ; Spusténi frézovaciho vietena

GO Y70 210 ; Pocatecni pozice Y / Z

Gl X17.5 ; Nastaveni frézy na dno drazky

OFFN=12.4 ; Vzdalenost mezi osou a sténou drazky 12,4 mm

Gl Y70 z1 G4z ; Aktivovani korekce radiusu nastroje, najizdéni na sténu drazky
z2-30 ; Usek drazky rovnobézny s osou vélce
Y20 : Usek drazky rovnobé&zny s obvodem

G42 Gl Y20 2z-30 : Nové aktivovani korekce radiusu nastroje, najizdéni na druhou
sténu drazky

; Vzdalenost mezi osou a sténou drazky opét 12,4 mm

Y70 F600 : Usek drazky rovnobé&zny s obvodem
21 : Usek drazky rovnobé&zny s osou valce
Y70 Z10 G40 ; Deaktivovani korekce radiusu nastroje
GO X25 ; Pozvednuti frézy

M5 OFFN=0

; Vypnuti frézovaciho vietena, vymazani vzdalenosti stény drazky

TRAFOOF : Deaktivovani funkce TRACYL

SETMS : Ridicim vietenem je nyni opét hlavni vieteno
Sgé G18 GO X25 250 : Najizdéni na pocatedni pozici

M2

Soustruzeni
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Cykly 1 O

10.1 Piehled cykla

Cykly jsou obecné platné technologické podprogramy, pomoci nichz je mozno realizovat
urcité obrabéci operace, jako je napfiklad vrtani zavitd. PfizpGsobeni cykld konkrétnimu
problému se uskuteénuje pomoci pfedavanych parametr.

Zde popisované cykly jsou stejné, jaké jsou dodavany spolu se systémem SINUMERIK
840D sl.

Cykly pro vrtani a soustruznické cykly

Pomoci systému SINUMERIK 802D sl mohou byt vyuzivany nasledujici standardni cykly:

® Vrtaci cykly
CYCLES81: Vrtani, navrtavani stfedicich dalkd
CYCLES82: Vrtani, ¢elni zahlubovani
CYCLESS3: Vrtani hlubokych dér
CYCLES4: Vrtani zavitl bez vyrovnavaci hlavicky
CYCLEBS840: Vrtani zavitd s vyrovnavaci hlavickou
CYCLES8S5: Vystruzovani 1 (Vyvrtavani 1)
CYCLES8G: Vrtani (Vyvrtavani 2)
CYCLES87: Vrtani se zastavenim 1 (Vyvrtavani 3)
CYCLESS: Vrtani se zastavenim 2 (Vyvrtavani 4)
CYCLES89: Vystruzovani 2 (Vyvrtavani 5)
HOLES1: Rada dér
HOLES2: Diry na kruhovém oblouku

Cykly pro vyvrtavani CYCLES85 ... CYCLES89 je v systému SINUMERIK 840D sl nazyvaji
Vyvrtavani 1 ... Vyvrtavani 5, jejich funkce je ale identicka.

Soustruzeni
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® Soustruznické cykly
CYCLE93: Zapich
CYCLE94: Odleh¢ovaci zapich (tvar E a F podle DIN)
CYCLE95: Oddélovani tfisky s podfiznutim
CYCLE96: Zavitovy zapich
CYCLE97: Rezani zavitu
CYCLE98: Retézec zavit(

Cykly jsou dodavany v ramci modulu Toolbox a v pfipadé potfeby museji byt nacteny do
paméti vyrobnich program( pfes rozhrani RS-232.

Pomocné programy pro cykly
K sadé cykll patfi jesté i nasledujici pomocné podprogramy:
® cyclest.spf
e steigung.spfa
® meldung.spf.

Také tyto programy musi byt do Fidiciho systému nacteny.

Soustruzeni
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10.2

10.2 Programovani cykiu

Programovani cyklu

Standardni cyklus je definovan jako podprogram s nazvem a seznamem parametrd.

Vyvolavaci a navratové podminky

G-funkce a programovatelna posunuti platna pred volanim cyklu zlstavaji zachovany i po
jeho skonceni.

Rovinu obrabéni G17 u vrtacich cykl, pfip. G18 u soustruznickych cykld definujte pred
volanim cyklu.

U cykll pro vrtani bude vrtana dira vyrobena v ose, ktera se nachazi kolmo na aktualni
pracovni rovinu.

Hlaseni v pribéhu zpracovavani cyklu

U nékterych cyklli se v priibéhu jejich zpracovavani vypisuji na obrazovce fidiciho systému
hlaseni, ktera uvadéji upozornéni tykajici se stavu zpracovani.

Tato hlaseni neprerusuji zpracovani programu a zlstavaji na monitoru tak dlouho, dokud se
neobjevi dalSi hlaseni.
Textova hlaseni jejich vyznam jsou popsana u pfislusnych cykld.

Shrnuti vSech dulezitych hlaseni naleznete v kapitole 9.4.

Vypisovani blokl v priibéhu zpracovavani cyklu

Po celou dobu zpracovani cyklu se v okné s vypisem aktualniho bloku uvadi blok s volanim
cyklu.

Volani cyklu a seznam parametr

Soustruzeni

Aktualni parametry pro cyklus miiZete pfedavat prostfednictvim seznamu parametr( pfi
volani cyklu.

Poznamka
Volani cyklu vzdy vyzaduje samostatny blok.
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10.2 Programovani cykiu

Zakladni upozornéni tykajici se predavani parametrt do standardnich cyklu

Volani cyklu

Simulace cykli

284

Prirucka pro programovani popisuje seznam parametr( pro kazdy cyklus pomoci jejich:
® posloupnosti a

® typu.

Posloupnost predavanych parametr(i musi byt bezpodmineéné dodrzena.

Kazdy pfedavany parametr pro dany cyklus je urcitého datového typu. Je zapotiebi, aby pfi
volani cyklu byly tyto typy pro vSechny momentalné pouzivané parametry dodrzeny. V
seznamu parametrll je mozno predavat nasleduijici:

® R-parametry (jen Ciselné hodnoty)
e Konstanty

Pokud se v seznamu parametr( pouzivaji R-parametry, musi jim byt pfedtim v programu
dosazeny hodnoty. Cykly pfitom mohou byt vyvolavany nasledujicimi zptsoby:

® s (plnym seznamem parametrU
nebo
® s vypusténim nékterych parametrd

Pokud jsou vypoustény pfedavané parametry na konci jejich seznamu, musi byt seznam
parametrl pfedéasné ukoncéen ")". Jestlize maji byt vypustény jiné parametry nachazejici se
uprostfed seznamu, je nutno pro né zapsat ¢arku "..., ,...", ktera je zastupuije.

Zkouska smysluplnosti hodnot parametrd s omezenym rozsahem hodnot se neprovadi, s
vyjimkou pFipadu, kdy je u pfisluSsného cyklu vyslovné popsana reakce na chybu.

Jestlize seznam parametru pfi volani cyklu obsahuje vice polozek, nez kolik parametru je v
cyklu definovano, aktivuje se véeobecny alarm NC systému 12340 "Pocet parametrd prilis
velky" a cyklus se neuskutecni.

V prikladech programovani k jednotlivym cykliim jsou uvedeny rizné moznosti pro zapis
volani cyklu.

Programy s volanim cykl(i mohou byt napfed otestovany pomoci simulace.

PFi simulaci se na obrazovce zobrazuji interpolacni pohyby (posuvy) cyklu.

Soustruzeni
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10.3 Graficka podpora cykitu v programovém editoru

10.3 Graficka podpora cykll v programovém editoru

Funkce

Programovy editor v fidicim systému nabizi podporu pro programovani pro vkladani volani
cykl do programu a pro zadavani parametrd.

Podpora cykll se sklada ze ti slozek:

1. Volba cyklu

2. Vstupni obrazovky pro pfedavani parametr(i
3. Pro kazdy cyklus existuje pomocny obrazek.

Prehled potfebnych soubor

Zakladem pro podporu programovani cykl(i jsou nasledujici soubory:
® sc.com
® cov.com

Poznamka

Tyto soubory byly naéteny pfi uvadéni fidiciho systému do provozu a musi zUstat nacteny
naporad.

Prace s podporou programovani cyklu

Zpétny preklad

Soustruzeni

Za ucelem vlozeni volani cyklu do programu je zapotfebi postupné uskutecnit nasledujici
kroky:

® Ve vodorovném pruhu programovych tladitek je mozno si pomoci programovych tlacitek
"Drilling" (Vrtani), "Turning" (Soustruzeni) vyvolat pruh, v némz Ize vybrat jednotlivé cykly.

® Pomoci svislého pruhu programovych tlacitek si vyberte cyklus, aby se objevila jeho
vstupni obrazovka s pomocnym obrazkem.

® Hodnoty mohou byt zadavany bud pfimo (Eiselna hodnota) nebo nepfimo (R-parametry,
napf. R27, nebo vyrazy z R-parametr(i, napf. R27+10).

PFi zadani €iselnych hodnot se provadi kontrola, zda se hodnota nachazi v povoleném
rozsahu.

e Neé&které parametry, které mohou nabyvat jen nékolika malo hodnot, je mozno nastavovat
pomoci pfepinaciho tlagitka.

e U vrtacich cykll existuje také moznost pomoci programového tlacitka "Modal Call"
(Modalni volani) ze svislého pruhu vyvolavat cyklus modalné.
Zruseni modalniho volani se pak zadava pomoci tlaCitka "Deselect modal" (Deaktivovat
modalni volani) ze seznamu voleb pro vrtaci cykly.

e Zadavani ukoncite pomoci tlacitka "OK" (pfip. v pfipadé chybného zadani pomoci tlacitka
"Abort" (Zrusit)).

Zpétny preklad programovych kéda slouzi k tomu, abyste mohli pomoci podpory cykld v uz
existujicich programech provadét zmény.

Najedte kurzorem na fadek, ktery potfebujete zménit, a stisknéte programové tlacitko
"Recompile" (Zpétny preklad).

Tim znovu vyvolate odpovidajici vstupni obrazovku, z niz byl Usek programu vytvoren, a v ni
pak mohou byt hodnoty zménény a prevzaty.
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10.4 Vitaci cykly

10.4 Vrtaci cykly

1041 VSeobecné

286

Vrtaci cykly jsou podle normy DIN 66025 pevné definované pohybové operace pro vrtani,
vyvrtavani, vrtani zavit atd.

VaSe volani se uskute€huje jako podprogram se stanovenym nazvem a seznamem
parametru.

Tyto cykly se odliSuji technologickym pribéhem a v dlsledku toho dosazovanymi parametry.

Vrtaci cykly mohou mit modalni platnost, tzn. budou se uskutecfiovat na konci kazdého
bloku, ktery obsahuje pfikazy pohybu (viz kapitola "Pfehled pfikazd", ptip. "Graficka podpora
cykll v programovém editoru").

Existuji dva druhy parametra:
® Geometrické parametry a
® Technologické parametry

Geometrické parametry jsou u vSech vrtacich cykld stejné. Definuji referenéni a navratovou
rovinu, bezpecénostni vzdalenost a absolutni, pfip. relativni kone¢nou vrtanou hloubku.
Geometrické parametry jsou popsany jen jednou, a to u prvniho vrtaciho cyklu CYCLE82.

Technologické parametry maji u jednotlivych cykl( odliSny vyznam a rliznou plsobnost.
Proto jsou popisovany u kazdého cyklu samostatné.

XA Geometricky parametr

7]
[
|
|

Navratova rovina

Bezpecnostni vzdalenost
Referencni rovina

Konecna vrtana hloubka

Soustruzeni
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10.4 Virtaci cykly

10.4.2 Predpoklady

Vyvolavaci a navratové podminky

Definice rovin

Vrtaci cykly jsou naprogramovany nezavisle na konkrétnich nazvech os. Na pozici vrtané
diry je zapotfebi najet v nadfazeném programu jesté pred volanim cyklu.

Vyhovujici hodnoty pro posuv, otacky vietena a smér otaceni vietena je zapotrebi
naprogramovat ve vyrobnim programu, leda ze by pro né ve vrtacim cyklu existoval
predavany parametr.

G-funkce a aktualni datovy blok, které byly aktivni pfed volanim cyklu, zlistavaji zachovany i
po jeho skonceni.

U vrtacich cykll se vSeobecné predpoklada, Ze momentalné platny soufadny systém
obrobku, ve kterém ma zpracovani probihat, je nalezité definovan zvolenim roviny G17 a
aktivovanim programovatelného posunuti po¢atku. Osou, v niz vrtani probiha, je vzdy osa
tohoto soufadného systému, ktera je kolma na aktualni rovinu.

Pfed volanim musi byt aktivovana délkova korekce. Tato korekce se zapoditava vzdy kolmo
na zvolenou rovinu a zGstava aktivni také po skonceni cyklu.

PFi vrtani je proto vrtaci osou vzdy osa Z. Vrtani bude probihat na elni ploSe obrobku.

A X
Osa vrtani
0 -
\ N D J ;

<:I Korekce délky I:>

Programovani doby prodlevy

Soustruzeni

Parametry pro doby prodlevy ve vrtacich cyklech jsou vzdy pfifazovany pomoci F-slova a
tudiz je potfeba dosadit jim odpovidajici hodnotu v sekundach. Odchylky od této zasady jsou
vyslovné popsany.
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Zvlastnosti tykajici se pouZiti vrtacich cykld na soustruhu
U jednoduchych soustruhd, které nemaji zadny pohanény nastroj, se mohou vrtaci cykly
pouzivat jediné pro vrtani na Celni ploSe (pomoci osy Z) a pfimo v ose otaceni. Musite tedy
vzdy vyvolat rovinu G17.

Obrazek 10-1 Vrtani v ose otaceni bez pohanéného nastroje

U soustruhll s pohanénymi nastroji je mozno vrtat na ¢elni plo$e i mimo osu otac¢eni na na
ploSe valce, pokud to v8ak konstrukce stroje umozniuje.

PFi vrtani na ¢elni ploSe mimo osu otaceni méjte na paméti nasledujici:

® Pracovni rovina je G17 - osa Z je tedy osou nastroje.

® \/feteno pohanéného nastroje musi byt deklarovano jako fidici vieteno (pfikaz SETMS).

® Pozice pro vrtani mize byt naprogramovana bud pomoci osy X nebo osy C, nebo kdyz je
aktivni TRANSMIT, tak i pomoci X a Y.

Soustruzeni
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10.4 Virtaci cykly

Obrazek 10-2  Vrtani na Celni ploSe s pohanénym nastrojem

Pfi vrtani na plastové plose méjte na paméti nasleduijici:
® Pracovni rovina je G19 - osa X je tedy osou nastroje.
® \/feteno pohanéného nastroje musi byt deklarovano jako fidici vieteno (pfikaz SETMS).

® Pozice pro vrtani mize byt naprogramovana bud pomoci osy Z nebo osy C, nebo kdyz je
aktivni TRACYL, tak i pomoci X a Z.

Obrazek 10-3 Vrtani na plastové ploSe s pohanénym nastrojem

Soustruzeni
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10.4.3 Vrtani, navrtavani stredicich dilka - CYCLE81

Programovani
CYCLES81(RTP, RFP, SDIS, DP, DPR)
Tabulka 10-1 Parametry cyklu CYCLE81
RTP real Navratova rovina (absolutné)
RFP real Referencni rovina (absolutné)
SDIS real Bezpecnostni vzdalenost (zadava se bez znaménka)
DP real Koncova vrtana hloubka (absolutné)
DPR real Koncova vrtana hloubka vzhledem k referenéni roviné (zadava se
bez znaménka)
Funkce
Nastroj vrta s naprogramovanymi otaCkami vietena a rychlosti posuvu az do zadané
koneéné vrtané hloubky.
Postup

Dosazena pozice pied zagatkem cyklu:

Dira bude vyvrtana na pozici, na niz se nachazeji obé osy zvolené roviny.
Cyklus provadi nasledujici pohybové operace:

Najizdéni s GO na referen¢ni rovinu posunutou o bezpecnostni vzdalenost

® Najizdéni na kone¢nou vrtanou hloubku s posuvem naprogramovanym ve volajicim
programu (G1)

® Zpétny pohyb na navratovou rovinu s GO

Vysvétleni parametri: RFP a RTP (referenéni rovina a navratova rovina)

Zpravidla maji referen¢ni rovina (RFP) a navratova rovina (RTP) odliSné hodnoty. V cyklu se
vychazi z toho, Ze navratova rovina lezi pfed rovinou referenéni. Vzdalenost navratové
roviny ke konecné vrtané hloubce je tedy vétsi nez vzdalenost referencni roviny ke konecné
vrtané hloubce.

SDIS (bezpecnostni vzdalenost)

Bezpecnostni vzdalenost (SDIS) je vztazena na referenéni rovinu. Tato hodnota udava, o
kolik je tato rovina posunuta smérem k obrobku.

Smér, ve kterém je bezpecnostni vzdalenost uplatfiovana, je automaticky uréovana cyklem.

Soustruzeni
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DP a DPR (kone¢na vrtana hloubka)

Je mozno si vybrat, zda ma byt kone¢na vrtana hloubka zadana absolutné (DP) nebo
relativné (DRP) v{ci referencéni roviné.

V pfipadé relativniho zadani vypocita cyklus vyslednou hloubku samostatné na zakladé
polohy referenéni a navratové roviny.

XA

NY

_CS:IEIEIDDEIEIDI]II

RTP
RFP+SDIS
RFP

< ¥

DP=RFP-DPR GO G1

Poznamka

Jestlize je zadana jak hodnota pro DP, tak i hodnota pro DPR, bude konecna vrtana hloubka
odvozena od parametru DPR. Jestlize se tento Uda;j liSi od absolutné zadané hloubky
naprogramované pomoci DP, vypiSe se na fadku hlaseni "Depth: Corresponding to value for
relative depth" (Hloubka: Podle hodnoty zadané pro relativni hloubku).

V pfipadé identickych hodnot pro referenéni a navratovou rovinu je zadani relativni hloubky
nepfipustné. Objevi se chybové hladeni 61101 "Reference plane defined incorrectly"
(Referencni rovina definovana nespravné) a cyklus se neuskute¢ni. Toto chybové hlaseni se
muZze objevit také tehdy, pokud se navratova rovina nachazi az za rovinou referenéni a jeji
vzdalenost ke kone¢né vrtané hloubce je tedy mensi.

Soustruzeni
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Priklad programovani: Vrtani, navrtavani stfedicich dulka

292

Pomoci tohoto programu bude vyvrtana dira na Celni ploSe a bude pfitom vyuzito cyklu pro
vrtani CYCLES81. Vrtaci osou je vzdy osa Z.

N10
N20
N30
N40
N50
N60
N70

GO G17 G90 F200 S300 M3
T3 D1

M6

Z10

X0

CYCLE81 (10, 0, 2, --35,)
GO Z100

N100 M2

; Stanoveni technologickych hodnot
; Vyména nastroje

; Najizdéni na navratovou rovinu
; Najizdéni na pozici vrtané diry
; Volani cyklu

; Zpétny pohyb v ose Z

; Konec programu

Soustruzeni
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1044 Vrtani, ¢elni zahlubovani - CYCLES82

Programovani

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

Parametry

Tabulka 10-2 Parametry cyklu CYCLES82

RTP

real

Navratova rovina (absolutné)

RFP

real

Referencni rovina (absolutné)

SDIS

real

Bezpecnostni vzdalenost (zadava se bez znaménka)

DP

real

Koncova vrtana hloubka (absolutné)

DPR

real

Koncova vrtana hloubka vzhledem k referenéni roviné (zadava se
bez znaménka)

DTB

real

Doba prodlevy na konecné vrtané hloubce (ulomeni tfisky)

Funkce

Nastroj vrta s naprogramovanymi otaCkami vietena a rychlosti posuvu az do zadané
konecné vrtané hloubky. Jakmile je dosazeno konecné vrtané hloubky, mize byt uplatnéna

doba prodlevy.

Postup

Dosazena pozice pred zaatkem cyklu:

Dira bude vyvrtana na pozici, na niz se nachazeji obé osy zvolené roviny.

Cyklus provadi nasledujici pohybové operace:

® Najizdéni s GO na referen¢ni rovinu posunutou o bezpecénostni vzdalenost

® Najizdéni na kone€nou vrtanou hloubku s posuvem naprogramovanym pred volanim

cyklu (G1)

® Uskutecnéni doby prodlevy na konec¢né vrtané hloubce

® Zpétny pohyb na navratovou rovinu s GO

Soustruzeni
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Vysvétleni parametrl

Parametry RTP, RFP, SDIS, DP, DPR - viz CYCLE81

AX

hef
\
NY

‘« o |

|___RTP
RFP+SDIS & ¥ <~
RFP G4 G1 GO

DP=RFP-DPR

DTB (doba prodievy)

Do parametru DTB se naprogramuje doba prodlevy na kone¢né vrtané hloubce (ulomeni
tfisky) v sekundach

Poznamka

Jestlize je zadana jak hodnota pro DP, tak i hodnota pro DPR, bude konecna vrtana hloubka
odvozena od parametru DPR. Jestlize se tento Udaj liSi od absolutné zadané hloubky
naprogramované pomoci DP, vypiSe se na fadku hlaseni "Depth: Corresponding to value for
relative depth" (Hloubka: Podle hodnoty zadané pro relativni hloubku).

V pfipadé identickych hodnot pro referenéni a navratovou rovinu je zadani relativni hloubky
nepfipustné. Objevi se chybové hlaSeni 61101 "Reference plane defined incorrectly”
(Referencni rovina definovana nespravné) a cyklus se neuskutecni. Toto chybové hlaseni se
muze objevit také tehdy, pokud se navratova rovina nachazi az za rovinou referencni a jeji
vzdalenost ke kone¢né vrtané hloubce je tedy mensi.

Priklad programovani: Vrtani, ¢elni zahlubovani

294

Program vyvrta na pozici X0 jednu diru o hloubce 20 mm, pfi¢emz bude pouzit cyklus
CYCLES82.

Zadava se doba prodlevy 3 s, bezpe€nostni vzdalenost v ose vrtané diry (Z) €ini 2,4 mm.

N10 GO G90 G54 F2 S300 M3 ; Stanoveni technologickych hodnot
N20 D1 T6 250 ; Najizdéni na navratovou rovinu
N30 G17 X0 ; Najizdéni na pozici vrtané diry

N40 CYCLE82(3, 1.1, 2.4, -20, , 3) ;Volanicyklus absolutni vrtanou hloubkou a
bezpecnostni vzdalenosti

N50 M2 ; Konec programu

Soustruzeni
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10.4.5  Vrtani hlubokych dér - CYCLES83

Programovani
CYCLES83(RTP, RFP, SDIS, DP, DPR, FDEP, FDPR, DAM, DTB, DTS, FRF, VARI)
Parametry
Tabulka 10-3 Parametry cyklu CYCLES83
RTP real Navratova rovina (absolutné)
RFP real Referencni rovina (absolutné)
SDIS real Bezpecnostni vzdalenost (zadava se bez znaménka)
DP real Koncova vrtana hloubka (absolutné)
DPR real Koncova vrtana hloubka vzhledem k referencni roviné (zadava se
bez znaménka)
FDEP real Prvni vrtana hloubka (absolutné)
FDPR real Prvni vrtana hloubka vzhledem k referen¢ni roviné (zadava se
bez znaménka)
DAM real Degresni koeficient (zadava se bez znaménka)
DTB real Doba prodlevy na konecné vrtané hloubce (ulomeni tfisky)
DTS real Doba prodlevy v po¢ate¢nim bodé a pfi odstranovani tfisek
FRF real Faktor posuvu pro prvni vrtanou hloubku (zadava se bez
znameénka), rozsah hodnot: 0.001 ... 1
VARI int Zpusob opracovani: Ulamovani tfisky = 0, odstrafiovani tfisek = 1
Funkce
Nastroj vrta s naprogramovanymi otackami vietena a rychlosti posuvu az do zadané
koneéné vrtané hloubky.
Vrtani hlubokych dér se pfitom uskuteCiuje krok za krokem, vicenasobnym pfisuvem do
hloubky, jehoz maximalni velikost mize byt pfedem zadana, az do koneéné vrtané hloubky.
Muzete si vybrat, zda ma byt vrtak kvili odstranéni tfisek po kazdé vrtané hloubce vytazen
zpét na referenéni rovinu + bezpecénostni vzdalenost nebo kvuli ulomeni tfisky stazen zpét
vzdy o 1 mm.
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Postup

296

Dosazena pozice pired zaGatkem cyklu:

Dira bude vyvrtana na pozici, na niz se nachazeji obé osy zvolené roviny.

Cyklus provadi nasledujici pohybové operace:
Vrtani hlubokych dér s odstrafiovanim tfisek (VARI=1)

Najizdéni s GO na referen¢ni rovinu posunutou o bezpecénostni vzdalenost

Najizdéni na prvni vrtanou hloubku s G1, pfi€emz posuv se rovna hodnoté posuvu
naprogramované pfi volani cyklu vynasobené hodnotou parametru FRF (faktor posuvu).

Uskutecnéni doby prodlevy na konecné vrtané hloubce (parametr DTB)

Zpétny pohyb s GO na referenéni rovinu posunutou o bezpeénostni vzdalenost kvili
odstranéni tfisek

Uskute€néni doby prodlevy v po¢atecnim bodé (parametr DTS)

Najizdéni s GO na naposled dosazenou vrtanou hloubku zmensenou o uvnitf cyklu
vypocitanou chranénou vzdalenost

Najizdéni na nasledujici vrtanou hloubku s G1 (tyto pohybové operace se provadéji tak
dlouho, dokud neni dosazeno konec¢né vrtané hloubky)

Zpétny pohyb na navratovou rovinu s GO

NY

ﬁ(}:mmﬂunnuﬂm

[ T >
FDEP RTP ’ 0 ’
L_RFP+SDIS G4 G0 G1
FDEP RFP
DP = RFP-DPR

Obrazek 10-4  Vrtani hlubokych dér s odstranovanim tfisek

Vrtani hlubokych dér s ulamovanim tfisky (VARI=0)

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

Najizdéni na prvni vrtanou hloubku s G1, pfi€emz posuv se rovna hodnoté posuvu
naprogramované pfi volani cyklu vynasobené hodnotou parametru FRF (faktor posuvu).

Uskute€néni doby prodlevy na kone¢né vrtané hloubce (parametr DTB)

Zpétny pohyb o 1 mm nad momentalni vyvrtanou hloubku s G1 a s hodnotou posuvu
naprogramovanou ve volajicim programu (kvuli ulomeni tfisek)
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® Najizdéni na nasledujici vrtanou hloubku s G1 a s naprogramovanou hodnotou posuvu
(tyto pohybové operace se provadéji tak dlouho, dokud neni dosazeno kone¢né vrtané
hloubky)

® Zpétny pohyb na navratovou rovinu s GO

e
T

| RTP
RFP+SDIS
RFP 9 & %
EDEP G4 GO G1
DP = RFP-DPR

Obrazek 10-5  Vrtani hlubokych dér s ulamovanim trisek

Vysvétleni parametr(
Parametry RTP, RFP, SDIS, DP, DPR - viz CYCLES81

Souvislost mezi parametry DP (pfip. DPR), FDEP (pfip. FDPR) a DMA

Dil&i vratné hloubky jsou v cyklu vypocitavany z kone¢né vrtané hloubky, prvni vrtané
hloubky a degresniho koeficientu, a to nasledujicim zplsobem:

® Pokud prvni vrtana hloubka neni vétSi nez celkova vrtana hloubka, najizdi se v prvnim
kroku na tuto prvni vrtanou hloubku danou pfislusnym parametrem.

® (Od druhé vrtané hloubky se vrtana vzdalenost vypocitava z délky posledni vrtané
hloubky minus degresni koeficient, a to tak dlouho, dokud je vrtana délka vétsi nez
naprogramovana hodnota degrese.

® Dokud je zbyvajici hloubka vétsi nez dvojnasobek degrese, odpovidaji nasledujici vrtané
délky hodnoté degresniho koeficientu.

® Posledni dvé vrtané vzdalenosti jsou stejnomérné rozdéleny a odvrtany. Tim je zaruceno,
Ze jsou vzdy vétSi nez polovina degrese.

e Jestlize je hodnota pro prvni vrtanou hloubku v rozporu s celkovou vrtanou hloubkou,
vypiSe se chybové hlaseni 61107 "First drilling depth defined incorrectly” (Prvni vrtana
hloubka definovana nespravné) a cyklus se neskutecni.

Parametr FDPR se v cyklu chova stejné jako parametr DPR. V pfipadé identickych hodnot
pro referencni a navratovou rovinu je relativni zadani prvni vrtané hloubky mozné.

Pokud je prvni vrtana hloubka naprogramovana vétsi nez kone¢na vrtana hloubka, nebude
konecna vrtana hloubka nikdy pfekro¢ena. Cyklus prvni vrtanou hloubku automaticky zmensi
natolik, aby bylo pfi vrtani dosazeno kone¢né vrtané hloubky a aby se vrtalo jen jednou.
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DTB (doba prodlevy)

Do parametru DTB se naprogramuje doba prodlevy na kone¢né vrtané hloubce (ulomeni
tfisky) v sekundach

DTS (doba prodievy)

Doba prodlevy v po¢ate¢nim bodé se provadi, jen kdyz je nastaveno VARI=1 (odstrafiovani
tiisek).

FRF (faktor posuvu)

Pomoci tohoto parametru je mozno zadat faktor, s nimz se bude snizovat hodnota aktivniho
posuvu. Zohledriuje se jen v dobé, kdy se cyklem najizdi na prvni vrtanou hloubku.

VARI (zplsob opracovani)

Kdyz je nastavena hodnota parametru VARI=0, vrtak po dosazeni kazdé vrtané hloubky
vyjizdi zpét o 1 mm kvdli ulomeni tfisky. Je-li nastaveno VARI=1 (pro odstranovani tfisek),
vrtak vyjizdi vzdy az na referencni rovinu posunutou o bezpeénostni vzdalenost.

Poznamka

Chranéna vzdalenost se uvnitf cyklu vypocitava nasledujicim zplsobem:

e Je-li vrtana hloubka mensi nez 30 mm, hodnota chranéné vzdalenosti se vzdy rovna 0,6
mm.

e Pfivrtani do vétSich hloubek se pro vypocet pouziva vzorec vrtana hloubka / 50 (pfitom je
tato hodnota omezena na maximalné 7 mm).

Priklad programovani: Vrtani hlubokych dér

Tento program vyvolava cyklus CYCLES83 na pozici X0. Prvni vrtana hloubka bude vyvrtana
s nulovou dobou prodlevy a s druhem opracovani "ulamovani tfisky". Koneénd vrtana
hloubka, stejné jako prvni vrtana hloubka, jsou zadany absolutné. Vrtaci osou je osa Z.

N10 GO G54 G90 F5 S500 M4 ; Stanoveni technologickych hodnot
N20 D1 T6 250 ; Najizdéni na navratovou rovinu
N30 G17 XO ; Najizdéni na pozici vrtané diry

N40 CYCLE83(3.3, 0, 0, -80, 0, -10, 0, O, :Volani cyklu, parametry hloubky jsou
0, 0, 1, 0) zadany absolutné

N50 M2 ; Konec programu
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10.4.6 Vrtani zavitli bez vyrovnavaci hlavicky - CYCLE84

Programovani
CYCLE84(RTP, RFP, SDIS, DP, DPR, DTB, SDAC, MPIT, PIT, POSS, SST, SST1)
Parametry
Tabulka 10-4 Parametry cyklu CYCLES84
RTP real Navratova rovina (absolutné)
RFP real Referencni rovina (absolutné)
SDIS real Bezpecnostni vzdalenost (zadava se bez znaménka)
DP real Koncova vrtana hloubka (absolutné)
DPR real Koncova vrtana hloubka vzhledem k referencni roviné (zadava se
bez znaménka)
DTB real Doba prodlevy na hloubce zavitu (ulomeni tfisky)
SDAC int Smér otaceni po skonéeni cyklu
Hodnoty: 3, 4 nebo 5 (pro M3, M4 nebo M5)
MPIT real Stoupani zavitu jako velikost zavitu (se znaménkem)
Rozsah hodnot 3 ... (pro M3) ... 48 (pro M48), znaménko uréuje
smér otaceni v zavitu
PIT real Stoupani zavitu jako hodnota (se znaménkem)
Rozsah hodnot: 0.001 ... 2000.000 mm), znaménko uréuje smér
otaceni v zavitu
POSS real Poloha vietena pro orientované zastaveni vietena v cyklu (ve
stupnich)
SST real Otacky pro vrtani zavitu
SST1 real Otacky pro zpétny pohyb
Funkce
Nastroj vrta s naprogramovanymi otackami vietena a rychlosti posuvu az do zadané hloubky
zavitu.
Pomoci cyklu CYCLEB84 je mozno vyrabét vrtané zavity bez vyrovnavaci hlavicky.
Poznamka
Cyklus CYCLEB84 mUze byt pouzit jediné tehdy, jestlize je vieteno, s nimz se ma vrtani
provadét, technicky vybaveno, aby mohlo prejit do rezimu vietena s regulaci polohy.
Pro vrtani zavita s vyrovnavaci hlaviékou existuje vlastni cyklus CYCLE840.
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Postup

Dosazena pozice pired zaGatkem cyklu:

Dira bude vyvrtana na pozici, na niz se nachazeji obé osy zvolené roviny.

Cyklus provadi nasledujici pohybové operace:

Najizdéni s GO na referen¢ni rovinu posunutou o bezpecnostni vzdalenost

Orientované zastaveni vietena (hodnota v parametru POSS) a pfevedeni vietena do
rezimu osy.

vrtani zavitu az na konec¢nou vrtanou hloubku a s otackami SST
Uskutecnéni doby prodlevy na hloubce zavitu (parametr DTB)

Zpétny pohyb na referen¢ni rovinu posunutou o bezpec€nostni vzdalenost s otaCkami
SST1 a s opacnym smérem otaceni

Zpétny pohyb s GO na navratovou rovinu, je obnoven rezim vietena, protoze jsou znovu
naprogramovany otacky vietena, které byly aktivni pfed volanim cyklu, a smér otaceni
naprogramovany parametrem SDAC.

Vysvétleni parametrl
Parametry RTP, RFP, SDIS, DP, DPR - viz CYCLES81

X4
z
SDAC
(o o o

:> RTP

RFP+SDIS

RFP
v ¥ ¥ O
DP = RFP-DPR G4 G332 G331 GO

DTB (doba prodievy)

Dobu prodlevy je zapotfebi naprogramovat v sekundach. Pfi vrtani ve slepych dirach se
doporucuje dobu prodlevy vypustit.

SDAC (smér otaceni po skonceni cyklu)

Pomoci parametru SDAC je tfeba naprogramovat smér otaceni vietena po skonéeni cyklu.
Zména sméru otaceni pfi vrtani zavitu se uvnitf cyklu provadi automaticky.

300
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MPIT a PIT (stoupani zavitu jako velikost zavitu a jako hodnota)

Pokud jde o hodnotu stoupani zavitu, mlzete si vybrat, zda ji chcete zadat jako velikost
zavitu (pouze metrické zavity v rozmezi M3 az M48) nebo jako hodnotu (vzdalenost od
jednoho chodu zavitu ke druhému jako Ciselna hodnota). Parametry, které nejsou zapotrebi,
je mozno ve volani vypustit, pfip. jim dosadit nulovou hodnotu.

To, zda je zavit levy nebo pravy, se uruje prostfednictvim znaménka u parametru stoupani:
® kladna hodnota — vpravo (jako M3)
® zaporna hodnota — vlevo (jako M4)

Pokud maiji oba parametry stoupani dosazeny vzajemné si odporujici hodnoty, bude cyklem
aktivovan alarm 61001 "Thread lead wrong" (Nespravné stoupani zavitu) a zpracovani cyklu
se prerusi.

POSS (poloha vietena)

V cyklu se pred vrtanim zavitu uskutecriuje orientované zastaveni vietena pomoci pfikazu
SPOS a prepnuti do rezimu regulace polohy.

Do parametru POSS naprogramujte polohu vietena pro toto jeho zastaveni.

SST (otacky)
Parametr SST obsahuje otacky vietena pro blok vrtani zavitu s pfikazem G331.

SST1 (otacky pro zpétny pohyb)

Do parametru SST1 naprogramujte otacky pro zpétny pohyb z vyvrtaného zavitu v bloku s
pfikazem G332. Pokud ma tento parametr nulovou hodnotu, uskute¢ni se zpétny pohyb s
otackami naprogramovanymi do parametru SST.

Poznamka

Smér otaeni se pfi vrtani zavitu v cyklu vzdy automaticky obraci.

Priklad programovani: Zavit bez vyrovnavaci hlavi¢ky

Na pozici X0 bude vyvrtan zavit bez vyrovnavaci hlavi¢ky, osou vrtané diry je osa Z. Neni
naprogramovana zadna doba prodlevy, zadani hloubky se uskutecriuje relativné.
Parametrim pro smér otaceni a stoupani musi byt dosazeny hodnoty. Bude vyvrtan metricky

zavit M5.

N10 GO G90 G54 T6 D1 ; Stanoveni technologickych hodnot

N20 G17 X0 z40 ; Najizdéni na pozici vrtané diry

N30 CYCLE84(4, 0, 2, , 30, , 3, 5, , ; Volani cyklu, parametr PIT byl vypustén,

90, 200, 500 Y. . . S .
) Z2adné udani absolutni hloubky, Zadna doba

prodlevy, zastaveni vietena v poloze 90 stupnid,
otacky pfi vrtani zavitu jsou 200, otacky pro
zpétny pohyb jsou 500

N40 M2 ; Konec programu
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10.4.7 Vrtani zavitl bez vyrovnavaci hlavicky - CYCLE840

Programovani

Parametry

Funkce

302

CYCLE840(RTP, RFP, SDIS, DP, DPR, DTB, SDR, SDAC, ENC, MPIT, PIT, AXN)

Tabulka 10-5 Parametry cyklu CYCLE840

RTP real Navratova rovina (absolutné)

RFP real Referencni rovina (absolutné)

SDIS real Bezpecnostni vzdalenost (zadava se bez znaménka)

DP real Koncova vrtana hloubka (absolutné)

DPR real Koncova vrtana hloubka vzhledem k referenéni roviné (zadava se
bez znaménka)

DTB real Doba prodlevy na hloubce zavitu (ulomeni tfisky)

SDR int Smér otaceni pro zpétny pohyb
Hodnoty: 0 (automatické obraceni sméru otaceni), 3 nebo 4 (pro
M3 nebo M4)

SDAC int Smér otaceni po skon€eni cyklu
Hodnoty: 3, 4 nebo 5 (pro M3, M4 nebo M5)

ENC int Vrtani zavitu se snimac¢em/bez snimace
Hodnoty: 0 = se snimacem, 1 = bez snimace

MPIT real Stoupani zavitu jako velikost zavitu (se znaménkem)
Rozsah hodnot 3 (pro M3) ... 48 (pro M48)

PIT real Stoupani zavitu jako hodnota (se znaménkem)
Rozsah hodnot: 0.001 ... 2000.000 mm

AXN integer Osa nastroje

Hodnoty:
1 =1. osa roviny
2 = 2. osa roviny

jinak 3. osa roviny

Nastroj vrta s naprogramovanymi otaCkami vietena a rychlosti posuvu az do zadané hloubky

zavitu.

Pomoci tohoto cyklu mohou byt vyrabény vrtané zavity s vyrovnavaci hlavickou:

® bez snimace a

® se snimacem.
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Postup vrtani zavitu s vyrovnavaci hlavickou a bez snimace
Dosazena pozice pred zaatkem cyklu:

Dira bude vyvrtana na pozici, ha niz se nachazeji obé osy zvolené roviny.

Cyklus provadi nasledujici pohybové operace:

Najizdéni s GO na referen¢ni rovinu posunutou o bezpecénostni vzdalenost
Vrtani zavitu az na konecnou vrtanou hloubku

Uskute€néni doby prodlevy na vrtané hloubce zavitu (parametr DTB)
Zpétny pohyb na referencni rovinu posunutou o bezpecnostni vzdalenost

Zpétny pohyb na navratovou rovinu s GO

SDR

X A
@ i ] \7‘5
SDAC
<::||::||:||:||:||:||:|uun|
| RTP
RFP+SDIS
RFP T o
DP = RFP-DPR G4 G63 GO
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Postup vrtani zavitu s vyrovnavaci hlavi¢kou a se snimacem
Dosazena pozice pired zaGatkem cyklu:
Dira bude vyvrtana na pozici, na niz se nachazeji obé osy zvolené roviny.
Cyklus provadi nasledujici pohybové operace:
® Najizdéni s GO na referen¢ni rovinu posunutou o bezpeénostni vzdalenost
® \/rtani zavitu az na kone¢nou vrtanou hloubku
e Uskutecnéni doby prodlevy na hloubce zavitu (parametr DTB)
e Zpétny pohyb na referencni rovinu posunutou o bezpeénostni vzdalenost

® Zpétny pohyb na navratovou rovinu s GO

XA
@ e T 18-
SDAC
‘ <::IE:IEIEIEIEIEIEII]III
SDR f‘>
L _RTP
RFP+SDIS
RFP & & ©
DP = RFP-DPR G4 G33 GO

Vysvétleni parametrl
Parametry RTP, RFP, SDIS, DP, DPR - viz CYCLE81

DTB (doba prodievy)

Dobu prodlevy je zapotfebi naprogramovat v sekundach. Uplatriuje se pouze pfi vrtani zavitu
bez snimace.

SDR (smér otaceni pro zpétny pohyb)

Pokud ma byt automaticky uskuteénéna zména sméru otaceni vietena, je zapotfebi nastavit
SDR=0.

Pokud je pomoci strojniho parametru nastaveno, ze se nepouziva zadny snimac¢ (pak ma
strojni parametr MD30200 NUM_ENCS hodnotu 0), je nutné do tohoto parametru dosadit
hodnotu 3 nebo 4, aby byl smér ota¢eni definovan, jinak se objevi alarm 61202 "No spindle
direction programmed" (Smét otaceni vietena neni naprogramovan) a cyklus se prerusi.
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SDAC (smér otaceni)

ProtoZe cyklus muze byt vyvolavan také modalné (viz kapitola "Graficka podpora cyklt v
programovém editoru"), potfebuje pro vyrobu dalSich vrtanych zavitd smér otaceni vietena.
Tento udaj se naprogramuje pomoci parametru SDAC a odpovida sméru otaceni, ktery byl
zapsan v nadfazeném programu pied prvnim volanim. Pokud je SDR=0, nema hodnota
zadana v parametru SDAC v cyklu Zadny vyznam a muze byt pfi dosazovani parametr(i
vypusténa.

ENC (vrtani zavitu)

Pokud se ma vrtani zavitu uskutec¢nit bez snimace, prestoze je tento snimac k dispozici,
musi byt parametru ENC dosazena hodnota 1.

Pokud oproti tomu neni zadny snimac k dispozici a tento parametr ma hodnotu 0, v cyklu se
na né&j nebude brat ohled.

MPIT a PIT (stoupani zavitu jako velikost zavitu a jako hodnota)

Parametr pro stoupani ma sv(jj vyznam pouze v souvislosti s vrtanim zavitli se snimacem.
Na zakladé otaCek vietena a stoupani vypocitava cyklus hodnotu posuvu.

Pokud jde o hodnotu stoupani zavitu, mizete si vybrat, zda ji chcete zadat jako velikost
zavitu (pouze metrické zavity v rozmezi M3 az M48) nebo jako hodnotu (vzdalenost od
jednoho chodu zavitu ke druhému jako Ciselna hodnota). Parametry, které nejsou zapotrebi,
je mozno ve volani vypustit, pfip. jim dosadit nulovou hodnotu.

Pokud maiji oba parametry stoupani dosazeny vzajemné si odporujici hodnoty, bude cyklem
aktivovan alarm 61001 "Thread lead wrong" (Nespravné stoupani zavitu) a zpracovani cyklu
se prerusi.

Poznamka

V z4vislosti na strojnim parametru MD30200 NUM_ENCS cyklus rozhodne, zda se bude
zavit vrtat se snimacéem nebo bez snimace.

Pred volanim cyklu je zapotfebi pfikazem M3, pfip. M4 naprogramovat smér otaceni
vietena.

V prubéhu zpracovavani zavitovych blokl s pfikazem G63 jsou hodnoty korekénich spinaci
posuvu a otacek vietena zablokovany na hodnoté 100%.

Vrtani zavitd bez snimace zpravidla vyzaduje del$i vyrovnavaci hlavicku.

AXN (osa nastroje)
Nasledujici obrazek ukazuje moznosti osy, kterou si Ize pro vrtani vybrat.
V pfipadé G18 znamena:
® AXN=1 ;odpovida ose Z
® AXN=2 ;odpovida ose X
® AXN=3 ;odpovida ose Y (pokud je osa Y k dispozici)
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Naprogramovanim osy vrtani pomoci parametru AXN (&islo osy, v niz probiha vrtani) mize
byt vrtaci osa naprogramovana pfimo.

AXN=1 1. osa roviny
AXN=2 2. osa roviny
AXN=3 3. osa roviny

Abyste napfiklad naprogramovali navrtavani stfedicich dalka (v ose Z) v roviné G18,
naprogramujte nasledujici:

G18
AXN=1

Priklad programovani: Zavit bez snimace

Pomoci tohoto programu bude na pozici X0 bude vyvrtan zavit bez snimace, osou vrtané
diry je osa Z. Parametry sméru otaceni SDR a SDAC musi byt pfedem zadany, parametru
ENC je dosazena hodnota 1, hloubky jsou zadavany absolutné. Parametr stoupani PIT
muze byt vypustén. Pro obrabéni bude pouzita vyrovnavaci hlavicka.

N10 G90 GO G54 D1 T6 S500 M3 ; Stanoveni technologickych hodnot
N20 G17 X0 z60 ; Najizdéni na pozici vrtané diry
N30 G1 F200 ; Stanoveni posuvu po draze

N40 CYCLE840(3, O, , -15, 0, 1, 4, 3, 1, , ,3) ;Volanicyklu, doba prodlevy 1 s,
smér otaceni pro zpétny pohyb M4,
smér otaceni po skonceni cyklu M3,
zadna bezpecénostni vzdalenost
Parametry MPIT a PIT jsou
vypustény

N50 M2 ; Konec programu

Priklad programovani: Zavit se snimacem

306

Pomoci tohoto programu bude na pozici X0 vyroben zavit, pfi€emz bude vyuZzito snimace.
Vrtaci osou je osa Z. Parametr stoupani zavitu musi byt uveden, je naprogramovano
automatické obraceni sméru otaceni. Pro obrabéni bude pouzita vyrovnavaci hlavicka.

N10 G90 GO G54 D1 T6 S500 M3 ; Stanoveni technologickych hodnot
N20 G17 X0 760 ; Najizdéni na pozici vrtané diry
N30 G1 F200 ; Stanoveni posuvu po draze
N40 CYCLE840(3, O, , -15, 0, 0, , ,0, 3.5, ,3) :Volanicyklu, bez bezpednostni
vzdalenosti
N50 M2 ; Konec programu
Soustruzeni

PFiru¢ka pro programovani a obsluhu, 04/2007, 6FC5398-1CP10-3UAQ



Cykly

10.4 Virtaci cykly

104.8 VystruZovani 1 (Vyvrtavani 1) - CYCLES85S

Programovani
CYCLESS (RTP, RFP, SDIS, DP, DPR, DTB, FFR, RFF)
Parametry
Tabulka 10-6 Parametry cyklu CYCLES85
RTP real Navratova rovina (absolutné)
RFP real Referencni rovina (absolutné)
SDIS real Bezpecnostni vzdalenost (zadava se bez znaménka)
DP real Koncova vrtana hloubka (absolutné)
DPR real Koncova vrtana hloubka vzhledem k referenéni roviné (zadava se
bez znaménka)
DTB real Doba prodlevy na kone¢né vrtané hloubce (ulomeni tfisky)
FFR real Posuv
RFF real Posuv pro zpétny pohyb
Funkce
Nastroj vrta s pfedem zadanymi otaCkami vietena a rychlosti posuvu az do zadané konecné
vrtané hloubky.
Pohyb dovniti a ven se uskute¢huje s hodnotou posuvu, kterou je zapotiebi zadat do
odpovidajicich parametrd FFR a RFF.
Cyklus mGze byt pouzit pro vystruzovani vyvrtanych dér.
Soustruzeni
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10.4 Vitaci cykly

Postup
Dosazena pozice pired zaGatkem cyklu:

Dira bude vyvrtana na pozici, na niz se nachazeji obé osy zvolené roviny.

A X

~NY

Cyklus provadi nasledujici pohybové operace:
® Najizdéni s GO na referen¢ni rovinu posunutou o bezpeénostni vzdalenost

® Najizdéni na kone¢nou vrtanou hloubku s G1 a hodnotou posuvu naprogramovanou do
parametru FFR

e Uskutecnéni doby prodlevy na konec¢né vrtané hloubce

e Zpétny pohyb s G1 az na referenéni rovinu posunutou o bezpe¢nostni vzdalenost a s
hodnotou posuvu pro zpétny pohyb, ktera je ulozena v parametru RFF.

® Zpétny pohyb na navratovou rovinu s GO

Soustruzeni
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10.4 Virtaci cykly

Vysvétleni parametr(
Parametry RTP, RFP, SDIS, DP, DPR - viz CYCLE81

XA
Y a—N
- -
VA
‘=<:|Emnnnnuum
RTP P
RFP+SDIS G4 G1 GO
DP = RFP-DPR RFP

DTB (doba prodlevy)

Do parametru DTB naprogramujte dobu prodlevy na kone¢né vrtané hloubce v sekundach

FFR (posuv)
Hodnota posuvu zadana do parametru FFR se uplatfiuje pfi vrtani.

RFF (posuv pro zpétny pohyb)
Hodnota posuvu naprogramovana do parametru RFF se pouzije pfi zpétném pohybu z
vyvrtané diry az na referencni rovinu + bezpeénostni vzdalenost.

Priklad programovani: Prvni vyvrtavani
Na pozici Z70 X0 je vyvolavan cyklus CYCLES85. Vrtaci osou je osa Z. Kone¢na vrtana
hloubka je ve volani cyklu zadana relativné, neni naprogramovana zadna doba prodlevy.
Horni hrana obrobku lezi na pozici Z0.

N10 G90 GO s300 M3

N20 T3 G17 G54 270 X0 ; Najizdéni na pozici vrtané diry
N30 CYCLE85(10, 2, 2, , 25, , 300, 450) ; Volani cyklu, neni naprogramovana
zadna doba prodlevy
N40 M2 ; Konec programu
Soustruzeni
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10.4 Vitaci cykly

10.4.9  Vrtani (Vyvrtavani 2) - CYCLES6

Programovani
CYCLES6 (RTP, RFP, SDIS, DP, DPR, DTB, SDIR, RPA, RPO, RPAP, POSS)
Parametry
Tabulka 10-7 Parametry cyklu CYCLES86
RTP real Navratova rovina (absolutné)
RFP real Referencni rovina (absolutné)
SDIS real Bezpecnostni vzdalenost (zadava se bez znaménka)
DP real Koncova vrtana hloubka (absolutné)
DPR real Koncova vrtana hloubka vzhledem k referencni roviné (zadava se
bez znaménka)
DTB real Doba prodlevy na kone¢né vrtané hloubce (ulomeni tfisky)
SDIR int Smér otaceni
Hodnoty: 3 (pro M3), 4 (pro M4)
RPA real Draha zpétného pohybu v 1 ose v roviné (zadava se
inkrementalné, se znaménkem)
RPO real Draha zpétného pohybu v 2 ose v roviné (zadava se
inkrementalné, se znaménkem)
RPAP real Draha zpétného pohybu osy provadéjici vrtani (zadava se
inkrementalné, se znaménkem)
POSS real Poloha vietena pro orientované zastaveni vietena v cyklu (ve
stupnich)
Funkce

Tento cyklus podporuje vyvrtavani dér pomoci vyvrtavaci tyCe.

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

PFi vyvrtavani 2 se po dosazeni vrtané hloubky uskute¢nuje orientované zastaveni vietena.
Nasledné se najizdi rychlym posuvem na naprogramovanou navratovou pozici a odtud az na
navratovou rovinu.

Cyklus CYCLES86 se muze pouzivat pouze na soustruzich, které jsou vybaveny funkci
TRANSMIT v roviné G17 a pohanénym nastrojem (viz kapitola "Frézovaci prace na celni
plose - TRANSMIT").

Osa Z je pfitom osou nastroje. Pozice vrtané diry jsou programovany uvnitf cyklu v roviné
X-Y.

Soustruzeni
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Postup

10.4 Virtaci cykly

Dosazena pozice pred zaatkem cyklu:

Dira bude vyvrtana na pozici, ha niz se nachazeji obé osy zvolené roviny.

Cyklus provadi nasledujici pohybové operace:

Najizdéni s GO na referen¢ni rovinu posunutou o bezpecénostni vzdalenost

Najizdéni na kone¢nou vrtanou hloubku s G1 a s posuvem naprogramovanym pied
volanim cyklu

Uskutecni se doba prodlevy na konecné vrtané hloubce
Orientované zastaveni vietena na pozici vietena naprogramované pfikazem POSS
Zpétny pohyb s GO, ktery muze probihat v az 3 osach

Zpétny pohyb ve sméru vrtaci osy s GO na referenéni rovinu posunutou o bezpecénostni
vzdalenost

Zpétny pohyb na navratovou rovinu s GO (poc¢atecni pozice vrtané diry pro obé osy
roviny)

Vysvétleni parametr(
Parametry RTP, RFP, SDIS, DP, DPR - viz CYCLES81

® -

Def
o0

RPO

RPA RTP

RPAP RFP+SDIS
DP=RFP-DPR] RFP

X
‘ A~~~ -~ - -

Obrazek 10-6 Parametry cyklu CYCLE86

DTB (doba prodievy)

Do parametru DTB se naprogramuje doba prodlevy na kone¢né vrtané hloubce (ulomeni
tfisky) v sekundach

Soustruzeni
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10.4 Vitaci cykly

SDIR (smér otaceni)

Pomoci tohoto parametru se urCuje smér otaceni, s jakym bude cyklus provadét vrtani. V
pfipadé jiné hodnoty nez 3 nebo 4 (M3/M4) se aktivuje alarm 61102 "No spindle direction
programmed" (Smér vietena neni naprogramovan) a cyklus se neuskuteéni.

RPA (draha zpétného pohybu, v 1. ose)

Pomoci tohoto parametru je definovan zpétny pohyb v 1. ose (abscisa), ktery se bude
uskute€novat po dosazeni kone¢né vrtané hloubky a orientovaném zastaveni vietena.

RPO (draha zpétného pohybu, ve 2. ose)

Pomoci tohoto parametru je definovan zpétny pohyb v 2. ose (ordinata), ktery se bude
uskute€novat po dosazeni kone€né vrtané hloubky a orientovaném zastaveni vietena.

RPAP (draha zpétného pohybu, v ose vrtani)

Pomoci tohoto parametru definujete zpétny pohyb v ose vrtaci operace, ktery se bude
uskutecnovat po dosazeni kone¢né vrtané hloubky a orientovaném zastaveni vietena.

POSS (poloha vietena)

Do parametru POSS je zapotfebi naprogramovat polohu vietena ve stupnich pro jeho
orientované zastaveni po dosazeni kone¢né vrtané hloubky.

Poznamka

Aktivni vieteno je mozné zastavit v orientované poloze. Naprogramovani odpovidajici uhlové
polohy se provadi pomoci pfedavaného parametru.

Cyklus CYCLES86 mUze byt pouzit tehdy, jestlize je vieteno, s nimz se ma vrtani provadét,
technicky vybaveno, aby mohlo prejit do rezimu vietena s regulaci polohy.

Soustruzeni
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10.4 Virtaci cykly

Priklad programovani: Druhé vyvrtavani

Na Celni ploSe ma byt na pozici X20 Y20 v roviné XY vyvrtana dira pomoci cyklu CYCLES6.
Vrtaci osou je osa Z. Konecna vrtana hloubka je naprogramovana absolutné, bezpe¢nostni
vzdalenost se neudava. Doba prodlevy na kone¢né vrtané hloubce ¢ini 2 s. Horni hrana
obrobku lezi na pozici Z10. V cyklu se ma vieteno otacet ve sméru M3 a ma byt nastaveno
na pozici 45 stupna.

Z
N10 GO G90 X0 z100 SPOS=0 ; Najizdéni na vychozi pozici
N15 SETMS (2) : Ridicim vietenem je nyni frézovaci
vieteno
N20 TRANSMIT ; Aktivovani funkce TRANSMIT
N35 T10 DI ; Vyména nastroje
N40 M6

N50 G17 GO G90 X20 Y20
N60 S800 M3 F500

; Pozice vrtané diry

N70_CYCLE86(112, 110, , 77, 0, 2, 3, -1, - ;Volani cyklu s absolutni vrtanou
1, 1, 45)

hloubkou
N80 GO Z100
N90 TRAFOOF ; ZruSeni transformace TRANSMIT
N95 SETMS

; Ridicim vFetenem je nyni opét hlavni
vieteno
N200 M2

; Konec programu

Soustruzeni
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10.4 Vitaci cykly

10.4.10 Vrtani se zastavenim 1 (Vyvrtavani 3) - CYCLES87

Programovani
CYCLES87 (RTP, RFP, SDIS, DP, DPR, SDIR)
Parametry
Tabulka 10-8 Parametry cyklu CYCLES87
RTP real Navratova rovina (absolutné)
RFP real Referencni rovina (absolutné)
SDIS real Bezpecnostni vzdalenost (zadava se bez znaménka)
DP real Koncova vrtana hloubka (absolutné)
DPR real Koncova vrtana hloubka vzhledem k referencni roviné (zadava se
bez znaménka)
SDIR int Smeér otaceni
Hodnoty: 3 (pro M3), 4 (pro M4)
Funkce
Nastroj vrta s naprogramovanymi otaCkami vietena a rychlosti posuvu az do zadané
koneéné vrtané hloubky.
Pfi cyklu Vyvrtavani 3 se po dosazeni kone¢né vrtané hloubky uskutecriuje zastaveni
vietena bez orientovani M5 a potom se aktivuje programovatelné zastaveni M0. Stisknutim
tlacitka NC-Start budou pokracovat dalSi pohyby rychlym posuvem az na navratovou rovinu.
Postup
Dosazena pozice pred zaGatkem cyklu:
Dira bude vyvrtana na pozici, na niz se nachazeji obé osy zvolené roviny.
Cyklus provadi nasledujici pohybové operace:
® Najizdéni s GO na referen¢ni rovinu posunutou o bezpeénostni vzdalenost
® Najizdéni na kone¢nou vrtanou hloubku s G1 a s posuvem naprogramovanym pied
volanim cyklu
e Zastaveni vietena M5
e Stisknéte tlacitko NC-Start
® Zpétny pohyb na navratovou rovinu s GO
Soustruzeni
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10.4 Virtaci cykly

Vysvétleni parametr(
Parametry RTP, RFP, SDIS, DP, DPR - viz CYCLE81

X

Ny

< o =

| RTP

[REP+SDIS
REP

DP = RFP-DPR ¥ ¢ @
M5/M0 GO Gt

SDIR (smér otaceni)

Tento parametr urCuje smér otaceni, s jakym bude cyklus provadét vrtani.

V pfipadé jiné hodnoty nez 3 nebo 4 (M3/M4) se aktivuje alarm 61102 "No spindle direction
programmed" (Smér vietena neni naprogramovan) a cyklus se prerusi.

Priklad programovani: Treti vyvrtavani
Na pozici X0 se v roviné XY vyvolava cyklus CYCLES87. Vrtaci osou je osa Z. Kone€na
vrtana hloubka je zadana absolutné. Bezpec€nostni vzdalenost €ini 2 mm.

N20 GO G17 G90 F200 S300 XO : Stanoveni technologickych hodnot a
pozice vrtané diry

; Najizdéni na navratovou rovinu

; Volani cyklu s naprogramovanym
smérem otaceni vietena M3

; Konec programu

N30 D3 T3 z13
N50 CYCLE87 (13, 10, 2, -7, , 3)

N60 M2

Soustruzeni
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10.4 Vitaci cykly

10.4.11  Vrtani se zastavenim 2 (Vyvrtavani 4) - CYCLES8

Programovani
CYCLESS8 (RTP, RFP, SDIS, DP, DPR, DTB, SDIR)
Parametry
Tabulka 10-9 Parametry cyklu CYCLES88
RTP real Navratova rovina (absolutné)
RFP real Referencni rovina (absolutné)
SDIS real Bezpecnostni vzdalenost (zadava se bez znaménka)
DP real Koncova vrtana hloubka (absolutné)
DPR real Koncova vrtana hloubka vzhledem k referenéni roviné (zadava se
bez znaménka)
DTB real Doba prodlevy na kone¢né vrtané hloubce (ulomeni tfisky)
SDIR int Smér otaceni
Hodnoty: 3 (pro M3), 4 (pro M4)
Funkce
Nastroj vrta s naprogramovanymi otad¢kami vietena a rychlosti posuvu az do
naprogramované konec¢né vrtané hloubky. Pfi cyklu Vyvrtavani 4 se po dosazeni kone¢né
vrtané hloubky uskute¢nuje doba prodlevy a zastaveni vietena bez orientovani M5, nacez
nasleduje programovatelné zastaveni MO. Stisknutim tlaCitka NC-Start budou pokracovat
dalSi pohyby rychlym posuvem az na navratovou rovinu.
Postup
Dosazena pozice pired zagatkem cyklu:
Dira bude vyvrtana na pozici, na niz se nachazeji obé osy zvolené roviny.
Cyklus provadi nasledujici pohybové operace:
® Najizdéni s GO na referen¢ni rovinu posunutou o bezpecénostni vzdalenost
® Najizdéni na kone¢nou vrtanou hloubku s G1 a s posuvem naprogramovanym pired
volanim cyklu
® Doba prodlevy na kone¢né vrtané hloubce
e Zastaveni vietena a programu s pfikazy M5 MO. Po zastaveni programu stisknéte tlacitko
NC-Start.
® Zpétny pohyb na navratovou rovinu s GO
Soustruzeni
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10.4 Virtaci cykly

Vysvétleni parametr(
Parametry RTP, RFP, SDIS, DP, DPR - viz CYCLE81

X
VA
| ~
] >
‘_4:DEIEIEIEIEIIIIIII
RTP
RFP+SDIS
REP
v O ¥
DP = RFP-DPR M5/M0 G4 GO G1

DTB (doba prodlevy)

Do parametru DTB se naprogramuje doba prodlevy na konecné vrtané hloubce (ulomeni
tfisky) v sekundach

SDIR (smér otaéeni)

Naprogramovany smér otaceni plati pro vzdalenost, kterou je potfeba urazit na kone¢nou
vrtanou hloubku.

V pfipadé jiné hodnoty nez 3 nebo 4 (M3/M4) se aktivuje alarm 61102 "No spindle direction
programmed" (Smér vietena neni naprogramovan) a cyklus se prerusi.

Priklad programovani: Ctvrté vyvrtavani

Na pozici X0 se vyvolava cyklus cYCLES88. Vrtaci osou je osa Z. Je naprogramovana
bezpecnostni vzdalenost 3 mm, koneénd vrtana hloubka je zadana relativné vzhledem k
referencni roviné. V cyklu se pouziva M4.

N10 G17 G54 G90 F1 S450 M3 T1 ; Stanoveni technologickych hodnot
N20 GO X0 z10 ; Najizdéni na pozici vrtané diry
N30 CYCLE88 (5, 2, 3, , 72, 3, 4) ; Volani cyklu s naprogramovanym

smérem otaceni vietena M4
N40 M2 : Konec programu

Soustruzeni
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10.4 Vitaci cykly

10.4.12 Vystruzovani 2 (Vyvrtavani 5) - CYCLES89

Programovani
CYCLES89 (RTP, RFP, SDIS, DP, DPR, DTB)
Parametry
Tabulka 10-10  Parametry cyklu CYCLES89
RTP real Navratova rovina (absolutné)
RFP real Referencni rovina (absolutné)
SDIS real Bezpecnostni vzdalenost (zadava se bez znaménka)
DP real Koncova vrtana hloubka (absolutné)
DPR real Koncova vrtana hloubka vzhledem k referencni roviné (zadava se
bez znaménka)
DTB real Doba prodlevy na kone¢né vrtané hloubce (ulomeni tfisky)
Funkce
Nastroj vrta s naprogramovanymi otaCkami vietena a rychlosti posuvu az do zadané
koneéné vrtané hloubky. Jakmile je dosaZzeno konecné vrtané hloubky, muize byt
naprogramovana doba prodlevy.
Postup
Dosazena pozice pired zagatkem cyklu:
Dira bude vyvrtana na pozici, na niz se nachazeji obé osy zvolené roviny.
Cyklus provadi nasledujici pohybové operace:
® Najizdéni s GO na referen¢ni rovinu posunutou o bezpecénostni vzdalenost
® Najizdéni na kone¢nou vrtanou hloubku s G1 a s posuvem naprogramovanym pied
volanim cyklu
e UskuteCni se doba prodlevy na konecné vrtané hloubce
e Navrat s G1 az na referencni rovinu posunutou dopfedu o bezpe&nostni vzdalenost a se
stejnou hodnotou posuvu
® Zpétny pohyb na navratovou rovinu s GO
Soustruzeni
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10.4 Virtaci cykly

Vysvétleni parametr(
Parametry RTP, RFP, SDIS, DP, DPR - viz CYCLE81

X
Z
e~ =" -
,  Z
RTP
RFP+SDIS
RFP
v o ¥
DP = RFP-DPR G4 GO G1

DTB (doba prodlevy)

Do parametru DTB se naprogramuje doba prodlevy na konecné vrtané hloubce (ulomeni
tfisky) v sekundach

Priklad programovani: Paté vyvrtavani

Cyklus pro vrtani CYCLES89 je vyvolavan na pozici X0 a jsou zadany bezpec€nostni
vzdalenost 5 mm a kone¢na vrtana hloubka jako absolutni hodnota. Vrtaci osou je osa Z.

N10 G90 G17 F100 sS450 M4 ; Stanoveni technologickych hodnot
N20 GO X0 z107 ; Najizdéni na pozici vrtané diry
N30 CYCLE8S9 (107, 102, 5, 72, ,3) ; Volani cyklu

N40 M2 ; Konec programu

Soustruzeni
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10.4 Vitaci cykly

10.4.13 Rada dér - HOLES1

Programovani
HOLES1 (SPCA, SPCO, STA1, FDIS, DBH, NUM)
Parametry
Tabulka 10-11  Parametry cyklu HOLES1
SPCA real 1. osa roviny (abscisa) vztazného bodu na pfimce (absolutné)
SPCO real 2. osa roviny (ordinata) tohoto vztazného bodu (absolutné)
STA1 real Uhel, ktery pfimka svira s 1. osou roviny (abscisou)
Rozsah hodnot: -180 < STA1 <= 180 stupnu
FDIS real Vzdalenost prvni diry od vztazného bodu (zadava se bez
znaménka)
DBH real Vzdalenost mezi dirami (zadava se bez znaménka)
NUM int Pocet dér
Funkce

Pomoci tohoto cyklu je mozno vyrobit fadu dér, tzn. urgity pocet vyvrtQ, které lezi na pfimce,
pfipadné na mfizce. Druh téchto dér je uréen vrtacim cyklem, jehoz modalni volani bylo
predtim definovano.

U soustruhl mize byt tento cyklus pouzivan jen tehdy, je-li k dispozici funkce TRANSMIT s
rovinou G17 a pohanény nastroj (viz kapitola "Frézovaci prace na €elni plose - TRANSMIT").

Osa Z je pfitom osou nastroje. Pozice vrtané diry jsou programovany uvniti cyklu v roviné
X-Y.

Soustruzeni
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Postup
Aby se zabranilo zbyteénym pohyblm naprazdno, uvnitf cyklu se na zakladé skutecné
aktualni pozice os v roviné a geometrie fady dér rozhodne, zda bude fada dér obrabéna
pocinaje prvni nebo pocinaje posledni dirou. Potom se postupné rychlym posuvem najizdi
na jednotlivé pozice pro vrtani.
G17
Soustruzeni
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Vysvétleni parametrl

XA

SPCA a SPCO (souradnice vztazného bodu na 1. ose roviny a 2. osy roviny)

Zadava se bod na pfimce, na niz fada dér lezi, ktery se bude pouzivat jako vztazny bod pro

stanoveni vzdalenosti mezi jednotlivymi dirami. Od tohoto bodu se udava vzdalenost k prvni
dife FDIS.

STA1 (ahel)

PFfimka m(ze mit v roviné libovolnou polohu. Tato poloha je vedle bodu definovaného
parametry SPCA a SPCO ur€ena uhlem, ktery pfimka svira s 1. osou roviny soufadného
systému obrobku, ktery plati v okamziku volani cyklu. Uhel se zadava ve stupnich do
parametru STA1.

FDIS a DBH (vzdalenost)

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

NUM (pocet)

Pomoci parametru NUM se urcuje pocet dér.

Soustruzeni
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Priklad programovani: Rada dér

10.4 Virtaci cykly

Pomoci tohoto programu muzete obrobit fadu 4 vyvrtanych dér se zavity na ¢elni plose
soustruzené soucasti. Vyvrtané diry lezi na pfimce svirajici s osou X uhel 45 stupn(, vztazny
bod se nachazi na ose otaceni. Prvni bod ma vzdalenost od vztazného bodu 15 mm,
vzdalenost mezi ostatnimi dirami €ini 10 mm.

Geometrie této fady dér je popsana prostfednictvim cyklu HOLES1. Napfed se bude
uskute€novat vrtani pomoci cyklu CYCLE82, potom se budou vrtat zavity pomoci cyklu
CYCLES84 (bez vyrovnavaci hlavicky). Vrtané diry maji hloubku 22 mm (rozdil mezi
referenéni rovinou a kone¢nou vrtanou hloubkou).

Y A

Q

N

%

Xy

N10 GO G90 X0 z10 SPOS=0
N15 SETMS (2)

N20 TRANSMIT

N25 G17 G90 X0 YO

N30 F30 S500 M3

N35 T10 D1

N40 M6

N45 MCALL CYCLE82 (10, O,
N50 HOLES1(0O, O, 45, 15,
N55 MCALL

N60 T11 D1

N65 M6

N70 G90 GO X0 z10 YO

N75 MCALL CYCLE84 (10, O,
4.2, ,300,)

N80 HOLES1 (0, 0, 45, 15,

N85 MCALL
N90 TRAFOOF
N95 SETMS

N100 M2

Soustruzeni

; Najizdéni na vychozi pozici

: Ridicim vietenem je nyni frézovaci
vieteno

; Aktivovani funkce TRANSMIT

; Stanoveni technologickych hodnot
; Vyména vrtaku

2, -=22, 0, 1) : Modalni volani cyklu pro vrtani
10, 4) ; Volani cyklu pro polohovani dér v Fadé
; ZruSeni modalniho volani

; Vyména a upnuti zavitniku
; Najizdéni na vychozi pozici
2, ==22, 0, , 3, , ;Modalni volani cyklu pro vrtani zavitu
10, 4) ; Nové volani cyklu pro polohovani dér v
fadé
; ZruSeni modalniho volani
; ZruSeni transformace TRANSMIT

: Ridicim vietenem je nyni opét hlavni
vieteno

; Konec programu
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Priklad programovani: Diry uspofadané v mfizce

Pomoci tohoto programu je mozno obrobit skupinu dér uspofadanych v mfizce skladajici se
z 3 fad po 5 dirach, které lezi na Celni ploSe soustruzené soucasti a které jsou od sebe
vzdaleny 10 mm. Vychozi bod pro mfizku dér lezi na pozici X-20 Y-10.

Yi

/AR
N\

Ausgangsm

x-20;y-10

®
10 C>10
)

O O

N10
N15

N20
N25
N30
N35
N40
N45
N50
N60
N70
N80
NS0
N95

324

GO G90 X0 710 SPOS=0
SETMS (2)

TRANSMIT

G17 GS0 X-20 Y-10

F30 S500 M3

T10 D1

M6

MCALL CYCLE82 (10, O, 2, --22, 0, 1)
HOLES1 (--20, --10, O, O, 10, 5)
HOLES1 (--20, O, 0, 0, 10, 5)
HOLES1 (--20, 10, O, 0O, 10, 5)
MCALL

TRAFOOF

SETMS

N100 M2

; Najizdéni na vychozi pozici

; Ridicim vietenem je nyni frézovaci
vieteno

; Aktivovani funkce TRANSMIT

; Stanoveni technologickych hodnot
; Vymeéna vrtaku

; Modalni volani cyklu pro vrtani

; Volani cyklu pro 1. fadu

; Volani cyklu pro 2. fadu

; Volani cyklu pro 3. fadu

; ZruSeni modalniho volani

; ZruSeni transformace TRANSMIT

: Ridicim vietenem je nyni opét hlavni
vieteno

; Konec programu

Soustruzeni
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10.4 Virtaci cykly

10.4.14 Diry usporadané na kruhovém oblouku - HOLES2

Programovani
HOLES2 (CPA, CPO, RAD, STA1, INDA, NUM)
Parametry
Tabulka 10-12  Parametry cyklu HOLES2
CPA real Stfed kruhového oblouku, na némz jsou diry (absolutné), 1. osa
roviny
CPO real Stfed kruhového oblouku, na némz jsou diry (absolutné), 2. osa
roviny
RAD real Radius kruhového oblouku, na némz jsou diry (zadava se bez
znaménka)
STA1 real Pocatecni uhel
Rozsah hodnot: -180 < STA1 <= 180 stupnil
INDA real Uhlovy krok
NUM int Pocet dér
Funkce
Pomoci tohoto cyklu je mozno obrobit diry uspofadané na kruhovém oblouku. Rovinu
obrabéni je zapotfebi stanovit pfed volanim cyklu.
Druh téchto dér je uréen vrtacim cyklem, jehoz modalni volani bylo pfedtim definovano.
Cyklus polohovaciho vzoru HOLES2 se mUiZze pouzivat pouze na soustruzich, které jsou
vybaveny funkci TRANSMIT v roviné G17 a pohanénym nastrojem (viz kapitola "Frézovaci
prace na Celni plose - TRANSMIT").
Osa Z je pfitom osou nastroje. Pozice vrtané diry jsou programovany uvnitf cyklu v roviné
X-Y.
Soustruzeni
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10.4 Vitaci cykly

Postup

V cyklu se postupné najizdi s GO na pozice pro vrtané diry uspofadané na kruhovém

oblouku v roviné.

Vysvétleni parametrl

Y

INDA

STA1

CPA, CPO
im Mittelpunkt

< ¥

CPA, CPO a RAD (pozice stfedu a radius)

Poloha kruhu, na némz jsou diry uspofadany, je v roviné obrabéni stanovena pomoci stfedu
(parametry CPA a CPO) a radiusu (parametr RAD). Pro radius jsou pfipustné pouze kladné

326

hodnoty.

Soustruzeni
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STA1 a INDA (pocate¢ni uhel a uhlovy krok)

Prostfednictvim téchto parametrd je uréeno usporadani dér na kruhovém oblouku.

Parametr STA1 udava uhel mezi kladnym smérem 1. osy roviny (abscisy) souradného
systému obrobku, ktery byl v platnosti pfed volanim cyklu, a polohou prvni diry. Parametr

INDA obsahuje uhel od jedné diry k dife nasleduijici.

10.4 Virtaci cykly

Pokud ma parametr INDA nulovou hodnotu, pak bude Uhlovy krok vypoditan v ramci cyklu
na zakladé poctu vyvrtanych dér tak, aby byly tyto diry na kruznici rovhomérné rozlozeny.

NUM (pocet)

Parametr NUM urcuje pocet dér.

Priklad programovani:

Diry na kruhovém oblouku

Pomoci tohoto programu budou za pouZiti cyklu CYCLEB82 vyrobeny Ctyfi diry na €elni
strané soustruzené soucasti.

Koneéna vrtana hloubka 30 mm je udana relativné vzhledem k referen¢ni roviné.

Bezpecnostni vzdalenost ve sméru osy provadgjici vrtani ¢ini 2 mm. Kruznice ma radius
42 mm. Pocatec¢ni uhel je 33 stupnid.

N10
N15

N20
N25
N30
N35
N40
N45
N50

N85
N90
NS5

N60

Soustruzeni

GO GS90 X0 Z10 SPOS=0
SETMS (2)

TRANSMIT

G1l7 G90 X-20 Y-10

F30 S500 M3

T10 D1

M6

MCALL CYCLE82 (10, O, 2, 0, 30, 1)
HOLES2 (0, O, 42, 33, 0, 4)

MCALL
TRAFOOF
SETMS

M2
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; Najizdéni na vychozi pozici

; Ridicim vFetenem je nyni frézovaci
vieteno

; Aktivovani funkce TRANSMIT

; Stanoveni technologickych hodnot
; Vyména vrtaku

; Modalni volani cyklu pro vrtani

; Volani cyklu pro najizdéni na diry na
kruhovém oblouku

; ZruSeni modalniho volani

; ZruSeni transformace TRANSMIT

; Ridicim vFetenem je nyni opét hlavni
vieteno

; Konec programu
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10.5 Soustruznické cykly

10.5 Soustruznické cykly

10.5.1 Predpoklady

Soustruznické cykly tvofi podstatnou ¢ast konfiguracniho souboru setup_T.cnf, ktery se
nacita do uzivatelské paméti fidiciho systému.

Vyvolavaci a navratové podminky
G-funkce platné pred volanim cyklu zUstavaji zachovany i po jeho skonéeni.

Definice rovin

Rovinu obrabéni je zapotfebi definovat pfed volanim cyklu. U soustruZeni se zpravidla jedna
o rovinu G18 (rovina ZX). Tyto dvé osy aktualni roviny pfi soustruzeni budou v nasledujicim
textu oznaCovany jako podélna osa (prvni osa této roviny) a pfi¢na osa (druha osa této
roviny).

V soustruznickych cyklech, kdyz je aktivni programovani primérd se s druhou osou roviny
vzdy pocita jako s pfiénou osou (viz Pfiru¢ka pro programovani).

X &

Pficna osa

G18

Podélna osa

Ny

Soustruzeni
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10.5 Soustruznické cykly

Monitorovani kontury vztazené na uhel volného fezani nastroje

Soustruzeni

Urcité soustruznické cykly, v nichz jsou provadény interpolacni pohyby s podfiznutimi,
monitoruji uhel volného fezani aktivniho nastroje, aby nemohlo dojit k naru$eni kontury.
Tento Uhel se uklada jako hodnota do korekénich parametri nastroje (do parametru DP24 v
D-korekcich). Jako tento Uhel je zapotfebi zadavat hodnotu v rozsahu 1 az 90 stupfid (0 =
zadné monitorovani) bez znaménka.

7 7

zadné naruseni kontury Naruseni kontury

PFi zadavani uhlu volného fezani je nutno dbat na to, Ze tento uhel zavisi na tom, zda
obrabéni probiha v podélném nebo pfiéném sméru. Pokud ma byt nastroj pouzivan jak pro
podélné, tak i pro pficné obrabéni a pokud se uhly volného fezani liSi, musi byt pouzity dva
korekéni parametry.

V cyklu se kontroluje, zda je se zvolenym nastrojem mozné naprogramovanou konturu
obrobit.

Pokud opracovani s danym nastrojem mozné neni, pak se stane nasledujici:

® (Cyklus se prerusi s chybovym hlaSenim (pfi oddélovani tfisky) nebo

® Obrabéni kontury bude pokracovat, pficemz se vypise hlaseni (u zapichovych cykld)
Geometrie bfitu potom urcuje konturu.

Pokud je uhel volného fezani v korekénich parametrech nastroje nulovy, tato kontrola se
neprovadi. Pfesna reakce je popsana u jednotlivych cykld.

Naruseni kontury

Z
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10.5.2 Zapich - CYCLE93

Programovani
CYCLE93(SPD, SPL, WIDG, DIAG, STA1, ANG1, ANG2, RCO1, RCO2, RCI1, RCI2, FALA1,
FAL2, IDEP, DTB, VARI, VRT)
Parametry
Tabulka 10-13  Parametry cyklu CYCLE93
SPD real Poc&atec¢ni bod na pficné ose
SPL real Pocatec¢ni bod na podélné ose
WIDG real Sitka zapichu (zadava se bez znaménka)
DIAG real Hloubka zapichu (zadava se bez znaménka)
STA1 real Uhel mezi konturou a podélnou osou
Rozsah hodnot: 0<=STA1<=180 stupi(
ANG1 real Uhel bo&ni stény 1: Na strané zapichu uréené po&ateénim bodem
(zadava se bez znaménka)
Rozsah hodnot: 0 <= ANG1 < 89.999 stupnil
ANG2 real Uhel boéni stény 2: Na druhé strané (zadava se bez znaménka)
Rozsah hodnot: 0 <= ANG2 < 89.999
RCO1 real Radius/faseta 1, vnéjsi: na strané uréené pocate¢nim bodem
RCO2 real Radius/faseta 2, vnéjsi
RCI1 real Radius/faseta 1, vnitfni: na strané poc¢ate¢niho bodu
RCI2 real Radius/faseta 2, vnitrni
FAL1 real PFidavek rozméru pro opracovani nacisto na dné zapichu
FAL2 real Pridavek rozméru pro opracovani nacisto na sténach zapichu
IDEP real PFisuvna hloubka (zadava se bez znaménka)
DTB real Doba prodlevy na dné zépichu
VARI int ZpUsob opracovani
Rozsah hodnot: 1...8 a 11...18
VRT real Proménna névratova drdha od kontury, inkrementalné (zadava se
bez znaménka)
Funkce
Zapichovy cyklus umoznuje vyrobu symetrickych a asymetrickych zapichl pro podélné a
pficné obrabéni na libovolnych pfimkovych konturovych prvcich. Mohou byt vyrabény vnéjsi
i vnitini zapichy.
Soustruzeni
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10.5 Soustruznické cykly

Postup

Uvnitf cyklu se vypocita pfisuv do hloubky (az na dno zapichu) a do Sitky (od zapichu k
zapichu) a tyto udaje se rovhomérné rozdéli na nejvétSi mozné hodnoty.

PFi vyrobé zapichl na Sikmych plochach se od jednoho zapichu ke druhému najizdi po
nejkratsi draze, tedy rovnobézné s kuzelem, na némz je zapich vyrabén. Uvnitf cyklu se
pritom vypocitava bezpecnostni vzdalenost ke konture.

1. krok
Obrabéni nahrubo rovnobézné s osou az na dno v jednotlivych pfisuvnych krocich.

Po kazdém pfisuvu se vyjizdi kvuli ulomeni tfisky.

Soustruzeni
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2. krok
Zapich se opracuje kolmo na smér pfisuvu v jednom nebo ve vice prichodech nastroje.
Kazdy prichod nastroje je znovu rozlozen v souladu s pfisuvnou hloubkou. Od druhého
prichodu nastroje podél Sifky zapichu se pred zpétnym pohybem vyjizdi vzdy o 1 mm.
3. krok

Pokud byly pomoci parametri ANG1, pfip. ANG2 naprogramovany Uhly, uskute¢ni se v
jednom kroku opracovani stén zapichu. Pokud je Sifka stény zapichu vétsi, pfisuv podél
Sifky zapichu se uskutecniuje ve vice krocich.

Soustruzeni
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4. krok

Opracovani pridavku rozméru pro obrobeni nacisto rovhobézné s konturou od horniho
okraje az doprostfed zapichu. Korekce radiusu nastroje je pfitom cyklem automaticky
aktivovana a deaktivovana.

Vysvétleni parametr: SPD a SPL (pocateéni bod)

Pomoci téchto soufadnic je definovan pocateéni bod zapichu, od kterého cyklus vychazi pfi
vypocétech tvaru zapichu. Cyklus sam urcuje sv(ij po¢ateéni bod, na ktery se bude na
zacatku najizdét. V pripadé vnéjSich zapichu obrabéni probiha napred ve sméru podélné
osy, u vnitfnich zapich(i napfed ve sméru pfi¢né osy.

Zapichy na zakfivenych konturovych prvcich mohou byt realizovany riznymi zplsoby. V
zavislosti na tvaru a radiusu zakfiveni je mozné bud’ prolozit pfimku rovnobé&znou s osou a
prochazejici maximem zakfiveni nebo tangencialni Sikmou pfimku protinajici bod na okraji
zapichu.

Radiusy a fasety na okraji zapichu maji v pfipadé zakfivenych kontur smysl jen tehdy, pokud
odpovidajici bod na okraiji lezi na pfimkach zadanych do cyklu.

Soustruzeni
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X &
3 SPL ‘ X
STA1
A A A
&Qf *
o
% O O
& £ &, [AnGt [B
ANG2\SY \g Y
(m)
- - o
WIDG )

WIDG a DIAG (Sitka zapichu a hloubka zapichu)

Pomoci parametrd pro Sitku zapichu (WIDG) a hloubku zapichu (DIAG) se uréuje jeho tvar.
Cyklus pfi svych vypocétech vzdy vychazi z bodu naprogramovaného pomoci parametrii SPD
a SPL.

Pokud je zapich SirSi nez aktivni nastroj, bude se Sitka zapichu obrabét v nékolika
prlichodech nastroje. Celkova §ifka je pfitom cyklem rovnomérné rozdélena. Maximalni
pFisuv ¢ini 95% Sifky nastroje po odecteni radiust bfitu. Tim je zaru¢eno prekryvani
jednotlivych prichodud nastroje.

Pokud je naprogramovana sirka zapichu mensi, nez je skuteCna Sifka nastroje, objevi se
chybové hlaseni 61602 "Tool width defined incorrectly”" (Sifka nastroje definovana
nespravné) a zpracovani se prerusi. Alarm se aktivuje také tehdy, pokud je uvnitf cyklu
zjisténo, ze §ifka bfitu ma nulovou hodnotu.

X A

_ANG?

IDEP

WIDG

DIAG

ANGTT k>

SPD STA

[
\
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STA1 (thel)

Pomoci parametru STA1 programujete Ghel Sikminy, na niz méa byt zapich vyroben. Uhel
muze nabyvat hodnot mezi 0 a 180 stupni a vztahuje se vzdy na podélnou osu.

ANG1 a ANG2 (uhel stény zapichu)

Diky odd&lenému zadavani uhld stén zapichu je mozné vyrabét asymetrické zapichy. Uhly
mohou nabyvat hodnot v rozsahu 0 az 89.999 stupnd.

RCO1, RCO2 a RCI1, RCI2 (radius/faseta)

Tvar zapichu maze byt modifikovan zadanim radiusu/faset na jeho hornim okraji, pfip u jeho
dna. Je zapotfebi davat pozor na to, Zze radiusy se zadavaji s kladnymi, fasety se zapornymi
znaménky.

V zavislosti na hodnoté na misté desitek parametru VARI se urCuje zpusob zapocitavani
naprogramovanych faset.

® Je-li VARI<10 (misto desitek = 0), pouziji se fasety s CHF=...
e Je-li VARI>10, pouziji se fasety s naprogramovanim pomoci CHR
(CHF/CHR - viz kapitola "Pfehled pfikaz(")

FAL1 a FAL2 (pfidavek rozméru pro opracovani nacisto)

Pro dno a boky zapichu mohou byt naprogramovany odli§né pfidavky rozméru pro
opracovani nacisto. Pfi hrubovani se obrabéni uskute€iuje az na tento pfidavek rozméru.
Nakonec se provani timtéz nastrojem jesté jeden fez rovnobézné podél konecné kontury.

Pridavek rozméru
pro opracovani
nacisto na sténach,
FAL2

Pridavek rozméru
pro opracovani
nacisto na dné,
FAL1

Soustruzeni
Prirucka pro programovani a obsluhu, 04/2007, 6FC5398-1CP10-3UA0 335



Cykly
10.5 Soustruznické cykly

IDEP (pfisuvna hloubka)

Naprogramovanim pfisuvné hloubky mohou byt zapichy rovnobézné s osou rozdéleny na
nekolik pfisuvli do hloubky. Po kazdém pfisuvu se nastroj stahuje zpét vzdy o 1 mm kvdli
ulomeni tfisky.

Parametr IDEP je zapotfebi naprogramovat v kazdém pfipadé.

DTB (doba prodlevy)

Dobu prodlevy na dné zapichu je zapotfebi zvolit tak, aby se uskutecnila minimalné jedna
otacka vietena. Programuje se v sekundach.

VARI (zplsob opracovani)
Pomoci mista jednotek parametru VARI je mozné stanovit zplsob opracovani zapichu.
Parametr mize nabyvat hodnot uvedenych na obrazku.

Pomoci hodnoty na misté desitek parametru VARI se uréuje zplUsob zapoditavani faset.
VARI 1...8: Fasety jsou zapoditavany jako fasety typu CHF.
VARI 11...18: Fasety jsou zapocitavany jako fasety typu CHR.

X X Ij
|- _u e -
VARI=1/11 Z VARI=2/12 Z
X X
_____ VARIZ3/13 "7 T TVARI=414 Z
) X
———————————— - deecccostoco
VARI=5/15 Z VARI=6/16 Z
X L
S .> (R [ .>
VARI=7/17 Z VARI=8/18 Z

Pokud je tomuto parametru dosazena jina hodnota, cyklus se prerusi a aktivuje se alarm
61002 "Machining type defined incorrectly” (Typ obrabéni definovan nespravne).

Cyklus uskute€fuje monitorovani kontury v tom smyslu, Ze zkontroluje, zda kontura zapichu
dava smysl. Tato situace nastava, kdyz se radiusy/fasety na dné zapichu dotykaji nebo
protinaji nebo nebo kdyz se pokousSite vyrobit pfi¢ny zapich na Useku kontury, ktery je
rovnobézny s podélnou osou. V téchto pfipadech se cyklus prerusi a aktivuje se alarm
61603 "Groove form defined incorrectly" (Tvar zapichu nespravné definovan).

Soustruzeni
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_VRT (proménna draha zpé&tného pohybu)
Pomoci parametru _VRT je mozZné naprogramovat drahu zpétného pohybu ze zapichu
vyrobenych na vnéjSim nebo vnitfnim praméru.
Jestlize je _VRT = 0 (parametr neni naprogramovan), bude se provadét pozvednuti o 1 mm.
Draha zpétného pohybu je vzdy vztazena na naprogramovany systém méficich jednotek,
tzn. palce nebo metrické jednotky.
Soucasné se tato draha zpétného pohybu uplatiiuje pfi ulamovani tfisky po kazdém pfisuvu
do hloubky v zapichu.

Poznamka

Pred volanim cyklu pro vyrobu zapichu musi byt aktivovan nastroj, ktery feze na obou
stranach. Korek¢ni parametry pro oba bfity musi byt ulozeny ve dvou po sobé nasledujicich
D-Cislech nastroje, pfi¢emz prvni z nich musi byt aktivovano pfed volanim cyklu. Cyklus uz
samostatné urcuje, pro ktery krok obrabéciho postupu se musi pouzit které korekéni
parametry nastroje a tyto parametry automaticky aktivuje. Po skonéeni cyklu je znovu aktivni
Cislo korekénich parametrd naprogramované pred volanim cyklu. Pokud pfi volani cyklu neni
naprogramovano zadneé D-Cislo pro korek¢ni parametry nastroje, zpracovavani cyklu se
pferudi a aktivuje se alarm 61000 "No tool compensation active" (Zadné korekEni parametry
nastroje nejsou aktivni).

Priklad programovani: Vyroba zapichu
Pomoci tohoto programu bude vyroben vnéjSi podélny zapich na Sikmé ploSe.
Pocatecni bod lezi vpravo v bodé X35 Z60.

Cyklus pouziva korekéni parametry D1 a D2 nastroje T5. Zapichovy niiz je zapotfebi
definovat odpovidajicim zplsobem.

X

10
20° * |les
Faseta 2 mm

30 ¢10
@ 60 - z"
N10 GO G90 z65 X50 T5 D1 5400 M3 ; Pogatedni bod pro zahajeni cyklu
N20 G95 FO0.2 ; Stanoveni technologickych hodnot
N30 CYCLES3 (35, 60, 30, 25, 5, 10, 20, . ani
’ ’ _21 —Zy ’ 1/ 10/ 1/ 5102) ,V0|anlcyk|u, P .

naprogramovano pozvednuti nastroje 0.2 mm

N40 GO G390 X50 265 ; Nasledujici pozice
N50 MOZ ; Konec programu

Soustruzeni
PFirucka pro programovani a obsluhu, 04/2007, 6FC5398-1CP10-3UA0 337



Cykly
10.5 Soustruznické cykly

10.5.3 Odleh&ovaci zapich (tvar E a F podle DIN) - CYCLE94

Programovani
CYCLEY94(SPD, SPL, FORM, VARI)
Parametry
Tabulka 10-14  Parametry cyklu CYCLE94
SPD real Pocatecni bod na pficné ose (zadava se bez znaménka)
SPL real Pocate¢ni bod korekce v podélné ose (zadava se bez znaménka)
FORM char Definice tvaru
Hodnoty: E (pro tvar E), F (pro tvar F)
VARI integer Stanoveni polohy zapichu
Hodnoty:
0 (v souladu s polohou bfitu nastroje),
1...4 (definice polohy)
Funkce

Pomoci tohoto cyklu mohou byt vyrabény odlehCovaci zapichy tvaru E a F podle normy DIN
509 s obvyklymi pozadavky na prameér hotové soucasti > 3 mm.

Tvar E

Soustruzeni
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Postup
Dosazena pozice pred zaatkem cyklu:
Vychozi pozici je libovolna poloha, ze které je mozné na zapich bez kolize najet.
Cyklus provadi nasledujici pohybové operace:
® Najizdéni s GO na po&atecni bod stanoveny uvnitf cyklu

® Aktivovani korekce radiusu bfitu v souladu s jeho momentalné nastavenou polohou a
objizdéni kontury odleh€ovaciho zapichu s posuvem naprogramovanym pied volanim
cyklu

e Navrat na pocatecni bod s GO a deaktivovani korekce radiusu bfitu pfikazem G40

Vysvétleni parametr: SPD a SPL (pocateéni bod)
Do parametru SDP se zadava priimér hotové soucasti pro zapich. Parametr SPL udava
rozmér hotové soudasti v podélné ose.

Pokud z hodnoty naprogramované pro parametr SDP vyplyva pfislusny koneény primér < 3
mm, cyklus se prerusi a aktivuje se alarm 61601 "Finished part diameter too small" (Primér
hotové soucasti pfilis maly).

X &

SPL

SPD

Soustruzeni
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FORM (definice)
Tvar E a tvar F jsou definovany normou DIN 509 a jsou vybirany pomoci tohoto parametru.

Pokud je tomuto parametru dosazena jind hodnota nez E nebo F, cyklus se pferusi a
aktivuje se alarm 61609 "Form defined incorrectly" (Tvar definovan nespravné).

A

7 TVARE
pro obrobky s jednou éJSLs
obrabénou plochou

7] TVARF =z
pro obrobky se dvéma SL3
obrabénymi plochami,
které jsou k sobé kolmé ( %

_VARI (poloha zapichu)

Pomoci parametru _VARI je mozno polohu odlehéovaciho zapichu uréit bud’ pfimo nebo
nastavit, aby vyplyvala z polohy bfitu nastroje.

_VARI=0: v souladu s polohou bfitu nastroje

Polohu bfitu (SL) nastroje zjistuje cyklus samostatné na zakladé aktivnich korekénich
parametrl nastroje. Cyklus mlze pracovat s polohami bfitu 1 ... 4.

Pokud cyklus rozpozna polohu bfitu 5...9, aktivuje se alarm 61608 "Wrong tool point direction
programmed" (Naprogramovana nespravna poloha bfitu) a cyklus se prerusi.

+X

A
SL 4 SL 3

SL1 SL2

Obrazek 10-7 _VARI=0

Soustruzeni
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_VARI=1...4: Definice polohy zapichu

_VaR|=4 _VARI=3

_WARI=1

_WIR|=2
[=

P4

Obrazek 10-8 _VARI=1...4

Pokud je _VARI<>0, plati nasledujici:

® Skute€na poloha bfitu nastroje neni kontrolovana, tzn. mohou se pouzivat vSechny
polohy bfitli, pokud to ma z hlediska technologie smysl.

V cyklu se uskutecnuje monitorovani uhlu volného fezani aktivniho nastroje, jestlize je pro
tento ucel v odpovidajicim korek&nim parametru nastroje zadana hodnota. Pokud je zjisténo,
ze tvar zapichu se zvolenym nastrojem neni mozné obrobit, protoze jeho uhel volného
fezani je pfilis maly, vypiSe Fidici systém hlasSeni "Changed form of undercut" (Zménény tvar
zapichu). Zpracovani bude ale pokracovat.

Svij poc¢atecni bod zjistuje cyklus samostatné. Tento bod lezi 2 mm pred koncovym
priimérem a 10 mm daleko od koncového rozméru v podélné ose. Poloha tohoto
pocatecniho bodu vzhledem k naprogramovanym hodnotam souradnic je stanovena podle
polohy bfitu aktivniho nastroje.

Poznamka

Pred volanim cyklu musi byt aktivovany korekCni parametry nastroje. Jinak se aktivuje alarm
61000 "No tool compensation active" (Zadné korek¢ni parametry nastroje nejsou aktivni) a
cyklus se prerusi.
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Priklad programovani: OdlehEovaci zapich tvaru E
Pomoci tohoto programu miize byt vyroben odlehéovaci zapich tvaru E.

TVAR E

20

I

N10 T1 D1 S300 M3 G95 FO0.3 ; Stanoveni technologickych hodnot
N20 GO G90 z100 X50 ; Volba poc&atecni pozice
N30 CYCLE94 (20, 60, "E") ; Volani cyklu
N40 G90 GO z100 X50 ; Najizdéni na nasledujici pozici
N50 MO2 ; Konec programu
Soustruzeni

342 PFirucka pro programovani a obsluhu, 04/2007, 6FC5398-1CP10-3UAQ



Cykly

10.5.4

Programovani

Parametry

Funkce

Soustruzeni

10.5 Soustruznické cykly

Oddélovani trisky s podfiznutim - CYCLE95

CYCLE95(NPP, MID, FALZ, FALX, FAL, FF1, FF2, FF3, VARI, DT, DAM, _VRT)

Tabulka 10-15  Parametry cyklu CYCLE95

NPP string Nazev podprogramu kontury

MID real Pfisuvna hloubka (zadava se bez znaménka)

FALZ real Pridavek rozméru pro obrabéni nacisto v podélné ose (zadava se
bez znaménka)

FALX real Pridavek rozméru pro obrabéni nacisto v pficné ose (zadava se
bez znaménka)

FAL real Pridavek rozméru pro opracovani nacisto na konture (zadava se
bez znaménka)

FF1 real Posuv pro obrabéni nahrubo bez podfiznuti

FF2 real Posuv pro zajizdéni do prvk( podfiznuti

FF3 real Posuv pro obrabéni nacisto

VARI real ZpUsob opracovani
Rozsah hodnot: 1 ... 12

DT real Doba prodlevy pro ulomeni tfisky pfi obrabéni nahrubo

DAM real Délka drahy, po které se kazdy prichod nastroje pfi hrubovani

prerusi, aby se ulomila tfiska

_VRT real Draha pozvednuti od kontury pfi obrabéni nahrubo,
inkrementalné (zadava se bez znaménka)

Pomoci tohoto cyklu pro oddélovani tfisky maze byt ze surového obrobku obrabéna kontura
naprogramovana v podprogramu. Obrabéni pfitom probiha rovnobézné s osou. V konture
mohou byt obsazeny prvky podfiznuti. Pomoci tohoto cyklu mohou byt kontury obrabény
podélnym a pfi€énym obrabénim, zvnéjSku nebo i zevnitf. Technologii si mizete volbé vybrat
(obrabéni nahrubo nebo nadisto, kompletni opracovani). Pfi obrabéni nahrubo je kontura
opracovavana fezy rovnob&znymi s osou o maximalni naprogramované pfisuvné hloubce a
po dosazeni priseciku s konturou jsou vznikajici zbytkové rizky ihned odstrafovany
vyjizdénim rovnobézné s konturou. Obrabéni nahrubo se provadi az na naprogramovany
pridavek rozméru pro opracovani nacisto.

Obrabéni nacisto se uskutecriuje stejnym smérem jako obrabéni nahrubo. Korekce radiusu
nastroje je cyklem automaticky aktivovana a deaktivovana.
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Postup

Dosazena pozice pied zagatkem cyklu:

Pocatecni pozici je libovolna poloha, ze které je mozné bez kolize najet na poCate¢ni bod
kontury.

Cyklus provadi nasledujici pohybové operace:

Uvnitf cyklu se vypocita pocatecni bod cyklu a s GO se na né&j obéma osami sou¢asné
najede.

Obrabéni nahrubo bez prvkil pofiznuti:

344

Uvnitf cyklu se vypocita pfisuv rovnobézné s osami na aktudlni hloubku a s GO se na
tento bod najede.

Najizdéni rovnobézné s osou s G1 a s posuvem FF1 na priisecik pro obrabéni nahrubo.

Vyjizdéni rovnobézné s konturou podél drahy kontura + pfidavek rozméru s G1/G2/G3 a
FF1.

Pozvednuti o vzdalenost naprogramovanou pomoci _VRT v obou osach a zpétny pohyb
s GO.

Tento postup se opakuje, dokud neni dosazeno celkové hloubky obrabéného useku.

PFi obrabéni nahrubo bez prvkd podfiznuti se osami provadi zpétny pohyb na pocatecéni
bod cyklu.

Soustruzeni
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9

Obrabéni prvka pofiznuti nahrubo:

® Na pocatecni bod pro nasledujici podfiznuti se osami najizdi s GO. Pfitom se dava pozor
na dodate¢nou v ramci cyklu vypocCitanou bezpe€nostni vzdalenost.

® Prisuv rovnobézné s konturou podél drahy kontura + pfidavek rozméru s G1/G2/G3 a
FF2.

® Najizdéni rovnobézné s osou s G1 a s posuvem FF1 na prlsecik pro obrabéni nahrubo.

e \/yjizdéni podél kontury, pozvednuti a zpétny pohyb se uskutecruje stejné jako pfi prvnim
kroku obrabéni.

® Pokud jsou k dispozici jesté dalSi prvky podfiznuti, pro kazdé z nich se tento postup
opakuje.

A\'./ T2
I Obrabéni nahrubo bez podfiznuti

[ Obrabéni nahrubo s jednim podfiznutim
[ Obrabéni nahrubo se dvéma podfiznutimi

Soustruzeni
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Obrabéni nadisto:

Osami se s GO najizdi na po¢atecni bod cyklu.
Obéma osami soucasné se s GO najizdi na pocatecni bod kontury.
Provede se obrabéni nadisto podél kontury s G1/G2/G3 a FF3.

Navrat obéma osami s GO na pocate¢ni bod.

Vysvétleni parametri: NPP (nazev)
Do tohoto parametru se zadava nazev kontury.

1.

346

Kontura maze byt definovana jako podprogram:
NPP = nazev podprogramu

Pro nazvy podprogram( kontury plati vSechny konvence tykajici se nazvi, které jsou
popsany v PFiruce pro programovani.

Zadani:
— Podprogram je jiz k dispozici --> zadejte nazev, dale

— Podprogram zatim neexistuje --> zadejte nazev a stisknéte programové tlacitko "New
file" (Novy soubor). Bude zalozen program (hlavni program) se zadanym nazvem a
otevie se editor kontury.

Zadavani se ukondi stisknutim programového tlacitka "Technol. mask" (Obrazovka
technologickych parametru), naéez se vratite do obrazovky pro podporu cykl(.

Kontura maze byt i tsekem ve volajicim programu:

NPP = nazev pocatecniho navésti : Nazev koncového navésti

Zadani:

— Kontura je jiz popsana --> zadejte nazev pocate¢niho navésti : nazev koncového
navésti

— Kontura zatim je$té neni popsana --> zadejte nazev pocate¢niho navésti a stisknéte
programové tlacitko "Contour append” (Pfipojit konturu).

Za zadanych nazvl bude automaticky vytvofeno pocatecni a koncové navésti a otevie
se editor kontury.

Zadavani se ukondi stisknutim programového tlacitka "Technol. mask" (Obrazovka
technologickych parametru), naéez se vratite do obrazovky pro podporu cykl.

Soustruzeni
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NPP

FALX L

FALZ

@ A

Priklady:

NPP=KONTUR_1 ; Soustruzena kontura je samostatnym
programem Kontur_1.

NPP=ANFANG:ENDE ; Soustruzena kontura je definovana

jako usek od bloku s navéstim ANFANG
do bloku s navéstim ENDE ve volajicim
programu.

MID (pfisuvna hloubka)

Soustruzeni

Pomoci parametru MID je definovana maximalni mozna pfisuvna hloubka pro operaci
obrabéni nahrubo.

Cyklus samostatné vypocitava aktualni pfisuvnou hloubku, s niz se bude pfi obrabéni
nahrubo pracovat.

U kontur s prvky podfiznuti bude operace hrubovani cyklem rozdélena na jednotlivé useky
obrabéni nahrubo. Pro kazdy usek obrabéni nahrubo cyklus vypocita aktualni pfisuvnou
hloubku znovu. Tato hodnota vzdy lezi mezi naprogramovanou pfisuvnou hloubkou a jeji
polovinou. Na zakladé celkové hloubky hrubovaného Useku a naprogramované maximalni
pFisuvné hloubky bude vypocitan potfebny pocet prichodd hrubovaciho nastroje a podle
toho se celkova obrabéna hloubka rovnomérné rozdéli. Tak budou zajistény optimalni fezné
podminky. Pro obrobeni této kontury nahrubo tedy vzniknou kroky obrabéciho postupu
uvedené na obrazku.
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PFiklad vypoctu aktualnich pfisuvnych hloubek:

Krok obrabéciho postupu 1 ma celkovou hloubku 39 mm. Pfi maximalni pfisuvné hloubce 5
mm je tedy zapotfebi 8 prichodd hrubovaciho nastroje. Tyto prichody nastroje budou tedy
uskute¢nény s hodnotou pfisuvu 4,875 mm.

Krok obrabéciho postupu 2 bude uskuteénén také pomoci 8 priichodd hrubovaciho nastroje
s prisuvy po 4,5 mm (celkovy rozdil 36 mm).

V kroku obrabéciho postupu 3 se bude obrabét nahrubo dvakrat s aktualnim pfisuvem 3,5
mm (celkovy rozdil 7 mm).

FAL, FALZ a FALX (pfidavek rozméru pro opracovani nacisto)

Pridavek rozméru pro opracovani nacisto pro operaci hrubovani se zadava bud pomoci
parametrd FALZ a FALX, pokud si prejete, aby pfidavky rozméru pro opracovani nacisto
byly pro kazdou osu jiné, nebo pomoci parametru FAL muize byt zadan pridavek rozméru
vztazeny ke kontufe. Potom se bude tato hodnota zapo itavat v obou osach jako pfidavek

rozméru pro opracovani nacisto.

Neprovadi se Zadna kontrola smysluplnosti naprogramovanych hodnot. Pokud je tedy vSem
tfem parametrim dosazena néjaka hodnota, budou se do pfidavku rozméru cyklem
zapoditavat véechny. Je tedy rozumné, abyste se rozhodli pro jeden nebo druhy zplsob
zadavani pfidavku rozméru pro opracovani nadisto.

Hrubovani se vzdy uskutecriuje az na tento pfidavek rozméru pro obrabéni nacisto. Rlzky
zbytkového materialu, které vznikaji po kazdé operaci obrdbéni nahrubo rovnobé&zné s osou,
jsou okamzité odstrafovany vyjizdénim nastroje rovnobézné s konturou, takze po skonceni
hrubovani neni zapotfebi zadné dalSi obrabéni zbytkového materidlu. Jestlize neni
naprogramovan zadny pridavek rozméru pro obrabéni nacisto, bude obrabéni nahrubo
probihat az na konec¢nou konturu.

Soustruzeni
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FF1, FF2 a FF3 (posuv)

10.5 Soustruznické cykly

Pro odlisné kroky obrabéciho postupu, jak ukazuje nasledujici obrazek, mohou byt zadany
rizné hodnoty posuvu.

X A

— G1/G2/G3
{———— @0

X A

@

FF1 Hrubovani
FF2
FF1
"z
Obrabéni nacisto
FF3
'z

VARI (zplisob opracovani)

Tabulka 10-16

Druh obrabéni

Hodnota podéIné/piicné | vnéjSilvnitini Obrabéni nahrubo/nagisto/kompletni
1 L A Hrubovani

2 P A Hrubovani

3 L | Hrubovani

4 P | Hrubovani

5 L A Obrabéni nacisto

6 P A Obrabéni nacisto

7 L | Obrabéni nacisto

8 P | Obrabéni nacisto

9 L A Kompletni opracovani
10 P A Kompletni opracovani
11 L I Kompletni opracovani
12 P | Kompletni opracovani

V pfipadé podélného obrabéni se prisuv vzdy uskute€huje v pficné ose, v pfipadé pricného
obrabéni v podélné ose.

Soustruzeni
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10.5 Soustruznické cykly

VnéjSi opracovani znamena, ze se prisuv uskute€iuje v zaporném sméru osy. Pfi vnitfnim
obrabéni se naopak pfisuv provadi v kladném sméru osy.

Pro parametr VARI se provadi kontrola, zda hodnota dava smysl. Pokud pfi volani cyklu neni
dosazena hodnota v rozsahu 1 ... 12, cyklus se pferusi a aktivuje se alarm 61002 "Machining
type defined incorrectly" (Typ obrabéni definovan nespravné).

Podélné vnéjsi
X VARI = 1/5/9
A ~ L

PodéIné vnitni Ry
VARI= 3711 S

-
I

nebo po
zméné upnuti

- . - v
N [ £ Podélné vnitrni
VARI = 3/7/11

EHEnaN it
« I  VARI = 4/8/12
L | ‘

PFicné vnéjsi
VARI = 2/6/10

nebo po
zméné upnuti

i
_ ﬂ Pfiéné vnitrni

£ VARI=4/8/12
—————————————————————————— » 7

DT a DAM (doba prodlevy a délka drahy)

350

Pomoci téchto dvou parametrt je mozno dosahnout preruseni jednotlivych prichodu
hrubovaciho nastroje po obrobeni drahy urcité délky, aby se ulomila tfiska. Tento parametr
ma vyznam pouze pro obrabéni nahrubo. V parametru DAM je definovana maximalni délka
drahy, po jejimz urazeni se ma uskutecnit ulomeni tfisky. V DT mlize byt kromé toho

Soustruzeni
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10.5 Soustruznické cykly

naprogramovana oba prodlevy (v sekundach), ktera se necha uplynout v kazdém bodé
preruseni prichodu nastroje. Jestlize neni zadana Zzadna draha pro preruseni prichodu
nastroje (DAM=0), budou se provadét neprerusené prlichody hrubovaciho nastroje bez dob
prodlevy.

Preruseny prichod nastroje rovnobézny s osou

X
4

. DAM . G1
1

1
-

i : Prisuvny pohyb l
1 1

_VRT (draha pozvednuti nastroje)

Definice kontury

Soustruzeni

Do parametru _VRT muze byt naprogramovana vzdalenost, o kterou se ma nastroj pfi
obrabéni nahrubo v obou osach pozvednout.

Jestlize je _VRT=0 (parametr neni naprogramovan), bude se provadét pozvednuti o 1 mm.

Kontura musi obsahovat nejméné 3 bloky s pohyby v obou osach roviny obrabéni.

Pokud je kontura krat8i, cyklus se pferu$i a aktivuji se alarmy 10933 "Number of contour
blocks contained in the contour program not sufficient" (Podprogram kontury obsahuje pfilis
malo konturovych bloku) a 61606 "Error in contour preparation" (Chyba pfi pripravé kontury).

Prvky podfiznuti mohou byt Fazeny pfimo za sebe. Bloky bez pohybu v roviné mohou byt
zapisovany bez omezeni.

Uvnitf cyklu jsou pfipraveny vS8echny pohybové bloky pro prvni dvé osy aktualni pracovni
roviny, protoze jen ty se podileji na obrabécim procesu. Pohyby jinych os mohou byt v
podprogramu kontury obsazeny, jejich drahy posuvl se ale v priibéhu zpracovani tohoto
cyklu neprovadéji.

Jako geometrie v konture je pfipustné naprogramovani pouze pfimkovych a kruhovych
Usekl pomoci GO, G1, G2 a G3. Kromé toho mohou byt naprogramovany také pfikazy pro
zaobleni a fasetu. Pokud jsou v kontufe naprogramovany né&jaké jiné pfikazy, cyklus se
prerusi a aktivuje se alarm 10930 "lllegal type of interpolation in the stock removal contour"”
(Nepovoleny druh interpolace v obrabéné konture).

V prvnim bloku s interpolacnim pohybem v aktualni roviné obrabéni musi byt obsazen pfikaz
pohybu GO, G1, G2 nebo G3, jinak se cyklus prerusi a aktivuje se alarm 15800 "Incorrect
prerequisites for CONTPRON" (Nespravné vychozi podminky pro CONTPRON). Tento
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Smér kontury

Kontrola kontury

352

alarm se objevi také tehdy, kdyz je aktivni G41/G42. PoCate¢nim bodem kontury je prvni
naprogramovana pozice v roviné obrabéni.

Pro opracovani naprogramované kontury je v ramci cyklu pfipravena pamét, ktera maze
pojmout jen urcity maximalni pocet konturovych prvkd. Jejich poéet zavisi na konture. Pokud
kontura obsahuje pfili§ mnoho konturovych prvk(, cyklus se prerusi a aktivuje se alarm
10934 "Contour table overflow" (PfeteCeni tabulky kontury). Kontura pak musi byt rozdélena
na vétsi poCet Useku kontury a cyklus se pak vyvolava pro kazdy z téchto Useku zvlast.

Pokud se maximalni hodnota priiméru nenachazi v naprogramovaném pocate¢nim nebo
koncovém bodé kontury, bude kontura na obrabéném konci cyklem automaticky dopinéna o
pfimku rovnobéznou s osou a dotykajici se maxima kontury a tato ¢ast kontury bude
nakonec obrobena jako podfiznuti.

, Doplnéna
1 pfimka

N7

Koncovy bod

Pocatecni
bod

Pokud je v podprogramu kontury naprogramovana korekce radiusu nastroje G41/G42,
aktivuje se alarm 10931 "Faulty cutting contour" (Chybna obrabéna kontura) a cyklus se
prerusi.

Smér, v némz je obrabéna kontura naprogramovana, je libovolny. Uvnitf cyklu se smér
obrabéni uruje automaticky. Pfi kompletnim opracovavani se kontura obrabi nadisto v
tomtéz sméru, v jakém byla opracovavana pfi hrubovani.

PFi rozhodovani o sméru obrabéni jsou vyhodnocovany prvni a posledni naprogramovany
bod kontury. Je proto nezbytné, aby byly v prvnim bloku podprogramu kontury vzdy uvedeny
obé soufadnice.

Cyklus obsahuje monitorovani kontury, které sleduje nasledujici zalezitosti:
¢ Uhel volného fezani aktivniho nastroje

® Programovani kruhovych obloukud s Uhlem vysecée > 180 stupnu

Soustruzeni
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U prvkl podfiznuti cyklus kontroluje, zda je pro opracovani mozné pouzit momentalné
aktivni nastroj. Pokud cyklus rozpozna, Ze toto obrabéni ma za nasledek naruseni kontury,
zpracovani se preru$i a aktivuje se alarm 61604 "Active tool violates programmed contour"
(Aktivni nastroj narusuje naprogramovanou konturu).

Pokud je uhel volného fezani v korekénich parametrech nastroje nulovy, tato kontrola se
neprovadi.

Jestlize jsou pfi korekci nalezeny pfilis velké kruhové oblouky, aktivuje se alarm 10931
"Faulty cutting contour" (Chybna obrabéna kontura).

Pocéate¢ni bod
Pocatecni bod pro obrabéni zjistuje cyklus samostatné. Pokud se po¢ateéni bod nachazi na
0se, v niz se ma provadét prisuv do hloubky, posune se o pfidavek rozméru pro opracovani

nacisto + vzdalenost pozvednuti (parametr _VRT) od kontury. U druhé osy se nachazi ve
vzdalenosti pfidavek rozméru pro opracovani nacisto + _VRT od poc&atecniho bodu kontury.

Pfi najizdéni na po¢atecni bod se v ramci cyklu aktivuje korekce radiusu bfitu.

Posledni bod pfed volanim cyklu musi byt proto zvolen tak, aby toto aktivovani mohlo
probé&hnout bez kolize a aby byl k dispozici dostatek mista pro odpovidajici kompenzacéni
pohyb.

Soucet pfidavku ,
el NS Pocate&ni bod l
cyklu
! @
Soucet pridavku
rozméru v Z+_VRT

Najizdéci strategie cyklu

Na cyklem zjistény pocatecni bod se pfi obrabéni nahrubo vzdy najizdi obéma osami
soucasné, v pfipadé obrabéni nacisto jednou osou a pak druhou osou. PFi obrabéni nacisto
se pfitom jako prvni pohybuje pfisuvna osa.

Soustruzeni
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Priklad programovani 1: Cyklus oddélovani tfisky

Kontura, ktera je uvedena na obrazku za uc¢elem vysvétleni pfedavanych parametrd, ma byt
kompletné opracovana, a to podélné a zvnéjsku. Pro jednotlivé osy jsou zadany pfidavky
rozmérud pro opracovani nacisto. Pferusovani prichodu nastroje se pfi hrubovani
neuskuteciuje. Maximalni pfisuv ¢ini 5 mm.

Kontura je ulozena v samostatném programu.

XA

P6 (35,76)

P5 (41,37)

R5

P1(120,37)

¢

Nv

354

N10 T1 D1 GO G95 S500 M3 7125 X81

N20 CYCLE95 ("KONTUR_1",
0.1, ’ -3)
N30 GO G90 X81

N40 2125

N50 M2
%_N_KONTUR_1_SPF
N100 2120 X37

N110 2117 X40

N120 2112 RND=5

N130 295 X65

N140 z87

N150 277 X29

N160 762

N170 258 X44

N180 752

N190 241 X37

N200 235

N210 X76

N220 MO02

; Najizdéci pozice pred volanim cyklu
1.2, 0.6, , 0.2, :Volani cyklu

; Opétovné najizdéni na po€atecni pozici
; Pohyb jedné a pak druhé osy

; Konec programu

; ZaCatek podprogramu kontury

; Pohyb jedné a pak druhé osy

; Zaobleni s radiusem 5
; Pohyb jedné a pak druhé osy

; Konec podprogramu

Soustruzeni
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Priklad programovani 2: Cyklus oddélovani tfisky
Kontura obrabéna oddélovanim tfisky je definovana ve volajicim programu a po vyvolani

cyklu pro opracovani nacisto se na ni pfimo najizdi.

-
I

P5 (50,50)

P4 (50,41.547)

P3 (70,21.547) P1(100,10)

?

Ny

N110
N120
N130
N140
N150
N160

N170
N175

N180
N190
N200
N210
N220

N230

Soustruzeni

ENDE:

G18 DIAMOF G90 G96 FO0.8

s500 M3

T1 D1

GO X70

2160

CYCLE95 ("ANFANG:ENDE",2.5,0.8,

0.8,0,0.8,0.75,0.6,1, , ,

GO X70 Z160
MO2

ANFANG:

Gl X10 z100 FO.6
Z90

Z70 ANG=150

7250 ANG=135

Z50 X50

MO2
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10.5.5 Zavitovy zapich - CYCLE96

Programovani

Parametry

Funkce

356

CYCLEO96(DIATH, SPL, FORM, VARI)

Tabulka 10-17

Parametry cyklu CYCLE94

DIATH real Jmenovity pramér zavitu
SPL real Pocatec¢ni bod korekce v podélné ose
FORM char Definice tvaru
Hodnoty: A (pro tvar A, B (pro tvar B), C (pro tvar C), D (pro tvar D)
VARI integer Stanoveni polohy zapichu

Hodnoty:
0: v souladu s polohou bfitu nastroje
1...4: Definice polohy

Pomoci tohoto cyklu miizete vyrabét zavitové zapichy podle normy DIN 76 pro soucasti s
metrickym zavitem 1SO.

Soustruzeni
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Postup

10.5 Soustruznické cykly

Dosazena pozice pred zaatkem cyklu:

Vychozi pozici je libovolna poloha, ze které je mozné bez kolize najet na kterykoli zavitovy
zapich.

Cyklus provadi nasledujici pohybové operace:
® Najizdéni s GO na pocatecni bod stanoveny uvnitf cyklu

e Aktivovani korekce radiusu nastroje v souladu s aktivni polohou bfitu. Objizdéni kontury
zapichu s posuvem naprogramovanym pied volanim cyklu

e Navrat na pocatecni bod s GO a deaktivovani korekce radiusu nastroje pfikazem G40

Vysvétleni parametri: DIATH (jmenovity primeér)

Pomoci tohoto cyklu mohou byt vyrabény zavitové zapichy pro metrické zavity podle normy
ISO M3 az M68.

Pokud z hodnoty naprogramované pro parametr DIATH vyplyva pfislusny koneény pramér <
3 mm, cyklus se prerusi a aktivuje se alarm:

61601 "Finished part diameter too small" (Primér hotové soucasti prilis maly).

Pokud ma tento parametr néjakou jinou hodnotu, nez jaka je stanovena normou DIN 76, ¢ast
1, také zde se cyklus prerusi a aktivuje se alarm:

61001 "Thread lead defined incorrectly”" (Stoupani zavitu definovano nespravné).

SPL (pocatecni bod)

Soustruzeni

Pomoci parametru SPL uréujete rozmér hotového obrobku v podélné ose.

A X

SPL

-
.

DIATH

@

NY
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FORM (definice)

358

Zavitové zapichy tvar(l A a B jsou definovany pro vnéjsi zavity, tvar A pro normalni vybéh
zavitu, tvar B pro kratky vybéh zavitu.

Zavitové zapichy tvari C a D se pouzivaji pro vnitfni zavity, pficemz tvar C je uréen pro
normalni vybéh zavitu a tvar D pro kratky vybéh zavitu.

TvarAaB

SPL

/R 30°
DIATH

TvarCaD

'SPL

1

A (1 DIATH

\ <

Pokud je tomuto parametru dosazena jind hodnota nez A ... D, cyklus se prerusi a aktivuje
se alarm 61609 "Form defined incorrectly" (Tvar definovan nespravné).

Uvnitf cyklu se automaticky aktivuje korekce radiusu nastroje.

Cyklus pracuje jen s polohami bfitu 1 ... 4. Pokud cyklus rozpozna polohu bfitu 5...9 nebo
pokud neni mozné se zvolenou polohou bfitu tvar zapichu opracovat, aktivuje se alarm
61608 "Wrong tool point direction programmed" (Naprogramovana nespravna poloha bfitu) a
cyklus se prerusi.

Soustruzeni
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VARI (poloha zapichu)

Pomoci parametru _VARI je mozno polohu odleh¢ovaciho zapichu ur€it bud pfimo nebo
nastavit, aby vyplyvala z polohy bfitu nastroje. Viz parametr _VARI u cyklu CYCLE94.

Cyklus automaticky zjistuje pocatecni bod, ktery se uréuje na zakladé polohy bfitu aktivniho
nastroje a prdméru zavitu. Poloha tohoto pocate¢niho bodu vzhledem k naprogramovanym
hodnotam souradnic je stanovena podle polohy bfitu aktivniho nastroje.

Pro tvary A a B se v cyklu uskuteciiuje monitorovani uhlu volného fezani aktivniho nastroje.
Pokud je zjidténo, ze tvar zapichu neni mozné se zvolenym nastrojem obrobit, objevi se v
fidicim systému hlaseni "Changed form of undercut" (Zménény tvar zapichu), zpracovani
programu vSak bude pokracovat.

Poznamka

Pred volanim cyklu musi byt aktivovany korekCni parametry nastroje. Jinak se aktivuje
chybové hlaseni 61000 "No tool compensation active" (Zadné korekéni parametry nastroje
nejsou aktivni) a cyklus se prerusi.

Priklad programovani: Zavitovy zapich tvaru A
Pomoci tohoto programu muzete vyrobit zavitovy zapich tvaru A.

A
X
B 60 ;
142
- -L
z
N10 D3 T1 S300 M3 G95 F0.3 ; Stanoveni technologickych hodnot
N20 GO G90 Z100 X50 ; Volba pocatecni pozice
N30 CYCLE96 (42, 60, "A") ; Volani cyklu
N40 G90 GO X30 2100 ; Najizdéni na nasledujici pozici
N50 M2 ; Konec programu

Soustruzeni
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10.5.6  Rezani zavitu - CYCLE97

Programovani
CYCLE97(PIT, MPIT, SPL, FPL, DM1, DM2, APP, ROP, TDEP, FAL, IANG, NSP, NRC,
NID, VARI, NUMT, VRT)
Parametry
Tabulka 10-18  Parametry cyklu CYCLE97
PIT real Stoupani zavitu jako hodnota (zadava se bez znaménka)
MPIT real Stoupani zavitu jako velikost zavitu
Rozsah hodnot: 3 (pro M3) ... 60 (pro M60)
SPL real Poc¢atecni bod zavitu v podélné ose
FPL real Koncovy bod zavitu v podélné ose
DM1 real Pramér zavitu v pocatec¢nim bodé
DM2 real Priimér zavitu v koncovém bodé
APP real Draha nabéhu (zadava se bez znaménka)
ROP real Draha vybéhu (zadava se bez znaménka)
TDEP real Hloubka zavitu (zadava se bez znaménka)
FAL real Pridavek rozméru pro opracovani nacisto (zadava se bez
znaménka)
IANG real Uhel pFisuvu
Rozsah hodnot: "+" (pro pfisuv po jednom boku zavitu), "-"
(pfisuv stfidavé po jednom a druhém boku zavitu)
NSP real Uhlové posunuti pogateéniho bodu pro prvni chod zavitu (zadava
se bez znaménka)
NRC int Pocet prichodu nastroje pfi hrubovani (zadava se bez
znaménka)
NID int Pocet prichodl nastroje naprazdno (zadava se bez znaménka)
VARI int Stanoveni zpUsobu opracovani zavitu
Rozsah hodnot: 1 ... 4
NUMT int Pocet chodl zavitu (zadava se bez znaménka)
VRT real Proménna navratova draha nad poc¢atecni primeér, inkrementalné
(zadava se bez znaménka)
Soustruzeni
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Funkce

Soustruzeni

10.5 Soustruznické cykly

Pomoci tohoto cyklu mohou byt vyrabény fezané vnitfni a vnéjsi zavity na valcovych a
kuzelovych plochach s konstantnim stoupanim pomoci podélného a pfiéného opracovani.
Zavity mohou byt jednochodé i vicechodé. V pfipadé vicechodych zavit(l jsou jednotlivé
chody zavitu obrabény jeden po druhém.

Prisuv se uskutec¢nuje automaticky, je mozné si vybrat mezi variantami s konstantnim
pfisuvem na prichod nastroje nebo s konstantnim prifezem tfisky.

To, zda je zavit levy nebo pravy, je urCeno smérem otaceni vietena, které je zapotiebi
naprogramovat pfed volanim cyklu.

Korekce posuvu a otacek vietena jsou v blocich posuv( uvnitf zavitu nefunkéni.

UPOZORNENI

Predpokladem pro pouziti tohoto cyklu je vieteno s regulaci otaCek se systémem pro

méreni drahy.
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Postup
Dosazena pozice pired zaGatkem cyklu:

Vychozi pozici je libovolna poloha, ze které je mozné bez kolize najet na naprogramovany
pocatecni bod zavitu + drahu nabéhu.

Cyklus provadi nasledujici pohybové operace:

® Najizdéni s GO na uvniti cyklu vypocitany pocateéni bod na za¢atku nabéhu pro prvni
chod zavitu.

® Prisuv pro obrabéni nahrubo v souladu se zplsobem pfisuvu definovanym parametrem
VARI.

e Rezani zavitu bude opakovano v zavislosti na naprogramovaném poétu préichodi
hrubovaciho nastroje.

® V/ nasledujicim prachodu nastroje je obroben pomoci pfikazu G33 pfidavek rozméru pro
opracovani nacisto.

® V/ souladu s poétem priichodd nastroje naprazdno je tento fez opakovan.

® Tento celkovy postup operaci je opakovan pro vSechny ostatni chody zavitu.

Vysvétleni parametrl

AX

FPL|  PIT_ SPL
o ROPL / SAPP . o
Y \/ \/ Ve

w

FAY O

-y

N

=

o

L

=

(@)
Yy
@ zZ

PIT a MPIT (hodnota a velikost zavitu)

Stoupani zavitu je hodnota rovnobézna s osou a zadava se bez znaménka. Pfi vyrobé
metrického valcového zavitu je také mozné zadat stoupani zavitu pomoci parametru MPIT
jako velikost zavitu (M3 az M60). MUzete si vybrat, ktery z obou parametr( chcete pouzit.
Jestlize se vyskytnou vzajemné si odporujici hodnoty, aktivuje se alarm 61001 "Thread lead
defined incorrectly” (Stoupani zavitu definovano nespravné) a cyklus se prerusi.

DM1 a DM2 (prameér)

Pomoci téchto parametrd mize byt uréen primér zavitu v jeho pocatecnim a v koncovém
bodé. U vnitfnich zavitd se jedna o primeér diry.

Soustruzeni
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Souvislost mezi parametry SPL, FPL, APP a ROP (po¢ate¢ni a koncovy bod a nabéh a vybéh)

Naprogramovany poc¢atecéni bod (SPL, pfip. koncovy bod (FPL) pfedstavuji pivodni vychozi
bod zavitu. V cyklu pouzivany pocatecni bod je vSak od tohoto vychoziho bodu posunuty o
drahu nabéhu APP a koncovy bod je analogicky posunut zpatky od koncového bodu o drahu
vybéhu ROP. V pfi¢né ose se pocatecni bod stanoveny cyklem naléza vzdy 1 mm nad
naprogramovanym pramérem zavitu. Tato rovina pro pozvednuti nastroje je vypocitana
automaticky uvnitf cyklu.

Souvislost mezi parametry TDEP, FAL, NRC a NID (hloubka zavitu, pfidavek rozméru, poéet
prichodi nastroje)

Naprogramovany pfidavek rozméru pro opracovani nacisto se uplatriuje rovhobézné s osou
a je odecten od naprogramované hloubky zavitu TDEP a zbytek je rozlozen na prichody
hrubovaciho nastroje.

Cyklus sam vypocitava jednotlivé aktualni hloubky pfisuvu v zavislosti na parametru VARI.

P¥i rozkladani obrabéné hloubky zavitu na jednotlivé pfisuvy s konstantnim prafezem tfisky
zUstava tlak na bfit pfi vSech prichodech hrubovaciho nastroje konstantni. PFisuv se pak
uskutec¢nuje s odliSnymi hodnotami pro pfisuvnou hloubku.

Druha varianta je rozdéleni celkové hloubky zavitu na konstantni pfisuvné hloubky. Priifez
tfisky je pfitom od jednoho prichodu nastroje ke druhému vétsi a vétsi, avSak pfi malych
hodnotach hloubky zavitu mlze tato technologie vést k lepsim feznym podminkam.
Pridavek rozméru pro opracovani nacisto FAL se po obrobeni nahrubo odstranuje v jednom

prichodu nastroje. Potom se uskute¢nuji prdchody nastroje naprazdno naprogramované
pomoci parametru NID.

IANG (Uhel prisuvu)

Soustruzeni

Pomoci parametru IANG se urcuje uhel, pod kterym se provadi pfisuv nastroje do zavitu.
Pokud se ma nastroj pfisouvat v pravém uhlu ke sméru fezani zavitu, je zapotrebi do tohoto
parametru dosadit nulu. Jestlize ma pfisuv probihat podél bokl zavitu, smi absolutni
hodnota tohoto parametru €init maximalné polovinu Uhlu boku bfitu nastroje.

X
' % ¥
e v il
Pfisuv podél jednoho PFisuv se stfidanim
boku zavitu boku zavitu
IANG = €/2
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Znaménko tohoto parametru uréuje zplsob realizace tohoto pfisuvu. V pfipadé kladné
hodnoty se nastroj pfisouva vzdy podél jednoho a téhoz boku zavitu, pfi zaporné hodnoté
stfidavé po obou bocich zavitu. Zplsob pfisuvu se stfidanim bok( zavitu je mozny pouze
pro valcové zavity. Pokud je hodnota parametru IANG u kuzelového zavitu presto zaporna,
cyklus bude provadét pfisuv podél stale jednoho boku zavitu.

NSP (uhlové posunuti po¢ateéniho bodu) a NUMT (pocet)

364

Pomoci tohoto parametru mize byt naprogramovana thlova hodnota, ktera uréuje misto
zafiznuti prvniho chodu zavitu na obvodu soustruzené soucasti. Pfitom se jedna o posunuti
pocate€niho bodu. Parametr mize nabyvat hodnot v rozsahu 0 az +359.9999 stupnu. Pokud
zadné posunuti po¢ate¢niho bodu neni udano, pfip. pokud je parametr v seznamu
parametrd vypustén, za¢ina prvni chod zavitu automaticky na znacce nula stupnd.

Znacka 0 stupnit
1

Start
1. chod zavitu

Start
4. chod zavitu

Start
2. chod zavitu

Start
3. chod zavitu

NUMT = 4

Pomoci parametru NUMT se v pfipadé vicechodého zavitu uréuje pocet chodl. V pfipadé
jednoduchého zavitu je potfeba tomuto parametru dosadit nulu nebo je mozno jej ze
seznamu parametr(l Uplné vypustit.

Jednotlivé chody zavitu jsou pravidelné rozlozeny po obvodu soustruzené soucasti, pficemz
prvni chod je vzdy definovan parametrem NSP.

Jestlize ma byt vyroben vicechody zavit s nepravidelnym uspofadanim chodl zavitu po
obvodu soucasti, pak je zapotiebi vyvolat tento cyklus pro kazdych chod zavitu zvlast,
pficemz je vzdy nutno naprogramovat odpovidajici uhlové posunuti po¢ate¢niho bodu.

Soustruzeni
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VARI (zpUsob opracovani)

10.5 Soustruznické cykly

Pomoci parametru VARI je definovano, zda se ma obrabét zvnéjSku nebo zevnitf a s jakou
technologii s ohledem na pfisuv pfi obrabéni nahrubo se ma pracovat. Parametr VARI muaze

nabyvat hodnot v rozsahu 1 az 4, které maji nasledujici vyznam:

e

Prisuv s konstantni
pfisuvnou hloubkou

Prisuv s konstantnim
prarezem trisky

‘e

Tabulka 10-19

Druh obrabéni

Hodnota

vn&jSi/vnitini

konst. prisuv/konst. priifez tfisky

1

A

konstantni pfisuv

konstantni pfisuv

2
3
4

|
A
|

konstantni prirez tfisky

konstantni prafez tfisky

Pokud je do parametru VARI naprogramovana néjaka jina hodnota, aktivuje se alarm 61002
"Machining type defined incorrectly" (Typ obrabéni definovan nespravné) a cyklus se

prerusi.

_VRT (proménna draha zpétného pohybu)

Pomoci parametru _VRT je mozné naprogramovat drahu zpétného pohybu nad pocatecni
prameér zavitu. Jestlize je _VRT = 0 (parametr neni naprogramovan), bude uplatfiovana
draha zpétného pohybu 1 mm. Draha zpétného pohybu je vzdy vztazena na
naprogramovany systém méficich jednotek, tzn. palce nebo metrické jednotky.

Soustruzeni
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Rozdil mezi podélnym a pfiénym zavitem

Rozhodnuti, zda se ma obrabét podélny nebo pficny zavit, se uskute€huje uvniti cyklu.
Zavisi to od Uhlu kuzelu, na némz ma byt zavit vyfezan. Pokud je Uhel kuzelu < 45 stupiiim,
bude zavit obrabén v podélné ose, jinak jako pficny zavit.

Uhel < 45° Gl

Podélny zavit Z Rovinné zavity z

Soustruzeni
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Priklad programovani: Rezani zavitu

Pomoci tohoto programu muze byt vyroben metricky vnéjsi zavit M42x2 s pfisuvem po boku
zavitu. Pfisuv probiha s konstantnim prifezem tfisky. Bude se obrabét pomoci 5 prichodi
nastroje pro obrabéni nahrubo pfi hloubce zavitu 1,23 mm bez pfidavku rozméru pro
opracovani nadisto. Po skonceni jsou jesté provedeny 2 priichody nastroje naprazdno.

X
4

M42x2

N0 GO 690 2100 X60 ; Volba poc¢éatecni pozice

N20 G95 Dl T1 51000 M ; Stanoveni technologickych hodnot
N30 CYCLE97( , 42, 0, -35, 42, 42, 10, 3, ) .

1.23, 0, 30, 0, 5, 2, 3, 1) ; Volani cyklu

WA 690 GO X100 2100 ; Najizdéni na nasledujici pozici
No0 ; Konec programu

Soustruzeni
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10.5.7 Zietézeni zavith - CYCLE98

Programovani
CYCLE98(PO1, DM1, PO2, DM2, PO3, DM3, PO4, DM4, APP, ROP, TDEP, FAL, IANG,
NSP, NRC, NID, PP1, PP2, PP3, VARI, NUMT, _VRT)
Parametry
Tabulka 10-20  Parametry cyklu CYCLE98
PO1 real Pocatecni bod zavitu v podélné ose
DM1 real Pramér zavitu v pocate¢nim bodé
PO2 real Prvni pomocny bod na podélné ose
DM2 real Priimér v prvnim pomocném bodé
PO3 real Druhy pomocny bod
DM3 real Prdmér ve druhém pomocném bodé
PO4 real Koncovy bod zavitu v podélné ose
DM4 real Prdmér v koncovém bodé
APP real Draha nabéhu (zadava se bez znaménka)
ROP real Dréaha vybéhu (zadava se bez znaménka)
TDEP real Hloubka zavitu (zadava se bez znaménka)
FAL real PFidavek rozméru pro opracovani nacisto (zadava se bez
znaménka)
IANG real Uhel pfisuvu
Rozsah hodnot: "+" (pro pfisuv po jednom boku zavitu), "-"
(pfisuv stfidavé po jednom a druhém boku zavitu)
NSP real Uhlové posunuti pogateéniho bodu pro prvni chod zavitu (zadava
se bez znaménka)
NRC int Pocet prichodl nastroje pfi hrubovani (zadava se bez
znaménka)
NID int Pocet prichodl nastroje naprazdno (zadava se bez znaménka)
PP1 real Stoupani zavitu 1 jako hodnota (zadava se bez znaménka)
PP2 real Stoupani zavitu 2 jako hodnota (zadava se bez znaménka)
PP3 real Stoupani zavitu 3 jako hodnota (zadava se bez znaménka)
VARI int Stanoveni zplsobu opracovani zavitu
Rozsah hodnot: 1 ... 4
NUMT int Pocet chodl zavitu (zadava se bez znaménka)
VRT real Proménna navratova draha nad pocateéni pramér, inkrementalné
(zadavé se bez znaménka)
Soustruzeni
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Funkce
Cyklus umoznuje vyrobu vétSiho poc¢tu na sebe navazujicich valcovych nebo kuzelovych
zavita. Jednotlivé Useky zavitu mohou mit rizna stoupani, pficemz stoupani v ramci jednoho
Useku zavitu musi zlstat konstantni.

Postup
Dosazena pozice pred zacatkem cyklu:

Vychozi pozici je libovolna poloha, ze které je mozné bez kolize najet na naprogramovany
pocatecni bod zavitu + drahu nabéhu.

Cyklus provadi nasledujici pohybové operace:

e Najizdéni s GO na uvnitf cyklu vypocitany pocatecni bod na za¢atku nabéhu pro prvni
chod zavitu.

® Prisuv pro obrabéni nahrubo v souladu se zplsobem pfisuvu definovanym parametrem
VARI.

® Rezani zavitu bude opakovano v zavislosti na naprogramovaném poétu prichod
hrubovaciho nastroje.

® \/ nasledujicim prichodu nastroje je obroben pomoci pfikazu G33 pfidavek rozméru pro
opracovani nacisto.

® V/ souladu s poétem priichodl nastroje naprazdno je tento fez opakovan.

® Tento celkovy postup operaci je opakovan pro vSechny ostatni chody zavitu.

Soustruzeni
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Vysvétleni parametrl

X
A
P04 P03 PO2 P01

Rop| PP3 _|PP2| PP1

Bl nalls DM3 = DM4
DM2
DM1

APP
@ - Z

PO1 a DM1 (pocatec¢ni bod a priimér)

Pomoci téchto parametrd je uréen plvodni pocateéni bod pro fetézec zavitll. Pocatec¢ni bod,
ktery je ur€en cyklem samotnym a na ktery se na zacatku najizdi s GO, lezi o drahu nabéhu

pfed timto naprogramovanym pocate¢nim bodem (pocatecni bod A na obrazku na pfedeslé

strance).

PO2, DM2 a PO3, DM3 (pomocny bod a pramér)

Pomoci téchto parametrd jsou uréeny dva pomocné body v zavitu.

PO4 a DM4 (koncovy bod a prtiimér)
Pavodni koncovy bod zavitu se naprogramuje pomoci parametrii PO4 a DMA4.

U vnitfnich zavit(l jsou DM1...DM4 praméry diry.

Souvislost mezi APP a ROP (nabéh, vybéh)

V cyklu pouzivany pocatecni bod je od tohoto vychoziho bodu posunuty o drahu nabéhu
APP a koncovy bod je analogicky posunut zpatky od koncového bodu o drahu vybéhu ROP.

V pfi¢né ose se pocatecni bod stanoveny cyklem naléza vzdy 1 mm nad naprogramovanym
priimérem zavitu. Tato rovina pro pozvednuti nastroje je vypoditana automaticky uvnitf cyklu.

Soustruzeni
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Souvislost mezi parametry TDEP, FAL, NRC a NID (hloubka zavitu, pfidavek rozméru, po¢et
prichod nastroje pfi hrubovani a naprazdno)

Naprogramovany pfidavek rozméru pro opracovani nacisto je ode¢ten od naprogramované
hloubky zavitu TDEP a zbytek je rozloZzen na prichody hrubovaciho nastroje. Cyklus sam
vypocitava jednotlivé aktualni hloubky pfisuvu v zavislosti na parametru VARI. Pfi rozkladani
obrabéné hloubky zavitu na jednotlivé pfisuvy s konstantnim prafezem tfisky zUstava tlak na
bfit pfi vSech prachodech hrubovaciho nastroje konstantni. Pfisuv se pak uskutecriuje s
odliSnymi hodnotami pro pfisuvnou hloubku.

Druha varianta je rozdéleni celkové hloubky zavitu na konstantni pfisuvné hloubky. Priifez
tfisky je pfitom od jednoho prichodu nastroje ke druhému vétsi a vétsi, avsak pfi malych
hodnotach hloubky zavitu mize tato technologie vést k lepSim Feznym podminkam.

Pridavek rozméru pro opracovani nacisto FAL se po obrobeni nahrubo odstrariuje v jednom
prachodu nastroje. Potom se uskutec¢ruji prichody nastroje naprazdno naprogramované
pomoci parametru NID.

IANG (uhel pfisuvu)

Soustruzeni

X
j \Y
Prisuv podél jednoho Prfisuv se stfidanim
\ ; boku zavitu boku zavitu

|

IANG |
¢

IANG = 3/2

Pomoci parametru IANG se urCuje Uhel, pod kterym se provadi pfisuv nastroje do zavitu.
Pokud se ma nastroj pfisouvat v pravém uhlu ke sméru fezani zavitu, je zapotfebi do tohoto
parametru dosadit nulu. Tzn. Ze tento parametr mize byt ze seznamu parametrd také
vypustén, protoze v tomto pfipadé se mu automaticky dosazuje nula. Jestlize ma pfisuv
probihat podél bok( zavitu, smi absolutni hodnota tohoto parametru ¢init maximainé
polovinu Uhlu boku bfitu nastroje.

Znaménko tohoto parametru urcuje zpUsob realizace tohoto pfFisuvu. V pfipadé kladné
hodnoty se nastroj pfisouva vzdy podél jednoho a téhoz boku zavitu, pfi zaporné hodnoté
stfidavé po obou bocich zavitu. ZpUsob pfisuvu se stfidanim bok( zavitu je mozny pouze
pro valcové zavity. Pokud je hodnota parametru IANG u kuzelového zavitu presto zaporna,
cyklus bude provadét pfisuv podél stale jednoho boku zavitu.
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NSP (uhlové posunuti poateéniho bodu)

Pomoci tohoto parametru mlze byt naprogramovana thlova hodnota, ktera urcuje misto
zariznuti prvniho chodu zavitu na obvodu soustruzené soucasti. Pfitom se jedna o posunuti
pocatecniho bodu. Parametr mize nabyvat hodnot v rozsahu 0.0001 az +359.9999 stupnu.
Pokud zadné posunuti pocate¢niho bodu neni udano, pfip. pokud je parametr v seznamu
parametrd vypustén, za¢ina prvni chod zavitu automaticky na znacce nula stupnd.

PP1, PP2 a PP3 (stoupani zavitu)

Pomoci téchto parametr( se uréuje hodnota stoupani zavitu ve vSech tfech usecich
zavitového fetézce. Hodnotu stoupani je pfitom potfeba zadavat jako hodnotu rovnobé&znou
S 0sou a bez znaménka.

VARI (zpUsob opracovani)

Pomoci parametru VARI je definovano, zda se ma obrabét zvnéjSku nebo zevnitf a s jakou
technologii s ohledem na pfisuv pfi obrabéni nahrubo se ma pracovat. Parametr VARI muze
nabyvat hodnot v rozsahu 1 az 4, které maji nasledujici vyznam:

PrFisuv s konstantni
prisuvnou hloubkou

Prisuv s konstantnim
prarezem trisky

Hodnota vné&jsi/vnitrni konst. pfisuv/konst. prafez tfisky
1 vnéjsi konstantni pfisuv

2 vnitfni konstantni pfisuv

3 vnéjsi konstantni prarez tfisky

4 vnitfni konstantni prirez tfisky

Pokud je do parametru VARI naprogramovana néjaka jina hodnota, aktivuje se alarm 61002
"Machining type defined incorrectly" (Typ obrabéni definovan nespravné) a cyklus se
prerusi.

Soustruzeni
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NUMT (pocet chodu)

Znacka 0 stupnid

Start
1. chod zavitu

Start
4. chod zavitu

Start
2. chod zavitu

Start
3. chod zavitu

NUMTH = 4

_VRT (proménna draha zpétného pohybu)

Soustruzeni
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Pomoci parametru NUMT se v pfipadé vicechodého zavitu uréuje pocet chodu. V pfipadé
jednoduchého zavitu je potfeba tomuto parametru dosadit nulu nebo je mozno jej ze
seznamu parametr(l Uplné vypustit.

Jednotlivé chody zavitu jsou pravidelné rozlozeny po obvodu soustruzené soudasti, pficemz
prvni chod je vzdy definovan parametrem NSP.

Jestlize ma byt vyroben vicechody zavit s nepravidelnym usporadanim chod zavitu po
obvodu soucasti, pak je zapotiebi vyvolat tento cyklus pro kazdych chod zavitu zvlast,
pfi€emz je vzdy nutno naprogramovat odpovidajici uhlové posunuti po¢atecniho bodu.

Pomoci parametru _VRT je mozné naprogramovat drahu zpétného pohybu nad pocatecni
pramér zavitu. Jestlize je _VRT = 0 (parametr neni naprogramovan), bude uplatiovana
draha zpétného pohybu 1 mm. Draha zpétného pohybu je vzdy vztazena na
naprogramovany systém meéficich jednotek, tzn. palce nebo metrické jednotky.
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Priklad programovani: Retézec zavitu

Pomoci tohoto programu je mozno vyrobit fetézec zavit(l, ktery za¢ina valcovym zavitem.
Prisuv se uskutec¢nuje kolmo k zavitu a nejsou naprogramovany ani pfidavek rozméru pro
opracovani nadisto, ani Uhlové posunuti pocatec¢niho bodu. Bude se provadét 5 priachodl
nastroje pro obrobeni nahrubo a jeden prichod naprazdno. Jako zplsob opracovani je
zadano obrobeni v podélném sméru, zvnéjSku a s konstantnim prifezem tfisky.

50—

36— \

30—

-—t-- e

N10 G95 T5 D1 S1000 M4 ; Stanoveni technologickych hodnot
N20 GO x40 Z10 ; Najizdéni na vychozi pozici

N30 CYCLES8 (0, 30, -30, 30, -60, 36, -80
0, 10, 0.92, , , , 5, 1, 1.5, 2, 2, 3, 1

N40 GO X55 ; Pohyb jedné a pak druhé osy
N50 Z10

N60 X40
N70 M2 : Konec programu

50, Volani cyklu

Soustruzeni
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10.6 Chybova hildaseni a odstrariovani poruch

10.6 Chybova hlaseni a odstrafiovani poruch

10.6.1 VSeobecna upozornéni

Pokud je v cyklu rozpoznan chybovy stav, aktivuje se alarm a zpracovani cyklu se prerusi.

Kromé toho cykly vysilaji hlaseni na dialogovém fadku Fidiciho systému. Tato hlaseni
nezplsobuji pferuseni zpracovani.

Chyby s potfebnymi reakcemi, jakoz i hlaSeni, ktera se vypisuji na odpovidajicim fadku

fidiciho systému, jsou popisovany u jednotlivych cykld.

10.6.2 Zachazeni s chybami v cyklech

V cyklech jsou generovany alarmy s Cisly v rozsahu 61000 az 62999. Tento interval Cisel je

dale roz€lenén podle reakci na alarm a kritéria jeho vymazani.

Text chybového hlaseni, ktery se vypisuje spolu s Cislem alarmu, Vam poskytuje blizsi

Cislo alarmu

Kritérium vymazani

Reakce na alarm

61000 ... 61999

NC_RESET

PFeruseni pfipravy bloku v NC
systému.

62000 ... 62999

Tlacitko Backspace

Pfiprava bloku se prerusi, po
vymazani alarmu je mozno ve
zpracovani cyklu pokracovat
stisknutim tlac¢itka NC-Start.

Soustruzeni
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10.6.3

376

Prehled alarm cykld

Cisla chybovych hlageni podiéhaji nasledujici klasifikaci:

6

X

® X =0 VSeobecné alarmy cykll

e X =1 Alarmy vrtacich, polohovacich a frézovacich cyklu

e X=6 Alarmy soustruznickych cykll

V nasledujici tabulce naleznete chyby, které se v cyklech vyskytuji, misto jejich vyskytu a
informace o odstrafiovani téchto chyb.

C. alarmu | Text alarmu (preklad) | Zdroj Vysvétleni, odstranéni

61000 "Zadné korekéni CYCLE93 az | D-Cislo musi byt naprogramovano pred volanim
parametry nastroje CYCLE96 cyklu.
nejsou aktivni"

61001 "Nespravné stoupani | CYCLES84 Zkontrolujte parametry pro velikost zavitu, resp.
zavitu" CYCLES840 Udaj stoupani (vzajemné si odporuiji)

CYCLE96
CYCLE97

61002 "Typ obrabéni CYCLEQ93 Hodnota parametru VARI udavajici zplsob

definovan nespravné" | CYCLE95 opracovani je zadana nespravné a musi byt
CYCLE97 zmeénéna.

61101 "Referencni rovina CYCLES81 az | Bud je zapotiebi v pfipadé relativniho zadani
definovana CYCLES89 hloubky hodnoty pro referenni a navratovou
nespravné" CYCLES840 rovinu zvolit odliSné nebo pro hloubku musi byt

specifikovana absolutni hodnota.

61102 "Smér otaceni CYCLES88 Parametr SDIR (pfip. SDR v cyklu CYCLE840)
vietena neni CYCLES840 musi byt naprogramovan.
naprogramovan"

61107 "Prvni vrtana hloubka | CYCLES83 Prvni vrtana hloubka je v rozporu s celkovou
definovana vrtanou hloubkou
nespravne"

61601 "Primér hotové CYCLE94 Naprogramovany priimér hotového obrobku je
soucasti pfili§ maly" | CYCLE96 pFilis maly.

61602 "Sitka nastroje CYCLE93 Zapichovy nuz je vétsi nez naprogramovana Sirka
definovana zapichu.
nespravne"

61603 "Tvar zapichu CYCLE93 o RAadiusy/fasety na dné zépichu jsou v rozporu
nespravné definovan" s Sitkou zapichu.

e PFi¢ny zapich na konturovém prvku
rovnobé&zném s podélnou osou neni mozny.

61604 "Aktivni nastroj CYCLE95 Naru$eni kontury v prvcich podfiznuti v dusledku
narusuje hodnoty Uhlu volného fezani nastroje pouzitého
naprogramovanou nastroje, tzn. pouzijte jiny nastroj nebo zkontrolujte
konturu" podprogram kontury.

61605 "Kontura nespravné | CYCLE95 Rozpoznan nepfipustny prvek podfiznuti.
naprogramovana"

Soustruzeni
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10.6 Chybova hildaseni a odstrariovani poruch

C. alarmu | Text alarmu (pfeklad) | Zdroj Vysvétleni, odstranéni
61606 "Chyba pfi pfipravé CYCLE95 PFi pfipravé kontury byla zjisténa chyba. Tento
kontury" alarm se vyskytuje vzdy v souvislosti s alarmy
NCK €. 10930 ... 10934, 15800 nebo 15810.
61607 "Pocate¢ni bod CYCLE95 Pocate¢ni bod dosazeny pfed volanim cyklu
nespravné nelezi mimo obdélnik popisovany podprogramem
naprogramovan" kontury.
61608 "Naprogramovana CYCLEY%4 Musi byt naprogramovana poloha bfitu 1...4, ktera
nespravna poloha CYCLE96 vyhovuje tvaru daného zapichu.
bFitu"
61609 "Tvar definovan CYCLEY%4 Zkontrolujte parametr pro definici tvaru zapichu.
nespravne" CYCLE96
61611 "Prisecik nenalezen" | CYCLE95 Nemohl byt vypocitan zadny prisecik s konturou.
Zkontrolujte naprogramovani kontury nebo zmérite
pfisuvnou hloubku.

10.6.4 Hlaseni v cyklech

Cykly vypisuji hlaseni na pfislusném fadku Fidiciho systému. Tato hlaseni nezplsobuji
preruseni zpracovani.

Hlaseni poskytuji upozornéni tykajici se urc€itého chovani cyklu a postupu zpracovani a

zpravidla z(istavaji na obrazovce po cely Usek obrabéciho postupu nebo az do konce cyklu.
Mohou se vyskytnout nasledujici hlaseni:

Text hlaseni Zdroj

"Hloubka: podle hodnoty pro relativni hloubku" CYCLES82...CYCLES88, CYCLE840
"1. vrtana hloubka: podle hodnoty pro relativni hloubku" CYCLES83

"Chod zavitu <¢€.> - obrabéni jako podélny zavit" CYCLE97

"Chod zavitu <¢€.> - obrabéni jako pfic¢ny zavit" CYCLE97

Parametr <€.> reprezentuje Cislo pravé obrabéné figury v textovém hlaseni.

Soustruzeni
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10.6 Chybova hildseni a odstrariovani poruch
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111 Provoz s pfipojenim na sit’

11.1.1 Provoz s pfipojenim na sit’ (volitelny doplné&k)

Poznamka

Funkce pro provoz s pfipojenim na sit’ jsou k dispozici pouze u systému SINUMERIK 802D
sl pro.

Diky integrované sitové karté mize byt fidici systém pfipojen na pocitacovou sit’. Jsou

mozna nasledujici spojeni:

® Peer-to-Peer: PFimé spojeni mezi fidicim systémem a PC za pouziti kabelu typu
Crossover

e Twisted-Pair: Pfipojeni Fidiciho systému do jiz existujici lokalni pocitacové sité za pouziti
kabelu typu Patch
Specificky pfenosovy protokol systému 802D umoznuje stinény provoz po siti s Sifrovanym

prenosem dat. Tento protokol se mimo jiné pouziva pro prenos, pfip. zpracovavani
vyrobnich programi ve spojeni s nastrojem RCS.

Soustruzeni
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Provoz s pripojenim na sit’

11.1 Provoz s pfipojenim na sit’

11.1.2

Predpoklady

Konfigurace sitového pripojeni

fidici systém je prostfednictvim rozhrani X5 pfipojen na PC nebo na lokalni sit.

Zadavani parametrl sité

0

SHIFT

SYSTEM
JA
ALARM

Service
display

Service
control

Service
network

380

Prejdéte do systémové oblasti System.

Stisknéte programova tlacitka "Service displays" (Obrazovky sluzeb) a "Service control
system" (Ridici systém sluzeb).

Pomoci programového tlacitka "Service network" (Sluzby sité) se dostanete do okna pro

konfiguraci sité.

N | 2

Local data

ization

Pratocol:
DHCP:

Chpt. nane:

IP address:

Subnet nask:

Gateway:

Connect
TCP / IP Disconn.

dynBB81431
18 113 22 21
255 255 255 8

DNS 1:
2:
3: Save
DNS Donain: erlf.siemens.de
Honitoring time: 30 s
HAC address: B88-A0-86-%e-dB-56
«
| | &8 Back
Service Service Service Service Servo v, o
axes drives PROFIBUS Gl Trace Srsion

Obrazek 11-1 Zakladni obrazovka "Network configuration" (Konfigurace sité)

Tabulka 11-1 Potfebné parametry konfigurace sité

Parametry

Vysvétleni

DHCP

Protokol DHCP: V siti je zapotfebi server DHCP, ktery dynamicky
pfidéluje IP-adresy.

Je-li nastaveno no, provadi se pevné pfifazeni sitovych adres.

Je-li nastaveno yes, provadi se dynamické pfifazovani sitovych adres.
Nepotfebna vstupni pole budou skryta.

Comp. name (Nazev
pocitace)

Nazev fidiciho systému v siti.

IP Address (IP-adresa)

Adresa fidiciho systému v siti (napf. 192.168.1.1)

Subnet Mask (Maska

subsité)

Sitova identifikace (napf. 255.255.252.0)

Soustruzeni
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11.1 Provoz s pfipojenim na sit’

Uvolnéni komunikaéniho portu

Service

Firewall Pomoci programového tlacitka "Service Firewall" miizete komunikacéni porty zablokovat

nebo naopak uvolnit.

Aby byla zaruéena co mozno nejvy$si bezpecnost, mély by zlstavat vSechny nepotfebné
porty uzavieny.

N | 2

Open | Port no. | Log | Description
22 Secure Shell (S5H)
8a Web server

182 57 log
123 Time and date
1597 HHI ORB comnunications

Eanc§1

= Accept

Obrazek 11-2 Konfigurace Firewallu

Sit’ RCS potfebuje ke komunikaci porty 80 a 1597.

Jestlize si prejete status néjakého portu zménit, pomoci kurzoru vyberte odpovidajici port.
Stisknutim tlac€itka Input se status port zméni.

Oteviené porty maiji v pfislusném poliCku znak zatrzeni.

Soustruzeni
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11.1 Provoz s pfipojenim na sit’

11.1.3

Sprava uzivatelu

i

SHIFT

SYSTEM
JA
ALARM

Service
display

Service
control

Service
network

Author-
ization

382

V systémoveé oblasti <System> stisknéte programova tlacitka "Service displays” (Obrazovky
sluzeb) a "Service control system" (Ridici systém sluzeb).

Pomoci programovych tlacitek "Service network" (Sluzby sité) a "Authorization" (Opravnéni)
se dostanete do vstupni obrazovky pro spravu uzivatelskych Ucta.

AL | [
MDA
User:
[T | creae
S IEMENS
SERVICE
PEERTOPEER Export

list

Inport
list

Delete

‘ T EE e

Obrazek 11-3  Uzivatelské ucty

Uzivatelské Ucty slouzi pro ukladani osobnich nastaveni parametr(i uzivatele. Abyste zalozili
novy ucet, zadejte do pfislusnych poli uzivatelské jméno a pfihlaSovaci heslo.

Uzivatelsky ucet je predpokladem pro komunikaci HMI s nastrojem RCS na programovacim
zafrizeni/PC.

Za tim ucelem musi uzivatel na HMI pfi pfihlasovani do RCS prostfednictvim sité toto heslo
zadat.

Toto heslo je zapotiebi také tehdy, kdyz si uzivatel preje komunikovat z nastroje RCS s
fidicim systémem.

Stisknutim programového tlacitka "Create" (Vytvofit) se novy uzivatel vlozi do spravy
uzivatelU.

Pomoci programového tlacitka "Delete" (Vymazat) se oznaceny uzivatel vymaze ze spravy
uzivatelu.

Soustruzeni
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11.1.4

11.1 Provoz s pfipojenim na sit’

PrihlaSeni uzivatele - prihlaseni do RCS

ft

SHIFT

SYSTEM
JA
ALARM

Prihlaseni

Odhlaseni

Soustruzeni
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V systémové oblasti <System> stisknéte programové tlacitko "RCS connect" (Pfipojit RCS).
Otevie se vstupni obrazovka pro pfihlaseni uzivatele.

N | 2

Log in

No. Axis index Name |Type Drive number
Log off

X1
Z1

Linear axis

Linear axis

Current user: SERVICE
User name: SERVICE
Passuord: |

[#5ave password .

‘ | *E Bal:k<<

Obrazek 11-4 PfihlaSeni uzivatele

Do odpovidajicich vstupnich poli zadejte své uzivatelské jméno a heslo a potvrdte zadané
Udaje stisknutim tlacitka "Log in" (Pfihlasit se).

Po uspésném prihlaseni se uzivatelské jméno vypisuje na fadku Current user (Aktualni
uzivatel).

Stisknutim programového tlacitka "Back" (Zpét) se dialogové okno zavre.

Poznamka

Toto pfihlaSeni slouzi sou¢asné pro identifikaci uzivatele pro dalkova spojeni.

Stisknéte programové tlacitko "Log off" (Odhlasit se). Aktualni uzivatel bude odhlasen,
specificka uzivatelska nastaveni se ulozi a vSechna udélena opravnéni budou zrusena.



Provoz s pripojenim na sit’

11.1 Provoz s pfipojenim na sit’

11.1.5

384

Prace se sitovym spojenim

Kdyz je systém ve stavu, v jakém je dodavan, je vzdaleny pfistup (pfistup k fidicimu
systému z PC nebo sitové jednotky) k fidicimu systému zablokovan.

Po pfihlaseni lokalniho uzivatele jsou nastroji RCS-Tool (Nastroj RCS) k dispozici nasledujici
funkce:

® Funkce pro uvadéni do provozu

® PfenaSeni dat (pfenaseni vyrobnich program)

e Dalkové ovladani fidiciho systému

Jestlize ma byt pristup k urcité ¢asti systému soubor( viibec mozny, je nutné napred
odpovidajici adresare nastavit pro sdileni.

Upozornéni:

Kdyz jsou urcité adresare sdileny, uzivatel pfipojeny na sit mize mit pfistup ke sdilenym
souborim v fidicim systému. V zavislosti na nastaveni parametr(i sdileni mize uzivatel
soubory upravovat nebo i mazat.

Soustruzeni
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11.1.6

PROGRAM
MANAGER

Soustruzeni

11.1 Provoz s pfipojenim na sit’

7 vo

Sdileni adresaru

Pomoci této funkce definujete pro vzdaleného uzivatele pfistupova opravnéni do systému
soubor fidiciho systému.

V systémové oblasti Program manager vyberte adresar, ktery chcete sdilet.

Pomoci programovych tlacitek "Next..." > "Share" (DalSi > Sdilet) oteviete vstupni obrazovku
pro sdileni zvoleného adresare.

|
= MDA
(s
H:\MPFY
[[IDon't share directory Renave
[[IShare directory
Share name: HPF
Released for: Access rights:
SERVICE [CFull access
[FChange
[“IRead
[Cbelete
Cancs
v

‘ | FEd a3

Obrazek 11-5 Stavové informace o sdileni

® Pro zvoleny adresar zvolte parametry sdileni:
— Don't share directory (Adresar nesdilet): Adresar nebude sdilen.

— Share directory (Sdilet adresar): Adresar se uvolni pro sdileni, do pole "Share name"
(Nazev sdileni) je nutno zadat tento nazev.

® Do pole Share name (Nazev sdileni) je zapotfebi zadat identifikator, pomoci kterého se
opravnény uzivatel muze dostat k souborim v tomto adresafri.

® Pomoci programového tlacitka "Add" (Pfidat) se dostanete do seznamu uzivatel(.
Vyberte uzivatele. Pomoci tlacitka "Add" (Pfidat) mlzete do pole pro sdileni zadat dalSi
polozky.

® Definujte uzivatelska opravnéni (Authorizations):
— Full access: Uzivatel ma plny pfistup
— Change: Uzivatel mize provadét Upravy
— Read: Uzivatel smi pouze Cist
— Delete: Uzivatel smi mazat

Stisknutim programového tlacitka "OK" se nastavené vlastnosti ulozi. Sdilené adresare jsou
stejné jako ve Windows oznaceny ikonou "ruky".
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11.1 Provoz s pfipojenim na sit’

11.1.7 Navazani a preruSeni spojeni se sitovou jednotkou

ﬁ SZ&\M V systémoveé oblasti <System> stisknéte programova tlacitka "Service displays” (Obrazovky
SHIFT | | ALARM sluzeb), "Service control system" (Ridici systém sluzeb) a "Service network" (Sluzby sité).
Service
display
Service
control
Service
network
gg;giﬁ Pomoci programového tlagitka "Connect/Disconnect" (Spojit/rozpoijit) se dostanete do oblasti
konfigurace sité.
N | 2

Connect

Dis-
connect

«
Back

Obrazek 11-6  Sit'ova spojeni

Soustruzeni
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11.1 Provoz s pfipojenim na sit’

Navazani spojeni se sitovou jednotkou

Connect Funkce "Connect" (Pfipojit) se pouziva pro pfifazeni sitové jednotky lokalni jednotce fidiciho
systému.
Poznamka
Na programovacim pristroji/PC mate sdileny adresar pro sitoveé spojeni pro urcitého
uzivatele.
A |
MDA
I ..
Drive: H: 2% \+157.163.240 2415
I:
N
K:
L:
M
H
s
Path: \\157.163.2408 . 241\
Domain/ wuead.
Workgroup

‘ | *E Bal:k<<

Obrazek 11-7 Navazani spojeni se sitovou jednotkou

Postup navazovani spojeni se sitovou jednotkou
1. Najedte kurzorem na volnou jednotku.
2. Pomoci tlagitka TAB prejdéte do vstupniho pole "Path" (Cesta).
Zadejte IP-adresu serveru a nazev sdileni.
Priklad: \192.4.5.23\TEST\
Stisknéte tlaCitko "Connect" (Pfipojit).

Server navaze spojeni s jednotkou fidiciho systému.

ZruSeni spojeni se sitovou jednotkou

(Es)ci;n oct Pomoci programového tlacitka "<< Back" (Zpét) a pomoci funkce "Disconnect" (Rozpaijit)
muzete stavajici sitové spojeni zrusit.
1. Najedte kurzorem na odpovidajici jednotku.
2. Stisknéte programové tlacitko "Disconnect" (Rozpojit).
Zvolena sitova jednotka bude od fidiciho systému odpojena.
Soustruzeni

PFirucka pro programovani a obsluhu, 04/2007, 6FC5398-1CP10-3UA0 387



Provoz s pripojenim na sit’

11.2 Nastrof RCS

11.2 Nastroj RCS

Sitové pfipojeni

388

Pomoci nastroje RCS (Remote Control System) mate pro svUj programovaci pfistroj/PC k
dispozici aplikaci Explorer, ktera predstavuje vykonnou pomoc pfi kazdodenni praci se
systémem SINUMERIK 802D sl.

Spojeni mezi Fidicim systémem a programovacim pfistrojem/PC miize byt realizovano bud
pomoci kabelu RS232, kabelu Peer-to-Peer nebo pomoci lokalni sité (volitelny dopInék).

UPOZORNENI

VSechny funkce nastroje RCS ziskate az poté, co do systému nahrajete licenc¢ni kli¢ RCS
802.

Pomoci tohoto klice mlzete navazovat spojeni s Fidicim systémem prostfednictvim lokalni
sitové jednotky (jen u systému SINUMERIK 802D sl pro). Je mozné vyuzivat také funkce
dalkového ovladani.

Bez licenéniho kli¢e je mozné pouze nastavovat sdileni lokalnich adresara (na
programovacim pfistroji/PC) pro pfistup z fidiciho systému (SINUMERIK 802D sl pro) a

pracovat pfes rozhrani RS232 nebo v rezimu Peer-to-Peer (viz také nasledujici tabulka).

Nasledujici tabulka popisuje pro jednotlivé verze fidiciho systému moznosti navazovani
sitového spojeni s nastrojem RCS na programovacim pfistroji/PC s fidicim systémem (plati
od verze SW 1.4):

Tabulka 11-2 Sit'ové spojeni Fidici systém -> programovaci pfistroj/PC s nastrojem RCS

SINUMERIK 802D sl Nastroj RCS bez licence Nastroj RCS s licenci
pro Zpracovavani pomoci sitového sdileni | Veskeré funkce véetné
mozné dalkového ovladani
plus Peer-to-Peer Peer-to-Peer véetné dalkového
ovladani
value Peer-to-Peer Peer-to-Peer véetné dalkového
ovladani

V fidicim systému aktivujete sitové spojeni nebo spojeni typu Peer-to-Peer pomoci
systémové oblasti <System> a funkci "Service displays” (Obrazovky sluzeb), "Service
control system" (Ridici systém sluzeb)

e Sit'ové spojeni -> programové tlacitko "Service network" (Sluzby sité)

® Spojeni Peer-to-Peer -> programové tladitko "Direct conn." (Pfimé spojeni)

Soustruzeni
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Nastroj RCS

Name

Kl

TType. T Totalsize [ Free space

eady

[connection: Ethemet 1P = 10.8.8.73 Port = 80 Offine 7,

Obrazek 11-8  Okno aplikace Explorer nastroje RCS

11.2 Nastrof RCS

Po spusténi nastroje RCS se budete nachazet v reZimu OFFLINE. To znamena, ze mlzete
spravovat pouze soubory na svém PC. V rezimu ONLINE mate k dispozici jeSté navic i
adresar Control 802, ktery umozriuje vyménu soubor( s Fidicim systémem. Kromé toho
funkce pro dalkové slouzi k monitorovani procesu.

Poznamka

V nastroji RCS mate k dispozici funkci podrobné on-line napovédy. dalsi postupy, jako jsou
napf. navazovani spojeni, sprava projektll atd., laskavé nastudujte v této napovéde.

Vyuzitelnost pomoci dalSich rozhrani (tato tabulka je doplnéni té predchazejici)

Tabulka 11-3 Sitové spojeni fidici systém -> programovaci pfistroj/PC s nastrojem RCS

SINUMERIK 802D sl Nastroj RCS bez licence Nastroj RCS s licenci
pro RS232 RS232
Peer-to-Peer Peer-to-Peer
Zpracovavani pomoci sitového sdileni | Sit’ Ethernet
mozné Zpracovavani pomoci sitového
sdileni mozné
Funkce dalkového ovladani
plus RS232 RS232
Peer-to-Peer Peer-to-Peer Funkce dalkového
ovladani
value RS232 RS232
Peer-to-Peer Peer-to-Peer Funkce dalkového
ovladani

Soustruzeni
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11.2 Nastrof RCS
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Zalohovani dat

12.1

Funkce

Postup

PROGRAM
MANAGER

Copy

RS232

Soustruzeni

Prenos dat pres rozhrani RS232

Prostfednictvim rozhrani RS-232 Fidiciho systému mohou byt data (napf. vyrobni programy)
odesilana na externi zafizeni pro ukladani dat nebo mohou byt odtud nacitana. Parametry
rozhrani RS-232 a jeho zafizeni pro zalohovani dat si musi vzajemné odpovidat.

Mate zvolenu systémovou oblast <Program manager> a na obrazovce mate vypis pfehledu
jiz zalozenych NC programd.

Pomoci kurzoru vyberte data, ktera chcete prenést, nebo pouzijte funkci "Select all" (Vybrat
vSechny)

a zkopirujte je do schranky.

Stisknéte programové tlacitko "RS232" a vyberte pozadovany rezim pfenosu.

Send

Receive

Error
log

Free nemory: 3.159.848 Bytes

More

HC Customer RCS RS232 Hanuf . Use
directory CF card connect. drive drive

Obrazek 12-1 Odesilani programu
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Zalohovani dat

12.1 Prenos dat pres rozhrani RS232

Send

Pomoci funkce "Send" (Odeslat) se pfenos dat spusti. VSechna data, ktera byla zkopirovana

o schranky, se pfenesou.

DalSi programova tlaéitka

Receive

Error
log

392

Nagcitani soubor(i pomoci rozhrani RS232.

Pfenosovy protokol

Zde se vypisuji vSechny pfenasené soubory spolu s informacemi o jejich stavu.

® Pro soubory, které maji byt odeslany

- nazev souboru
- chybovy protokol

® Pro soubory, které maji byt nacteny
- nazev souboru a udaj cesty

- chybovy protokol

Tabulka 12-1 Pfenosova hlaseni
OK PFenos nalezité ukoncen
ERR EOF Znak konce textu byl zachycen, archivni soubor v§ak neni upiny
Time Out Monitorovani ¢asu oznamilo pferuseni pfenosu
User Abort Pfenos ukonéen pomoci programového tlacitka <Stop>
Error Com Chyba na portu COM 1
NC / PLC Error Chybové hlaseni NC systému
Error Data Chyba dat

1. Nacitany soubory s hlavi¢kou/bez hlavicky
nebo
2. Odeslany soubory ve formatu dérné pasky bez nazvii souboru

Error File Name

Nazev souboru neodpovida konvencim pro nazvy soubort v NC
systému.

Soustruzeni
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Zalohovani dat
12.2 Vytvdreni, odesilani, prip. nacitani archivniho souboru pro uvadéni do provozu

” v yd

12.2 Vytvareni, odesilani, pfip. naéitani archivniho souboru pro uvadéni do

provozu
Poznamka
/BA/ SINUMERIK 802D sl "Navod k obsluze", kapitola "Ukladani dat a sériové uvadéni do
provozu"
Postup
SYSTEM
4 A
SHIFT ALARM
fsnt:':'u‘) V systémové oblasti "System" aktivujte programové tlacitko "Start-up files" (Soubory pro

uvadéni do provozu).

Vytvoreni archivniho souboru pro uvadéni do provozu

Archivni soubor pro uvadéni do provozu muze byt vytvofen kompletné se vSemi slozkami
nebo Ize sloZky vybirat.

V pfipadé selektivniho sestavovani souboru je potfeba postupovat nasledujicim zplisobem:

ggtzaD Stisknéte tladitko "802D data".Pomoci kurzorovych tlacitek najedte na fadek
"Commissioning archive (NC/PLC)" (Archivni soubor pro uvadéni do provozu (NC/PLC).
—<>> Pomoci tlacitka <Input> otevrete adresar a tlaCitkem <Select> oznacte pozadované radky.
INPUT
Copy Stisknéte programové tlacitko "Copy" (Kopirovat). Soubory se zkopiruji do schranky.
N |
Lo |
\BB2D
_:| Data
] Start-up archiw—a (HHI) :
J PLC project (PTB8B2D %.PTE)
] File for license key Copy
Paste
Hark
all
Free nemory:
‘ | i& Job list
e Rz Mol U5
Obrazek 12-2 Kopirovani kompletniho archivniho souboru pro uvadéni do provozu
Soustruzeni
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Zalohovani dat
12.2 Vytvdreni, odesilani, prip. nacitani archivniho souboru pro uvadeni do provozu

N | 2

\BB2D\Start-up archive (NC/PLC/Drive) |

Copy

PLC user alarn texts

L D, L L L L

Paste

Mark
all

Free nemnory:

| | AR
802D Efi=fonnr Manuf.  USB
CF card RSZ32  rive drive

Obrazek 12-3 Obsah archivniho souboru pro uvadéni do provozu

Job list

UlozZeni archivniho souboru pro uvadéni do provozu na uzivatelskou CompactFlash kartu

Pfedpoklad: Karta CompactFlash je zasunuta a archivni soubor pro uvadéni do provozu je
zkopirovan do schranky.

Postup:
Customer . ¥ P v " "oy . s
CF card Stisknéte programové tlacitko "Customer CF card" (Uzivatelska CF karta). V adresafi
vyberte misto pro ulozeni souboru (adresar).
Paste Pomoci programového tlacitka "Paste" (Vlozit) se zapisovani archivniho souboru pro

uvadéni do provozu spusti.

V nasledujicim dialogovém okné potvrd'te nabizeny nazev nebo zadejte novy nazev.
Stisknutim tladitka "OK" se dialogové okno zavie.

N | 2

D: vdokunentation R

Nane |Size KB |

= -

Pleasze enter a name for the archive file?

3 @802Ds1Tbn.arc

o

v

Free memory: 57.601.0824 Bytes

‘ ‘ 22 0K

Obrazek 12-4 Vlozeni souboru
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Zalohovani dat
12.3 Nacitani a odesilani projektu PLC

Nacteni archivniho souboru pro uvadéni do provozu z uzivatelské CompactFlash karty

Za ucelem nacteni archivniho souboru pro uvadéni do provozu musi byt uskute¢nény
nasledujici operace:

1. Zasurte CompactFlash kartu.

2. Stisknéte programové tladitko "Customer CF card" (Uzivatelska CF karta) a vyberte fadek
s pozadovanym archivnim souborem.

3. Stisknéte programové tlacitko "Copy" (Kopirovat); soubor se zkopiruje do schranky.

4. Stisknéte programové tlacitko "802D data" a najedte kurzorem na fadek archivniho
souboru pro uvadéni do provozu (NC/PLC).

5. Stisknéte programové tladitko "Paste" (VlIozit); soubor pro uvadéni do provozu se spusti.
6. Spoustéci dialogové okno fidiciho systému potvrdte.

12.3 Naditani a odesilani projektu PLC

PFi nacteni projektu PLC se tento projekt pfenese do systému soubor(i PLC a potom se
aktivuje. Na zavér procesu aktivovani se uskutecni teply start NC systému.

Nacéteni projektu z uzivatelské CF karty
Za ucelem nacteni projektu PLC musi byt uskute€nény nasledujici operace:
1. Zasunte CF kartu.

2. Stisknéte programové tlacitko "Customer CF card" (Uzivatelska CF karta) a vyberte fadek
s pozadovanym souborem projektu ve formatu PTE.

3. Stisknéte programové tlacitko "Copy" (Kopirovat); soubor se zkopiruje do schranky.

4. Stisknéte programové tlacitko "802D data" a najedte kurzorem na fadek projektu PLC
(PT802D *.PTE).

5. Stisknéte programové tlacitko "Paste" (Vlozit); procesy naditani a aktivovani se spusti.

Zapis projektu na uzivatelskou CF kartu
Obsluha musi uskute€nit nasledujici operace:

1. Zasunte CF kartu.

2. Stisknéte programové tlacitko "802D data" a pomoci kurzorovych tladitek vyberte fadek
projektu PLC (PT802D *.PTE).

3. Stisknéte programové tlacitko "Copy" (Kopirovat); soubor se zkopiruje do schranky.

4. Stisknéte programove tlacitko "Customer CF card" (Uzivatelska CF karta) a vyberte
misto, kam ma byt soubor ulozen.

5. Stisknéte programové tlacitko "Paste" (Vlozit); operace ukladani se spusti.

Soustruzeni
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Zalohovani dat

12.4 Kopirovani a vkladani soubord

12.4 Kopirovani a vkladani soubort

V systémové oblasti Program manager a u funkce Start-up files mohou byt soubory nebo
adresare kopirovany do jiného adresare nebo na jinou jednotku pomoci funkci
programovych tlacitek "Copy" (Kopirovat) a "Paste" (Vlozit). Funkce "Copy" (Kopirovat)
pfitom nese pouze seznam odkazUl na soubory nebo na adresare; vlastni pfenos se
uskutecni az nasledné pomoci funkce "Paste" (Vlozit). Tato funkce pfebira vlastni operaci
kopirovani.

Seznam zUstava zachovan tak dlouho, dokud neni novym kopirovanim prepsan.

Zvlastnost:

Jestlize bylo jako cil dat zvoleno rozhrani RS232, nahrazuje funkci programového tlacitka
"Paste" (Vlozit) funkce "Send" (Odeslat). Pfi nacitani soubor( (programové tlacitko "Receive"
(PFijmout)) udani cile neni zapotiebi, protoze nazev cilového adresére je obsazen v toku
pfijimanych dat.

Soustruzeni
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Diagnostika PLC 1 3

Funkce
Uzivatelsky program PLC se sklada z velkého mnozstvi logickych spojeni, jez realizuji
bezpecnostni funkce a zajistuji podporu zpracovani procesUl. Pfitom je vzajemné propojeno
velmi mnoho raznych kontaktl a relé. Vypadek jednoho takového kontaktu nebo relé ma
zpravidla za nasledek poruchu zafizeni.
Pro uc€ely vyhledavani pficin poruch nebo chyb v programu jsou v systémové oblasti
"System" k dispozici diagnostické funkce.
Postup
SYSTEM
4 A
SHIFT ALARM
PLC V systémové oblasti "System" stisknéte programoveé tlacitko "PLC".
PLC Stisknét 5 tlagitko "PLC P "
program isknéte programoveé tlacitko rogram".
Projekt, ktery je k dispozici v trvalé paméti, se otevie.
Soustruzeni
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Diagnostika PLC

13.1 Struktura obrazovky

13.1 Struktura obrazovky

Rozdéleni obrazovky na hlavni oblasti odpovida struktufe, ktera jiz byla popsana v kapitole

"Softwarové uzivatelské rozhrani"; "Rozé¢lenéni obrazovky".
y

Odchylky a doplrfiky v obrazovce pro diagnostiku PLC jsou uvedeny na nasledujicim

obrazku.

£

J\‘ Jog

SIMATIC LAD |TDGELES(SBRE3) ‘ ‘ahs | Progran

Hetwo

SMB. 8 M245.5 M247.5
Fr— s — AP +—<Cs)

®

M246.5

M246.5

@

@ block

Progran
stat. ON

sMB_ 8

—

M245.5 HM247.5
— F——AHN}—C(R)

HMza7

— s

Network 8

Mzaz

Mz4as

@'246.5 L5.5
J

M245.5
J

.6 MZ245. 6
—r s
L5.6

s )

.6 T30

Lue

Hetwork 7

[Line 2, Colunn 1

)

PLC

PLC

Status

Symbolic
address

Zoon
+

Zaon

Find

Symbol
info

Cross

info status

UEGSLIMEE N Window 2
list SBRE3 SBREA refs.

Obrazek 13-1

Struktura obrazovky

Tabulka 13-1 Legenda ke struktufe obrazovky
Prvek na Zobrazovan | Vyznam
obrazovce i
O] Oblast aplikace
® Podporovany programovaci jazyk PLC
® Nazev aktivniho programového modulu
Zobrazeni: symbolicky nazev (absolutni nazev)
@ Stav programu
RUN Program je zpracovavan
STOP Program pozastaven
Status oblasti aplikace
Sym Symbolické zobrazeni
abs Absolutni zobrazeni
® TH Zobrazeni aktivnich tladitek
® Aktivni prvek
Prebira ulohy kurzoru
@ Radek upozornéni
Vypis upozornéni pfi "Vyhledavani"

398
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Diagnostika PLC
13.2 MoZnosti ovidadani

13.2 Moznosti ovladani

Kromé programovych tlagitek a navigacnich tlacitek jsou v této systémové oblasti k dispozici
jesté i dalsi kombinace tlacitek.

Kombinace tlacitek

Kurzorova tlaCitka presouvaiji aktivni prvek po uzivatelském programu PLC. Pfi dosazeni
okraje okna se obsah okna automaticky posune.

Tabulka 13-2 Kombinace tlacitek

Kombinace tlacitek Akce
E CTRL Do prvniho sloupce fady
winbow | nebo
END CTRL Do posledniho sloupce fady
nebo
%I O jednu obrazovku nahoru
up
= O jednu obrazovku dold
SOWN
Jedno pole vlevo
— Jedno pole vpravo
T Jedno pole nahoru
l Jedno pole doll
CTRL % CTRL Do prvniho pole prvni sité
wiNDow | nebo
CTRL | END CTRL Do posledniho pole prvni sité
nebo
CTRL APT?I Otevrit nasledujici programovy blok ve stejném okné
CTRL % Otevfit pfedchazejici programovy blok ve stejném okné
DOWN
Q Funkce tlacitka Select zavisi na poloze aktivniho prvku.
SELECT o Radek tabulky: Zobrazeni celého textového fadku
o Titulek sité: Zobrazeni komentare sité
e Prikaz: Uplny vypis operandu
—<>> Pokud se aktivni prvek nachazi na pfikazu, vypisi se vSechny
INPUT operandy véetné komentare.

Soustruzeni
Prirucka pro programovani a obsluhu, 04/2007, 6FC5398-1CP10-3UA0 399



Diagnostika PLC

13.2 MoZnosti oviadani

Programova tlagitka

PLC
info

PLC
status

400

Pomoci tohoto programového tlaCitka se vyvola vypis nasledujicich vlastnosti PLC:

® Provoznirezim

® Nazev projektu PLC

® Verze systému PLC

e Doba cyklu

® Doba zpracovani uzivatelskych programl PLC

AN
~3\| Lt
Jog

Last changed

SIMATIC LAD |BnGJ:HAN7|)nTMSBnm ‘ ‘ahs |
Operating status Run
—Project
Nane knips64_TR789_free_technology

B88/81/2807 11:37

—Version
PLC 882Ds1 TH pro
PLC systen B84 .85.81
Cycle time (ns)
i 9
r— Processing time (us)
Last 398
Mininun 238
Maxinum 585

PLC PLC Status
info status list

Window 1 Window 2
0B1 SBRB

[z

Reset
pro. tine

Cross
refs.

Obrazek 13-2 Informace o PLC

Pomoci programového tlacitka "Reset machin. time" (Vynulovat dobu obrabéni) se idaje o
dobé obrabéni vynuluiji.

V okné "PLC status display" (Vypis stavovych informaci o PLC) mizete v pribéhu
zpracovani programu sledovat hodnoty operandd a ménit je.

AN
\\| it
Jog

Operand Format Wert
vB17000808 B 08B0 0RO
vB178608801 B 60868 BeBa
vB17000802 B 0800 08B0
vB17000803 B 0800 0860
vB39004861 B 0060 RO
vB19008868 B 0080 0RO
vB32000001 B 0800 0860
VB33000801 B 08B0 0RO
IB1Z B 60868 BeBa
T D ]
c1 D a
08.8 ] ]
Q8.2 ] ]
114.8 B ]
T14.1 B ]
113.8 B a

PLC- PLC- Status
Info Status liste

Fenster 1 Fenster Z
SBR16 5SBREO

Rt

Dperand
+
Dperand
Liéschen

Andern

Quer-
verveise

Obrazek 13-3  Vypis stavii PLC
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Diagnostika PLC

Status
list

Window 1
OB1

Soustruzeni

13.2 MoZnosti oviadani

Pomoci programového tlacitka "Status list" (Seznam stavovych proménnych) mizete vyvolat

vypis signall PLC a upravovat je.

A
~\|f\.ru
Jo

R / W) R / W] R / W)
2} o  peoaEdea 6  po10ecal
1 (pEAEEEEE 1 @BPEAEARE 1 11060660
2 116000008 2 peeeeded 2  1@e100608
3 pEAB1118 3 ©0BEAREEE 3 pEAEER11
4  pEedeBed 4 pEeEeded 4  poededed
5 PEAEENBE 5 ©£BEAREEE 5 10801688
6 poeoeoed 6  pEeEeded 6 poe10681
7 10900088 7 ©BOBPOBE 7 90811111
8 poeoeoed 9 peededss 8 poed1668
? POBDABOE ? BBEBEOBE ? POEOEBBE
18 pHedeBed 168  pEededss 18 pHeoeded
11 pEEEEBoE 11 @9EEEEOBE 11  pEEOEBEE
12 gHedeoed 12 11866688 12  gHededed
13  poeoaooa 13 eeesiiia 13  poeoecea
14  peseabes 14 g@eessass 14  peseaBe8
15  poeoaooa 15 peEEEdEa 15  poeoecea
| | At
PLC PLC Window 1 Window 2
info status list 0B1 SBRB

Edit
pad

Change

Cross
refs.

Obrazek 13-4

Seznam stavovych proménnych

Pomoci programovych tlacitek "Window 1 ..." (Okno 1 ...) a "Window 2 ..." (Okno 2 ...)
vyvolate vypis vSech logickych a grafickych informaci daného programového modulu.

Programovy modul je soucasti uzivatelského programu PLC.

Programovy modul je mozné v okné "Status list" (Seznam stavovych proménnych) zvolit
pomoci programového tlacitka "Open" (Otevrit). Nazev programového modulu je potom
doplnén na programovém tlacitku (misto "..." nap¥. "Window 1 SBR16").

Logika grafického schématu zapojeni zachycuje nasleduijici:

® Sité s programovymi bloky a proudové spoje

e Elektrické proudy tekouci pfes fadu blokl provadéjicich logické operace

Il Snap shot of 802D

A
\\ Lt
Jog
SIMATIC LAD |MnIN(|JE1) ‘ ‘ahs | o
Network 4
SMa .8 vi8ael. [ g : - Py
— { p———EN
IB3 4FB. LE.| QB2
IB4 {PB_1
IBS {PB_2
IB& {FB_3
IB7 Fov
IBE {Sov
SMBA, 8 qDrv_En
SMBA, 8 41 _En
3 1¥eroas |
18881 [HTF_85.]
[EN
UB18AA. 4PBw LE«| UB1188.
UB18#A. 4FB_1
UB1888. {FB_2
UB1888a. 4PB_3
UB1888. {Fov
UB1888. {Sov
SMB. 8 4Drv_En
SMB. 8 4I_En
Network 5 ‘
|Hetwork 5 Title []
| ‘ RE
pLC PLC Status (MRS Uindow 2
info status list DB1 SERE

=ox|

Progran
block

Progran
stat. ON

Symbolic
address

Zoon
+*

Zoon

Find

Synbol
info

Cross
refs.

Obrazek 13-5

Window 1, OB1 (Okno 1, OB1)
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Diagnostika PLC

13.2 MoZnosti oviadani

Program P . vr . - , o
blofk Pomoci tohoto programového tlacitka je mozno vyvolat seznam programovych modult PLC.
AL | AR
Jog
SIMATIC LAD |MHIN(IJBI) ‘ ‘ahs | [0]] Proper-
Hetwork 4  7-|Progran block T Lics
sma.e  vises1. SBRAB Local
— / Hlabsolute name Synbolic name variables
0B1 HATH
SBRA SBR_8 Protected
SBR1 SBR_1
5BR31 USR_TINI
SBR3Z PLC_TNT LESD
ULBBE}_ 5BR33 EMG_STOP
5BR34 HCP_862D
5BR35 SPD_OVR
S5BR37 HCP_SIMU
5BR38 HCP_NCK
5BR3% HANDWHL
[5BR4A AXIS_CTL
Network § 1o SBRA1 PLC_AXIS
5BR43 HEAS_J0G
Hetwork 5 [T &
| ‘ 2 Back
PLEC PLC Status Window 2 Cross
info status list 0B1 SBRB refs.
Obrazek 13-6  Volba programového modulu
Proper- P p vr , . o . ,
tiesp Pomoci tohoto programového tladitka mohou byt zobrazeny nasledujici vlastnosti zvoleného

programového modulu:
e Symbolicky nazev
® Autor

e Komentar

[
‘\|’\n.-
Jo

g

SIMATIC LAD |MnIN(|:|B1) ‘ ‘ahs | o
Properties

Nane Author

AXIS_CTL Wang Gang, Dietmar Yietze

Connent.

Inproved technology mode for PLC axis.

va1 .85
Inproved technology mode for grinding and nibbling.

voi.84

The following things are done by this subroutine for each axis
Servo enable

Pulse enable

Reference Can

Hotor brake release

Hardware linit monitoring

| T R Bao

PLC PLC Status USGELINE Y Window 2 Cross
info status list DB1 SBRB refs.

Obrazek 13-7  Vlastnosti zvoleného programového modulu PLC
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13.2 MoZnosti ovidadani

Local Pomoci tohoto programového tlaCitka se vyvola zobrazeni tabulky lokalnich proménnych
variables zvoleného programového modulu.

Existuji dva druhy programovych modul(:
® OB1 - jen doCasné lokalni proménné

® SBRxx - do€asné lokalni proménné

A | Lt

Jog
SIMATIC LAD [MAIN(OB1) [ [abs O]
Local variables %
EN

Hane Var. type Data type Comment
TN QUBOOL

Lua NODEF IH QUWORD
LZ.8 T_OFF3 IN QuBOOL Status of Terminal X208.2 of~
LZ.1 T_OFF1 IH QuBODL Status of Terminal X208.1 of~
LZ.2 OPTH IN QWBOOL. Switch (NO) for brake relea~
LZ.3 _1LMTp IH QuBOOL Positive hardware linmit swi~
LZ.4 _1LMHTn IN QuBOOL Negative hardware limit swi~
LZ.5 _1REF IN QuWBOOL Reference Cam of 1st axis (=~
LZ.6  _2Z2LHTp IN QWBOOL. Positive hardware linit swi~
LZ.7 _2LMHTn IH QuBOOL Hegative hardware limit suwi~
L3.8 _Z2REF IN QuBOOL Reference Cam of 2Znd axis (~
L3.1 _3LMTp IH QuBOoOL Positive hardware limit swi~
L3.2 _3LHTh IN QWBOOL. Hegative hardware linit swi~
L3.3 _3REF IH QWBOOL Reference Cam of 3rd axis (~

| T EE Beo
PLC PLC Status Window 2 Cross
info status list DB1 SBRB refs.

Obrazek 13-8  Tabulka lokalnich proménnych zvoleného modulu PLC

Text oznaceny aktualni polohou kurzoru se bude vypisovat navic jesté i v textovém poli nad
tabulkou.

V pfipadé delSich textli muze byt v tomto poli pomoci tlacitka Select zobrazen kompletni
text.

Cover Jestlize je programovy modul chranén heslem, je mozné pomoci tohoto programového
tlaCitka volné prepinat zobrazeni grafického schématu.

Za tim ucelem je zapotrebi heslo. Heslo mize byt zadano pfi sestavovani programového
modulu v programovacim nastroji PLC802.

Open Zvoleny programovy modul se otevre.

Nazev (absolutni) programového modulu je potom dopInén na programovém tlacitku
"Window 1 ..." (Okno 1 ...) (misto "..." napf. "Window 1 OB1").
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13.2 MoZnosti oviadani

Program
stat. OFF

Symbolic
address

404

Pomoci tohoto programového tlacitka se aktivuje, pfip. deaktivuje zobrazovani stavu
programu.

Aktualni stavy siti mohou byt monitorovany z konce cyklu PLC.

V grafickém zobrazeni "Program status" (Stavové informace o programu) (v okné vpravo
nahore) se vypisuji stavy vSech operandu. Toto zobrazeni zachycuje hodnoty pro vypisovani
stavovych informaci ve vice cyklech PLC a nasledné tyto informace v okné stavovych
informaci aktualizuje.

AN
J\ | Lt
Jog
STHATTC LAD |nx157|:11,(53n4m ‘ ‘Syn | Progran
block
Hetuork 2
ONE #AH3Isp P_3_TK. SP_CHD Progran
|—{m— —<s) <tat. OFF
MD_HEX~ P_3_THKa«
— M Bl posorute
#AR4sp P_4_TK. address
]
MD_HEX+~ F_4 TKa
- f"”“
#AK3sp P_3_ST. P_M_SP« SP_CMD
—— - ——C-—
Zoon
#AK4sp P_4_ST. I
—— -
Hetuork 3 Find
#Axisl H#T_OFF3 P_1_DRv N_1_FU.
— | D
N_1_DR«
]
Network 3 [Line 2, Column 1 [] Synbol
| ‘ EX info
PLC PLC Status ML EEN Window 2 Cross
info status list SBR4B SBRA refs.

Obrazek 13-9  Zobrazovani stavovych informaci aktivovano - symbolické zobrazeni

AN
3\ ‘ A
Jog
SIMATIC LAD ‘HXIS_ETL(SBIMB) |nun |abs | Progran
block
Hetwork 2
SMB. 8 #AX3sp U3IB26. M138.1 Progran
- ] ——T<s? stat. OFF
U45881. U39820.
— M [ symboric
#AHdsp U3IVB30. address
—_
U45081. U39038.
- — Zoon

+
#AX3sp U390ZO. ULOOMD. M138.1
——— ——-—)

Zoon
#AX4sp V39030, =
—{m—

Hetwork 3 Find

#fxisl $T_OFF3 U390A4. U3IBAA4.
— —— - ]

U3saRB.,
D
Netuwork [Line 2, Colunn 1 [ Synbol
| | £% info
PLC PLC Status UEGLETRE Window 2 Cross
info status list SBR4Q SBRB refs.

Obrazek 13-10 Zobrazovani stavovych informaci aktivovano - absolutni zobrazeni

Pomoci tohoto programového tlacitka prepinate mezi absolutnim a symbolickym
zobrazovanim operandu. Popis programového tlacitka se odpovidajicim zplisobem zméni.

V zavislosti na zvoleném zpUsobu zobrazeni se operandy zobrazuji s absolutnimi nebo
symbolickymi identifikatory.

Pokud pro néjakou proménnou zadny symbol neexistuje, bude se proménna automaticky
zobrazovat absolutné.

Soustruzeni
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Zoom

Zoom

Find

Soustruzeni

13.2 MoZnosti oviadani

Zobrazeni v oblasti aplikace muze byt v krocich zvétSovano nebo zmensovano. Jsou Vam k
dispozici nasledujici urovné zvétseni:

20% (standardni zobrazeni), 60%, 100% a 300%

Vyhledavani operandl v symbolickém nebo absolutnim zobrazeni (viz nasledujici obrazek).

Zobrazi se dialogové okno, v némz si mUzete vybirat s rozmanitych kritérii vyhledavani.
Pomoci programového tlacitka "Absolute/symbol. address" (Absolutni/symbolicka adresa)
muze byt podle tohoto kritéria v obou oknech PLC vyhledan uréity operand (viz nasledujici
obrazky). Pfi vyhledavani nejsou velka a mala pismena rozliSovana.

Volba v hornim pfepinacim poli:

® Vyhledavani absolutnich, pfip. symbolickych operand

® Prejit na Cislo sité

® V/yhledani ptikazu SBL

DalSi kritéria vyhledavani:

® Smér vyhledavani nahoru (od aktualni pozice kurzoru)

e Celkoveé (od zacatku)

® \/ programovém modulu

® Ve vSech programovych modulech

Operandy a konstanty mohou byt vyhledavany jako celé slovo (identifikator).

V zavislosti na nastaveni zobrazovani mohou byt vyhledavany symbolické nebo absolutni
operandy.

Tlacitkem "OK" spustite vyhledavani. Nalezeny vyhledavany prvek se oznaci aktivnim
segmentem. Pokud hledany prvek neni nalezen, na fadku hlaSeni se vypise odpovidajici
sdéleni o chybé.

Kdyz stisknete tlagitko "Abort", dialogové okno se zavie. Zadné hledani se neuskuteéni.

AV
U

‘\ Jog

SIMATIC LAD |RX157I:11JSBR4IZI) |nun |ahs |

Network 2

SMB.B  §AX3Isp U3IIB28. M138.1
L

Find /7 go to

Find operand
#AR|Find : P_M_AUTO

Find all
sax| In all program units

Whole word only

T

Hetwork 3

#Axisl #T_OFF3 U39884. U3BAB4.
— —— - )]

v 3Baagw Eanc§l

Network 3 [Line 2, Column 1 [

| ‘ 2% uk‘/

PLC PLC Status USGGLITS N Window 2 Cross
info status list SBR48 SBRB refs.

Obrazek 13-11  Vyhledavani symbolickych operand
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AN
~3\| Lt
Jog

SIMATIC LAD |nx157|:11,(53n4m ‘Run ‘ahs |
Hetuork 2
SMa. 8 #AKH3sp U39820. M138.1
-
Find / go to
Find operand
#AXIFind : Y38080860 .0)
Find all

wax| In all program units

Whole word only

— =

Network 3

#Axisl H#T_OFF3 V39884, U38083.
H o —— - 3

Network 3 [Line 2, Column 1 []
| ‘ 0K

v

[z
PLC PLC Status UFOGEIE N Window 2 Cross
info status list SBR48 SBRB refs.

Obrazek 13-12  Vyhledavani absolutnich operandu

Pokud je hledany objekt nalezen, je mozno pomoci funkce "Continue search" v hledani

pokracovat.
Symbol . P v P L L . e sl o
in¥o Pomoci tohoto programového tlacitka vyvolate vypis vSech symbolickych identifikatord
pouzitych v oznacené siti.
N | &
og
SIMATIC LAD ‘anSJﬂL(SHRdB) |nun |5yn |
Petuurk symbol data table o
H_1i DRY_EN
TR v38060602 .1 Signal to Axis Interface: Driv~
H_1_PULS_EN ¥38084801.7 Signal to Axis Interface: Puls~
P_1_DRY_RDY ¥39084801 .5 Signal from Axis Interface: D~
lﬂ:ﬁxm p_4_'n'<ﬂ
L5.5 P_3_ST. P_M_SP. SP_CMD
—— - —— (-
LS5.6 P_4_ST«
—
Network 3
Ls.@a L2.9 P_1_DR. HN_1_PlU.
— — —— - >
M_1_DR«
D
Network 3 [Line 2, Colunn 1 [ «
| | £%  Back
PLC PLC Status Window 2 Cross
info status list 5SBR40 SBRO refs.
Obrazek 13-13  Informacni tabulka sitovych symboll
Soustruzeni
406
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13.2 MoZnosti oviadani

gfzss Pomoci tohoto programového tlacitka je mozno vyvolat vypis kfizovych odkazu. Vypisi se
vSechny operandy pouzité v projektu PLC.
Z tohoto seznamu je mozné zjistit, ve kterych sitich se pouziva dany vstup, vystup, ukazatel
atd.
A | Gty
Jog
SIMATIC LAD |T|JGELE5(SBR53) | |ahs | 0]
IB3
Elenent Block Address Context
iIB3 HAIN C(DB1) Hetwork 4 HCP_88ZD
2 IB4 HAIN C(DB1) Network 4 HCP_88ZD
3185 MAIN (0B1) Network 4  MCP_882D Synbolic
4 IB6 HMAIN CDB1) Network 4 HCP_882D address
5 IB7 HMAIN CDB1) Network 4 HCP_882D
6 IB8 HMAIN (DB1) Network 4 HCP_88Z2D UI?B“ in
710.8 MATN COB1) Network 2  EMG_STOP pindov L
8Iz2.8 HMAIN (DB1) Hetwork 2 EMG_STOP -
912.4 MAIN COB1) Network 8 -1 I- e
18 IZ.5 HAIN C(DB1) Hetwork 8 =1 1=
11 IZ.6 HAIN C(DB1) Hetwork % LUBRICAT Find
12 12.7 HAIN C(DB1) Network % LUBRICAT
13 I13.6 HMAIN CDB1) Network 3 SR_EMG_ST~
14 T14.8 HMAIN CDB1) Network 3 SR_EMG_ST~
15 T14.2 SR_EMG_STOP (5~ Network 2 =1 1=
[Cross refs. Line 1,Colunn 1 H
| . A
PLC PLC Status Window 1 Window 2
info status list SBRG63 SBRB refs.
Obrazek 13-14  Hlavni menu kfiZzovych odkazu (absolutné)
A |
Jog
ﬁIMnTIC LAD |TDGELE5(SBR53) | |Syn | g|
MD_INT_16 :YW45008032
Elerent Block Address Context
49 H_P1_Pos_Targ:¥D388538~ PLC_AXIS (SBR4~ Network 11 HOV_R
58 H_P1_Pos_Targ:¥D388538~ PLC_AXIS (SBR4~ Network 11 MOV_DW
51 N_P1_Pos_Feed:YD388538~ PLC_AXIS (SBR4~ Netuwork 12 HOV_R Absolute
52 HD_TNT_16 :YW45008032 PLC_TINI (SBR3Z) Network Z =l==Il- address
53 HD_INT_16 :YW45008032 PLC_TINI (SBR3Z) Network Z =l==Il-
54 HD_INT_16 :YW45000032 PLC_INI (SBR3Z) Network Z =l==II- DE‘B“ in
55 MD_INT_16:VW45000032  PLC_INI (SBR32) Network 2  -l==II- pirdov L
56 HD_INT_16 :YW45008032 PLC_INI (SBR3Z2) Network 2 =l==I1- Open in
57 MD_INT_16:VW458008632  PLC_INI (SBR3Z) Netuwork &  -l==II- window 2
58 HD_INT_16 :YW45008032 PLC_INI (SBR3Z) Metwork Z =l==II-
5% HD_INT_16 :¥YW45880832 PLC_INI (SBR3Z) Metwork 3 =1==II- Find
68 HD_INT_16 :YW4568880832 PLC_INI (SBR3Z) Metwork 3 =1==II-
61 HD_INT_16 :YW458880832 PLC_INI (SBR3Z) Hetwork 3 =l==Il-
B2 MD_INT_16 :YW45888832 PLC_INI (SBR3Z) Network 3 =1==II-
=MD _TNT 16 :YW45808632 PLC_TINI (SBR32) Network 3 =1==II-
[Cross refs. [Line  63,Colunn 1 H
| I
PLC PLC Status Window 1 Window 2
info status list SBRE3 S5BRB refs.
Obrazek 13-15  Hlavni menu kfizovych odkazud (symbolicky)
Open in PP . vy - v , " .
window 1 Odpovidajici misto v programu je mozné pfimo otevfit v okné 1/2 pomoci funkce "Open in
Window 1" (Otevfit v okné 1) nebo "Open in Window 2" (Otevfit v okné 2).
Symbolic P . v, . . . L
address Pomoci tohoto programového tlaCitka pfepinate mezi absolutnim a symbolickym
zobrazovanim prvku. Popis programového tlacitka se odpovidajicim zpusobem zméni.
Soustruzeni
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13.2 MoZnosti oviadani

V zavislosti na zvoleném zplsobu zobrazeni se prvky zobrazuji s absolutnimi nebo
symbolickymi identifikatory.

Pokud pro néjaky identifikator zadny symbol neexistuje, popis se automaticky zméni na
absolutni.

ZpUsob zobrazovani se vypisuje ve stavovém pruhu v okné vpravo nahore (napf. "Abs.").
Zakladni nastaveni je absolutni zobrazovani.

Pfiklad:

Ma byt zobrazena logicka souvislost absolutniho operandu M251.0 v siti 2 v programovém
modulu OB1.

Poté, co byl operand vybran v seznamu kfizovych odkazl a bylo stisknuto programové
tlaCitko "Open in window 1" (Otevrit v okné 1), zobrazi se v okné 1 odpovidajici Usek

programu.
ANA
\\ | Bty
Jog
SIMATIC LAD |TI]GELES(SHR53) ‘ ‘ahs | ol
H251.0
Elenment Block Address Context
1654 JEE ) HAIN (OB1) Network 2 EMG_STOP
1655 H251.68 HATN (OB1) Network 2 EMG_STOP
1656 H251.8 HAIN (OB1) Network 7  AXIS_CTL Symbalic
1657 H251.8 HAIN (OB1) Network 7  AXIS_CTL address
1658 M251.8 HAIN (OB1) Network 7  AXIS_CTL
1659 M251.0 HAIN (OB1) Network 18  PLC_AXIS DF_'E: inl
1660 M251.0 EMG_STOP (SBR3~ Network 7 -(R) e
1661 M251.0 SR_EMG_STOP (5~Hetwork 5 -(R) - -
1662 M251 .1 EMG_STOP (SBR3~ Network 1 =(R) o e
1663 M251.1 SR_EMG_STOP (5~ Metwork 1 -(S5)
1664 H251.1 SR_EMG_STOP (S~Metwork 3 -1 I- Find
1665 H251.1 SR_EMG_STOP (S~ Network 4 -1 |- -
1666 H251.1 SR_EMG_STOP (S~Metwark 5 -1 I-
1667 M251.1 SR_EMG_STOP (S~ Network 6 =1 I- E‘?“;i"“e
in
1668 M251.1 SR_EMG_STOP (S~Hetwark ® -1 I-
[Cross refs. [Line 1654,Columnn 1 | ]
| | &
PLC PLC Status Window 1 WMindow Z Cross
info status list SBRE3 SBRA refs.
. ;
Obrazek 13-16  Kurzor M251.0 v OB1, sit' 2
A
‘\ | Lt
Jog
SIMATIC LAD |MnIN(|:|B1) ‘ ‘ahs | 2/l0]| progran
block
Network 7
sSMa . A [ARTS_C- Progran
N stat. ON
B HMOw _ 1. H M255.7
Qa2 T _~ _2.H M255.7 .
Q9.1 T_» _3.H Q8.3 Synbolic
M25L,8 JOP~ OU.f[ M255,7 address
SMA .2 | 1LMIp
SMA.2 { 1LMIn
SMA. 8 {_1REF
SMB. A | ZLMTyp Zoon
SMA, 8 §_2LMTn ud
€M .8 { ZREF
SMA. 8 { 3LMTy
EMA. 8 | 3LMTn Zoon
SMA.8 | 3REF -
M251 .89 { 4REF
MZ51.0 SREF
Netuork 8 Find
EMA . a [COOLTNG]
v18088.,
— jc_key
Hetwork 7 [Line 1, Colusn 3 |_i [] Synbol
| ‘ 24 info
PLC PLC Status (UNLLITES N Window 2 Cross
info status list DB1 SBRA refs.

Obrazek 13-17 M251.0 v OB1 sit’2 v okné 1

Soustruzeni
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Find

Soustruzeni

13.2 MoZnosti oviadani

Vyhledavani operandl v seznamu kfizovych odkaz( (viz nasledujici obrazek).

Operandy mohou byt vyhledavany jako celé slovo (identifikator). Pfi vyhledavani nejsou
velka a mala pismena rozliSovana.

Moznosti vyhledavani:

e /yhledavani absolutnich, pfip. symbolickych operandu
® Funkce Go to line (Prejit na fadek)

Kritéria vyhledavani:

® Smérem nahoru (od aktualni pozice kurzoru)

® Celkoveé (od zacatku)

A
‘\ | o
Jog
EMHTIE LAD |TIJGELE5(SBRBB) | |ahs | [3)
W251.8
Element Block Address Context
1654 M251.8 sioxn_cona s L EMG_STOP
1655 uz51.a |Find ¢ 9o to EMG_STOP
1656 M251.0 |Find operand AXIS_CTL
1657 H251.0 |Find 251 .0 AXIS_CTL
1658 M251.08 AXIS CTL
1659 M251.0 [Find all 8 PLC_AXIS
1660 M2S1.8 |y 1e word only -
1661 M251.8 -
1662 M251.1 -
1663 M251.1 SR_EMG_STOP (S~ Hetwork 1 -(S)
1664 M251.1 SR_EMG_STOP (S~HMetwork 3 -1 I-
1665 M251.1 SR_EMG_STOP (S~ HMetwork 4 -1 |-
1666 H251.1 SR_EMG_STOP (S~Metwork 5 -1 I-
1667 H251.1 SR_EMG_STOP (S~HMetwork 6 -1 I- )(1
Canc
1668 M251.1 SR_EMG_STOP (S~ Metwork 9 -1 |-
[Cross refs. Line 1654,Colunn 1 H
v
| | AR X
PLC PLC Status Window 1 Window 2 Cross
infa status  list SBRE3 SBRO refs.

Obrazek 13-18 Vyhledavani podle operandu v kfizovych odkazech

Vyhledavany text se vypisuje na fadku upozornéni. Pokud neni hledany text nalezen, vypise
se odpovidajici sdéleni o chybg, které musi byt potvrzeno stisknutim tlacitka "OK".
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Pilohy A

A.1 Ostatni

A1.1 Kalkulacka

i

SHIFT

= Funkci kalkulaCky je mozné aktivovat z kterékoli systémové oblasti pomoci tlagitek <Shift> a
<=>,

Pro své vypocty mate k dispozici Ctyfi zakladni aritmetické operace a dale funkce sinus,
kosinus, druha mocnina a druha odmocnina. Funkce zavorek umoznuje vypocty slozenych
vyrazUl. Pocet Urovni zavorek neni omezena.

Pokud je ve vstupnim poli uvedena uz néjaka hodnota, funkce kalkulacky ji pfevezme do
svého vstupniho fadku.

VypocCet se spousti tlaCitkem <Input>. Vysledek se zobrazuje na kalkulacce.

Pomoci programového tlacitka "Accept" (Pfevzit) pfenesete vysledek do vstupniho pole,
pFip. na aktualni pozici kurzoru ve vyrobnim programu, nacez se funkce kalkulacky
samostatné zavre.

Poznamka

Pokud se vstupni pole nachazi v editacnim rezimu, je mozné pomoci pfepinaciho tlacitka
znovu obnovit plvodni stav.

Soustruzeni
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Prilohy

A. 1 Ostatni

K
H:\OSTORE1.5YF S|EMENS
’c:egﬂ Position Dist-to-go T,F.5
X1 0.000 oo T 4
1 6.gee "™ F MR
S1 28
GB1 G508
HDT - Block |
i, 2l8lsl ] el
ot als|el sl ol
m=cofes Azl ] mr]
ol _|_.l-] <o
|Wrun5 character t |
Obrazek A-1 Kalkulacka

Pripustné znaky pfi zadavani

Pfiklady vypoctu

412

+,-, % |  Zakladni aritmetické operace

S Funkce sinus
Hodnota X (ve stupnich) pfed vstupnim kurzorem bude nahrazena hodnotou
sin(X).

0] Funkce kosinus
Hodnota X (ve stupnich) pfed vstupnim kurzorem bude nahrazena hodnotou
cos(X).

Q Funkce druhé mocniny
Hodnota X pred vstupnim kurzorem bude nahrazena hodnotou X2.

R Funkce druhé odmocniny
Hodnota X pred vstupnim kurzorem bude nahrazena hodnotou vX.

() Funkce zavorek (X+Y)*Z

Ukol Zadani --> Vysledek

100 + (67*3) 100+67*3 -> 301

sin(45_) 45 S -> 0.707107

cos(45_) 45 C -> 0.707107

42 4Q->16

V4 4R->2

(34+3*2)*10 (34+3*2)*10 -> 400

Pro Uéely vypoctl pomocnych bodl na kontufe nabizi kalkulacka nasledujici funkce:

Posunuti bodu v roviné

pomoci uhlového vztahu

Vypocet tangencialniho pfechodu mezi kruhovym obloukem a pfimkou

Prepocitavani polarnich souradnic na kartézské souradnice
Doplnéni druhého koncového bodu useku kontury pfimka - pfimka, ktery je zadan

Soustruzeni
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Prilohy
A.2 Zpétna vazba pro dokumentaci

A.1.2 Editace ¢inskych znaku
Tato funkce je k dispozici pouze v Cinské jazykové verzi.

Ridici systém nabizi funkci pro editaci &inskych znak(i v programovém editoru a v editoru
alarmovych text(l PLC. Po aktivovani zadejte do vstupniho pole fonetické znéni (fonetickou
abecedu) vyhledavaného znaku. Editor nabidne k této fonetické podobé riizné znaky, z
nichz si Ize prostfednictvim zadani odpovidajiciho Cisla (1 ... 9) zvolit ten pozadovany.

“a:u;.]1:tq,z:g]a:ﬁq:ﬁmgs:ﬁ?:ﬂntﬂatﬂ nd

Obrazek A-2 Editor pro ¢inské znaky

Aktivovani, pfip. deaktivovani editoru se uskutecfiuje pomoci <Alt+S>.

A.2 Zpétna vazba pro dokumentaci

Predkladany dokument se pokud jde o jeho kvalitu a pohodInost pro uzivatele neustale
vyviji. Prosime Vas tedy, abyste nam s tim pomohli tim, Ze nam poSlete své poznamky a
navrhy na zlep$eni, bud pomoci e-mailu nebo faxem na adresu:

E-mail:  mailto:docu.motioncontrol@siemens.com

Fax: +49 (0) 9131/98 - 63315
Pouzijte prosim formulaf uvedeny na zadni strané tohoto listu.

Soustruzeni
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Prilohy

A.2 Zpétna vazba pro dokumentaci

Adresat: Odesilatel

SIEMENS AG NZzev:

A&D MC MS1 '

Postfach 3180 Nazev firmy / zafazeni
Ulice:

D-91050 Erlangen
PSC: Misto:
Telefon: /

Fax: +49 (0) 9131/ 98 - 63315 (Dokumentace) Telefax: /

Navrhy a/nebo opravy

Soustruzeni
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Prilohy
A.3 Struktura dokumentace 802D s/

A.3 Struktura dokumentace 802D sl

| Piehled dokumentace systému SINUMERIK 802D sl |
| VSeobecna dokumentace / katalog |

J L 1L L
SINUMERIK SINUMERIK SINAMICS
802D sl S120
Reklamni brozura Katalog NC 61 Katalog

D21.1 Ménice-vestavné pfistroje

Uzivatelska dokumentace
iy

PFirucka pro obsluhu a

programovani
- Soustruzeni
- Frézovani

- Brouseni

- Prostfihovani

J L
SINUMERIK SINUMERIK
802D sl 802D sl

PFiru¢ka pro diagnostiku

Dokumentace vyrobce / servisni dokumentace

J L 1l g g
SINUMERIK SINUMERIK SINUMERIK SINUMERIK SINUMERIK
802D sl 802D sl 802D sl 802D sl
840D sl
Navod k obsluze Popis funkci Popis funkci Popis seznam( Smérnice EMV
Dialekty ISO

Dokumentace pro elektroniku

SINUMERIK
SINAMICS
Motory

DOCONCD
DOCONWEB

Soustruzeni
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A.3 Struktura dokumentace 802D s/

Soustruzeni
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Rejstrik

1 D
196lp, 217 Definice kontury, 351
197Ip, 217 Definice rovin, 283
Diry na kruhovém oblouku, 325
6
606lp, 217 F
Faseta, 104
FENDNORM, 217
A
Absolutni vrtana hloubka, 291 G
absolutni/inkrementalni, 115
Adresa, 156 G62, 163, 217
Alarmy cykld, 376 G621, 163, 217
Geometricky parametr, 286
Geometricky procesor, 98
B
Bezpecnostni vzdalenost, 290 H
Hlaseni, 377
C Hledani bloku, 76
CYCLES81, 290 T—
CYCLES82, 293
CYCLES3, 295 J
CYCLES84, 299
CYCLEB840, 302 JOG, 55

CYCLESS5, 307
CYCLES86, 310
CYCLES87, 314 K

CYCLESS, 316 kartézské/polarni, 115

CYCLES9, 318 Klavesové zkratky, 14

CYCLE93, 330 Konfigurace vstupnich obrazovek, 285
CYCLEY4, 338 —
YT Kontrola kontury, 329, 352
CYCLESS, 343 Konturové prvky, 98, 110
CYCLE96, 356  PIVY, 22, 2~

T Korekce radiusu nastroje

CYCLE97, 360 1% )
CYCLE9S, 368 Zpozdeni v rozich, 216

Cyklus oddé&lovani tfisky - CYCLE95, 343
Cyklus pro vyrobu zapichu - CYCLE93, 330
Cyklus pro vyrobu zapichu - CYCLE94, 338
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M

Manualni zadavani, 60
Modem, 144

N

Najizdéni na referencni bod, 29
Nastavované parametry, 48

Nastroj RCS, 388

Navéazani spojeni se sitovou jednotkou, 386
Navratova rovina, 290

Navratové podminky, 283

Navrtavani stfediciho dulku, 290
Netisknutelné specialni znaky, 159

O

Odlehc¢ovaci zapich, 107

On-line napovéda, 26

Opétovné najizdéni po pozastaveni, 78
Opétovné najizdéni po pieruseni, 78
Ovladaci a signaliza¢ni prvky, 11

P

Parametry konturového prvku "kruhovy oblouk", 118
Parametry konturového prvku "pfimka", 117
Parametry rozhrani, 152

Parametry sité, 380

Peer-to-Peer, 388

Pocatecni bod, 100, 106, 353

Pocatek soufadného systému obrobku, 46
Pocatek soufadného systému stroje, 46
Pocetni parametry, 52

Podélny zavit, 366

Podpora cykli v programovém editoru, 285
Pal, 98, 114

Polarni soufadnice, 114

Posunuti pocatku, 46

Prace s podporou programovani cyklud, 285
Pfechodovy konturovy prvek, 104

Prehled alarm cyklt, 376

Pfehled souboru cykld, 285

Prenos dat, 391

Pfenosova hlaseni, 392

Pfenosovy protokol, 392

Pridavek rozméru pro opracovani nacisto ke
kontufe, 105, 113

Pfihlaseni do RCS, 383

Pfinlageni uzivatele, 383

Pfistupova opravnéni, 25

418

Programm Manager, 83
Provoz s pfipojenim na sit’, 379
Provozni rezim JOG, 55
Provozni rezim MDA, 60

R

Rada dér, 320

Radius, 104

Referencni rovina, 290
Relativni vrtana hloubka, 291
Ret&zec zavitl - CYCLE98, 368
Rezani zavitu - CYCLE97, 360
Rezim napovedy, 103

Rovina obrabéni, 283

Rovinne zavity, 366
Rozclenéni obrazovky, 21
Rozhrani RS 232, 391

Rucni kolecko, 59

S

Sada znaku, 159

Sdileni adresaru, 385

Seznam nastroju, 32

Signalizace chyb, 12

Signalizace stavu, 12

Simulace cyklud, 284

Sitové pfipojeni, 380

Sitoveé spojeni s nastrojem RCS, 388
Snizeni rychlosti na vSech rozich, 217

Soubory
Kopirovani, 396
Vkladani, 396

Souradné systemy, 16
Relativni soufadny systém, 18
Souradny systém obrobku (WCS), 18
Souradny systém stroje (MCS), 17
Soustruznicke cykly, 282
SPOS, 300, 301
Spréava uZivatelt, 382
Struktura bloku, 157
Struktura slova, 156
Systém napovédy, 26
Systémova oblast Machine, 55
Systémova oblast Parameter, 32
Systémova oblast Program, 99
Systémove oblasti, 24
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T Vrtani zavitu s vyrovnavaci hlavickou a se
snimacem, 304
Vrtani, Celni zahlubovani, 293
Vyrobni program, 99
Vybirani:spusténi, 74
Vyrobni program

Technologické parametry, 286
Tecna na pfedchazejici prvek, 110
Tisknutelné specialni znaky, 159

U Pozastavit/pferusit, 77
Vyvolavaci podminky, 283

Uhel volného fezani, 329 Vyvrtavani, 286

Urovné ochrany, 25 Vyvrtavani 1, 307

Uvolnéni komunikacniho portu, 381 Vyvrtavani 2, 310

Vyvrtavani 3, 314

Vyvrtavani 4, 316
\Y Vyvrtavani 5, 318
Volani, 287
Volani cyklu, 283 7
Volné programovani kontur, 98
Vrtaci cykly, 281 Zadani nastroju a korekcnich parametrli nastroju, 32
Vrtani, 290 Zavitovy zapich, 107
Vrtani hlubokych dér, 295 Zavitovy zapich - CYCLE96, 356
Vrtani hlubokych dér s odstrafiovanim tfisek, 296 Zjistovani korekénich parametrll nastroje, 39
Vrtani hlubokych dér s ulamovanim tfisek, 296 Zména polu, 116
Vrtani zavitl bez vyrovnavaci hlavicky, 299 Zpétny pieklad, 99
Vrtani zavith s vyrovnavaci hlavickou, 302 Zpozdéni na vnitfnich rozich, 217
Vrtani zavitu s vyrovnavaci hlavickou a bez Zruseni spojeni se sitovou jednotkou, 386

snimace, 303
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