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BEZPECNOSTNI SMERNICE

Aby se piededo Skoddm naosobéchi vécech adalsim Skodam, je tiebarespektovat
nésledujici bezpecnostni opatieni.

Do fizeni smeji zasahovat jen osoby slicenci firmy Fagor Automation.

Fagor Automation nemiZerucit zaskody vzniklénerespektovanimnizeuvedenych
bezpecnostnichopatieni.

Bepecnostni opatieni k pi‘edchazeni poskozeni osob

Pred zapnutim zarizenijetifeba seujistit, Zejeuzemnéné.
Aby sepredeslo poranéni elektrickym proudem, musi byt uzemnéni bezvadné.

Zarizeni senesmi pouZivat vevihkém prostiedi.
Abysepreded o poranéni eektricky proudem, musi byt vihkost vzduchuniz&inez 90% (bez
kondenzace) ateplotaokolivzdy nizSinez45° C.

Zarizeni senesmipouZzivat v prostiedi ohrozeném explozi
Aby seprededorizikiimaskodam, nemusi se zatizeni provozovat v prostiedi ohroZzenem
explozi.

Bezpecnostni opatieni k pifedchézeni poskozeni veéci

Pracovni prostiedi
Zatizeni je dimenzovano pro provoz v pramyslovém prostiedi v souladu s piredpisy a
smernicemi Evropského spolecenstvi.

Fagor AutomationnemiZzezodpovidat zaskody vznikléprovozovanimzatizeniv jiném
prostiedi.

| nstalace zarizeni naspravném misté
Doporucujese, aby CNC nebyl comoZnavestyku schladicimi prostiedky, chemickymi
vyrobky, stlacenymvzduchematd. - tak |ze predejit Skodam.

Zatizeni odpovida evropskym smérnicim v elektromagnetické odolnosti. Presto se
doporucuje, aby zatizeni nebylo v dosahu zdroji elektromagnetického zékeni.

- Nepripojujtezatizeni svysokou spotiebou proudu k stejnému napgjeni.

-V blizkosti zatizeni nepouziveite pienosnévysilace (telefon, jinévysilate).

- Neprovozuijtev blizkogti zatizeni nemobilni vysilace.

-V okolisenemusi vyskytovat vedeni vysokého napéti.

- atd.

Podminky okoli
Provozni teplotase musi nachézet mezi +5° Ca+45° C.
Skladovaci teplotase musi nachdzet mezi -25°Ca70°C.
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Ochrana zarizeni

Sitovy dil
Sit'ovy dil obsahujedvé sitovépojistky 3,15 A/250V (rychlé) pro ochranu napdjeni.

Osovémodul
Veskerédigitani vstupy avystupy jsougalvanickyizolovany pomocioptronumezi CNCa
vrejSimzatizenim.
Nastrané sité jsou chranény rychlou vnéjsi pojistkou (F( 3,15A/250V proti chybnému
pripojenisitovéhodilu.

/////

vrejSimzatizenim.
Nastrané sité jsou chrénény rychlouvnéjsi pojistkou (F( 3,15A/250V) proti piepéti (vice
nez 33V DC) a chybnému pripojeni sitoveho dilu.

/////

vrejSimzatizenim.
Nastrané sité jsou chrénény rychlouvnéjsi pojistkou (F( 3,15A/250V) proti piepéti (vice
nez 33V DC) a chybnému pripojeni sitoveho dilu.

Modul ventilatoru o _
Modul ventilétoru je podleprovedeni vybaven jednou nebo dvémavnéjSimi pojistkami.
Jdeorychlépojistky (F( 0,4 A/250V k ochrané motoru ventilatorul.

Monitor
Typpojistky jevzdy uréentypemmonitoru. Udajejsou patrné natypovém &itku.

Bezpec¢nostni opatieni pii opravach
Nezasahujtedozarizeni

Zasahovat do zatizeni sméji jen osoby zplnomocnéné firmou Fagor
Autometion

Neprcl)zladejtezadnepracenakonektorech ,pokud jezarizeni p¥ipojeno
siti
Pred praci nakonektorech (vstupy/vystupy, signaly zpétnévazby atd.)
musi byt zatizeni odpojeno odsite.
Bezpe¢nostni symboly
Symbolyv priruéce
Symbol VY STRAHY
V oznacenémtextu jsouuvedeny procesy, které mohou vest k poskozeni osob
neboveci. V prekladu uvadimejenvykiicnik.
Symboly nap¥igrojich

Symbol VY STRAHY
V ozna¢enémtextu jsou uvedeny procesy, které mohou vést k poskozeni osob
nebo véci.

Symbol pro URAZ ELEKTRICKY M PROUDEM.
Tento symbol oznatujemisto, kteréjepod napétim.

@ Symbol ZEMNENI  Tentosymbol oznasujemisto, kterémusi byt pro ochranu
osob apristroji spojeno shlavnim zemnicimbodem.
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SMERNICE PRO ZASILANI

Pri zasilani monitoru zpét nebo centrdni jednotky pouzivejteorigindni materid prozabalenido
pavodniho obau. Jestlize neni origindni materid k dispozici, postupujtetakto.

1. Opatites karton, jehoz vnitini rozméry veviechtrechdimenzichjsouminiméné o 15cmvetsi
nezvnéjSirozmery pristroje. Materid kartonu musi mit pevnost 170kp.

2. K zasiléni do Fagor Automation za icelem udrzby pouZzijte ndlepku suvedenim majitele,
kontaktni osoby, typu pristroje, cidasérieaprojevy zavady véetné kratkého popisu.

3. Pristroj chrante polyethylenovou félii nebo podobnym materidlem. Pri zasilani monitoru
zgjistéteochranu obrazovky.

4. Pristroj v kartonu navsech stranéch opatitevystelkou z polyurethanové peny.

5. Karton uzavietelepici paskou nebo sesivacimi svorkami.
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PODKLADY PRO CNC SERIE FAGOR 8050

P¥iru¢ckaOEM CNC 8050 Pro vyrobce stroji nebo jgich dodavatele pro instalaci a spusténi CNC.
Plati promodely CNC 8050-M a8050-T aobsahuje piiru¢ku proinstal aci.

PriruékauzivatdeCNC 8050-M  Profindlniho uzivatele nebo obsluhu CNC

Obsahuje dveé prirucky:
Priruckas navodem pro obsluhu stdaji k obsluze CNC
Priruckaproprogramovani sudaji k programovani CNC

P¥iructkauzivateleCNC8050-T  Profindnihouzivatel e nebo obsuhu CNC
Obsahuje dvé prirucky:
Priruckas ndvodem pro obsluhu stdaji k obsluze CNC
Priruckaproprogramovani sudaji k programovani CNC
Priruékasoftwaru8050DNC Propouziti valitelnéhosoftwaru komunikace8050 DNC.
P¥iru¢kaprotokolu 8050 DNC Provyvinuti vlastniho softwaru komunikace DN C pro 8050.

Priru¢ckaAUTOCADB8050  Provyvinuti vlastnich potiebam odpovidajicich obrazit CNC asymboli pomoci
AUTOCAD. Priruckaobsahuje dajek sestaveni programu Autocad. Prirucka
obsahuje Udajek vytvoreni programu Autocad kekonkrétnimuvyuziti viastnich
obrazt a symbold.

Piiru¢kaFL OPPY DISK Pro pouziti disketové jednotky Fagor.
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OBSAH PRIRUCKY

Programovaci piiruckapro CNC profrézky matytokapitoly:
Obsah
Novéfunkce amodifikacetizeni frézek

Uvod
Bezpetnostni smérnice
Smérniceprozasilani
Podklady proCNC sérieFAGOR 8050

Kapitolal  Prehled
Udajek zapisudil¢iho programu pomoci manual ni zapi suklavesnici nebo DNC
Udaje pies protokol pouzivany pii vyméné dat DNC

Kapitola2  Vytvoreni programu
Udaje pro vytvoreni dil¢iho programu ajednotlivych vét
Udajeojazyku pouzitém pii programovani: kédovani | SO nebo kultivovanares

Kapitola3
Udaje o oznacovani os a jeho stanoveni
Udaje o stanoveni pracovnich rovin, jednotek méreni a systému programovani (absol utné/
krokovamira)
Popi ssystémii soutadni c pouZitych pii programovéni: kartézské, polérni, vélcovéa uhlové
miry kombinovanéskartézskymi soutadnicemi
Udaje o pouziti osy zaobleni a definovani pouzivani pracovnich zén

Kapitola4  Referencni systémy
Udaje o vytvoreni referencnich bodi stroje anulovych bodech v CNC
Udaje o programovani referenéniho pojezdu a referen¢éniho bodu vyrovnanych soutadnic
ao standardnim nastaveni soutadni ¢, posunuti nulového bodu apol &rnich vychozich bodi

Kapitola5  Programovani v kodovani1SO
Udajeoprogramovani piipravnych funkci prorychl ost posuvu akonstantni rychl ost véetné
pomocnych funkci D.S.T.D aM.

Kapitola6  Rizeni drahy
Udajeoprogramovani rychloposuvualinearni, cirkularni ahelixovéinterpolaci
Udaje o programovani tangencial niho pii postaveni a pohybu zpét véetné zakul aceni rohi
azkoseni
Udajeo programovani el ektroni ckéhotezani zavitt apojezdu z dorazem

Kapitola7  Pridavnépomocnéfunkce
Udaje o preruseni pripravy véty aprogramovani procesu zpozZdeni
Udajeoprogramovani obrobkti spravouhlymi rohy, zakul acenymi rohy neboautomati ckym
prechodem poloméru
Udajeoprogramovani doprednévéty, zrcadleni os, zmény métitka, otageni vzorkuazapnuti
avypnuti elektronického vedeni vedlgSi osy

Kapitola8  Kompenzacenastroje
Udajeo programovani kompenzace poloméru fezu adé ky nastroje

Kapitola9  Pevneé cykly
Udaje o programovéni jednotlivych pevnych cyklt obrébéni
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Kapitolal0  Zachazeni sesondami
Udajeoredlizaci pohybi snimani sondou a programovani pevnych cyklt sniméni sondou

Kapitolall Programovaniv kultivovanérei
Udajeoveskerych proménnych, symbol ech, operatorech atd. pouzivanych pii programovani
v kultivovanéresi.

Kapitolal2 Pokyny pro programovani
Udajeo sekvencich fizeni pouzivanych v kultivovanéiegi. Jsou dostupnéinstrukcetohoto
druhu: proptitazovani, indikaci zapnuti/vypnuiti, fizeni pribéhu, podprogrami véetng
vytvoieni programi a obrazi.

Dodatky

A Programovéni v kédovéani SO

B Interni proménnéCNC

C Programovani kultivovanéregi

D Kadycidla

E Stranky k systému - pomoc pro programovani
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1. PREHLED

CNCFAGOR 8050miizebyt programovanjak piimo nastroji (piespanel obsiuhy) apres

[P 4R

vnejsi pristroje (Citac dérné pasky/paskovajednotka, potitac atd.). Kapacitapaméti,
kterou méuzivatel k dispozici je 128K Izeji rozSitit na512 K.

Zapisprogramu obrobku ahodnot dointernichtabulek CNC seprovédi takto:
* Z &pisprespane obduhy . Po piepnuti dorezimu editacenebo do poZadovanétabulky
|zedatazapisovat naklavesnici.

* Z&pispomoci poc¢itac¢e(DNC) neboexter ni pristroj DNCdovolujevyménudat s
pocitacem nebo externim piistrojem, pouziji-li sekabely RS232CaRS422.

P¥i fizeni pomoci CNCje nezbytné pro dialog zadat piisluSnou tabulku nebo adresar
programu obrobku (pomocnéprogramu).

Podledruhu dialogujetiebanastavit parametr srojesériovérozhrani"PROTOCOL".

"PROTOCOL" =0k diadlogusperifernimpristroje,
"PROTOCOL" =1k dialogu piesDNC.

1.1 P#ipojeni k rozhrani DNC

CNC nabizi jako volbu moznost k pripojeni DNC (Distributed Numerical Control -
decentrélni numerickérizeni), takzejemozny dialog mezi CNC apocitatem, ato protyto
funkce:

* piikazy adresareamazani,

* prenosprogramu atabulek mezi CNC a pocitacem

* dalkovétizeni groje,

* kontrolastavu namodernichsysémechDNC.

Chapter: 1 Section: Page
OVERVIEW 1
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1.2 PROTOKOL PRO PRENOS DAT PRES DNC NEBO PRES
PERIFERNI ZARiIZENI

Tentodruh pienosu dat umoZziujeprovadéni programovychatabulkovych piikazi pro pienos
, organizovéani adreséirt CNC vcetné adresart pocitace, kopirovani/mazani programua atd., a
to primo z CNC nebo z pocitace.

Pii prenosudat jetiebadodrzovat tento protokol:

* Znak " %" umistéte nazac¢atek souboru. Zanimnésledujekomentait az 20 znaka.

Pak nadeduje, oddélencarkou™," atribut (ochranny znak) pro soubor: ¢teni, modifikaci
atd. Ochranny znak IzevloZit dlevolby anemusi byt programovan.

Jako ukonéenihlavicky souboruseuvedeznak RETURN (RT) nebo L INE FEED
(LF), oddeleny znak carky",".

Priklad:
%Fagor Automation, MX, RT

* Zahlavickou se programuji datové véty. Programovani se provadi die pravidel
uvedenychv piirucce. Zakazdou vétou sepiiradik oddéleniRETURN znak (RT) nebo
znak LINE FEED (LF).

Priklad:
N20 G90 G01 X100 Y 200 F2000 LF
(RPT N10, N20) N3 LF

Pri vymeéné dat s perifernim pristrojem musi byt prenesen piikaz ""konec souboru’”.
Tentopiikaz sestanovipomoci parametrii stroje EOFCHR pro sériovy piipoj. Mize
obsahovat jedenztéchto znaku:

ESC ESCAPE

EOT END OF TRANSMISSION (Konec prenosu)
SUB SUBSTITUTE (Néhrada)

EXT END OF TRANSMISSION. (Konec prenosu)

Page Chapter: 1 Section:
2 OVERVIEW

PDF created with pdfFactory trial version www.pdffactory.com


http://www.pdffactory.com

2. VYTVORENI PROGRAMU

Programy CNC (Programy k numerickému tizeni) sestévaji ztady vét apiikazu.
Tyto véty nebo prikazy seopét skladaji zeslov psanychvelkymi pismeny agidlic.
Pro CNClez pouZit tato ¢iselndoznaceni:

- symboly .+-
- ¢idice0123456789

Mezi pismeny, ¢idlici asymboly jsou piipustnémezery; kromeétoho mohoucidice, jestlize
reprezentuji hodnotu nulu, asymboly, jestliZzejsoupozitivni, odpadnout.

Ciseinahodnotadovamizebytv programovani nahrazenaaritmetickymparametrem. Pozdgji
apii zpracovani CNC zameni piidusnéaritmeticképarametry zajeho jejich hodnoty.

Programovani napi. CP3 zaméni CNC pri zpracovani programu vyraz P3 zajeho numerickou
hodnotu, takze pak vyjde X 20, X20.567, X-0.003 atd.

2.1 VYTVORENI PROGRAMU NA CNC

V éty, zekterychsesklddaprogram, maji tuto strukturu:

Piikazzahlavi + vétaprogramu + konec zd&znamu

Chapter: 2 Section: Page
CREATINGAPROGRAM 1
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211 PRIKAZ ZAHLAVI

Prikaz zéhlavilzevypudtit, deeventudné semiZzesklédat zjednoho nebo vicezabezpetovecich
znaku véty az cidavéty, atovtomto poradi.

ZNAK POTLACENI,/,/1,/2,13.

Tytotti znaky potlaceni, pricemz/ a/1 maji stejny vyznam, jsou Gcinnénazaklade
oznaceni BLKSKIP1, BLKSKIP2 aBLKSKIP3.

Jestlizejeaktivnijedenztéchto znaki, ngsou véty seznakempotlacenirealizovany.
Rizeni prechézi naprislusnounavazujici vétu.

Véta muaze obsahovat aZ2 3 znaky potlaceni. Ty jsou vyhodnocovany v
naprogramovanémporadi.

Rizeni¢te20vét dopredu- vztaZeny jsouk véte, kterdseredlizuje- avypocteznich
dréhunagroje.

Podminky pro potlatenivéty jsouvyhodnocovany pri éteni pridudnéveéty, tj. 20 vet
predredizacivéty.

Jestlize mabyt znak potlateni analyzovanteprve pred zacdtkemprovadéni, musi
byt ngprogramovanavzdy v piedchazejicivété G4.

IDENTIFIKACEVETY NEBOIDENTIFIKACNI CiSLO N(0-9999)

| dentifikacevéty douZi k oznaceni pridudnévety; pouzijesejenk vyhledavéani véty
nebo ke skokam.

| dentifikace véty se skl&da z pismene N, nasleduji aZ 4 ¢idlice (0-9999). Pritom
nemusi byt zachovano Z&dné poradi; ¢idalzeseradit libovolng.

JestliZze program obsahuje vice vét styz ¢idem, CNC diva prednost vzdy vété
negjprveoznacenétimto cidem.

Cidovéty senemusi programovat. V SOFTKEY jemoZnéautomatické&islovani
pomoci CNC. Programator potiebujevtomto pripadé stanovit pouzeprvni¢islo
véty avzdalenosti ¢isdl.

Page Chapter: 2 Section:
2 CREATINGAPROGRAM
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212 VETY PROGRAMU

V ¢ty sesklédaji z prikazi v kddovani | SO nebo v kultivovanéreci.

Programy mohou obsahovat véty napsanév obou jazycich, i kdyZ jednotlivavétamabyt
psanajenv jednéreci.

2.1.2.1 JAZYK 1SO

Tento jazyk jevhodny zvI&&te protizeni pohybuos, protoZev némkrome dat rychlosti posuvu
|zevyjadtit i informacek podminkam pojezdu. K informacimapodminkam patii:

* funkce ptipravy pro pohyby pojezdu k stanoveni geometrickychpodminek a
podminek obrdbéni, jakojsou linedrniakruhovainterpolace, fezéni zavitu atd.

* funkcetizeni pro rychlosti posuvu osapocet ot&cek vietene,
* funkcetizeni nastroje,

* pomocnafunkcestechnickymi pokyny.

2.1.2.2 KULTIVOVANY JAZYK

Kultivovany jazyk umoziiujepiistup k proménnympro vieobecny G¢el ak tabulkamsystému
ak proménnymsystému.

PoskytujeuZivateli fadu sekvenci fizeni, podobné jako v terminologii jinychteci, kupt. | F,
GOTO, CALL atd.

Krome toho umoZziujeuzivani vyrazi libovolného druhu (aritmetické, referencni dogické
vyrazy).

Ddeobsahuje pokyny pro vytvoreni smycek podprograma slokanimi proménnymi. Vyraz
"lokdni promennd’ oznacuje promeénnou, kteraseidentifikujepodprogramempouzetehdy,
pokudjedefinovéana.

Navic vytvéret knihovny podprograma suzitecnymi avyzkousenymi funkcemi k pristupu z

jingchprogramu.
Chapter: 2 Section: Page
CREATINGAPROGRAM 3
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2.1.3 KONEC ZAZNAMU

Ukonceni zéznamu Izelibovolné formovat; miizeseskladat z(dajt o éetnosti realizaceaz
vét komentéie.

CETNOST PROVADENI, N(0-9999)
Zdeuvedenécido oznadujecetnost, sekterou semaredlizovat piislusnavéta

V ¢ty pojezdu mohou byt opakovany jentehdy, kdyZjsou v okamziku realizacev
rezimumodaniho podprogramu.

CNC pak provede naprogramovany pohyb a aktivni operace obrébéni (pevny
cyklusnebo modani podprogram) sprikazanou cetnosti.

Pocet redlizacijeurcenctyrmistnym éislem (0-999) sadresou N.
Jestlizejenaprogramovano NO, neni aktivni operaceobrdoéni provedena. Redizuji
sepouzepojezdové pohyby naprogramovanévevete.

VETY KOMENTARE
CNCdovolujevloZenilibovolnychinformaci do vét veforme komentai.
Komentérejsou vZdy umistény nakonecvéty; mély by zaginat znakem"™;".
Jestlizevétazatinaznakem™;", plati cely obsahjako komentér anenirealizovan.

Mezery nejsoupripustné. V étaby mélaobsahovat minimalné jedenkomenté.

Page
4

Chapter: 2 Section:
CREATINGAPROGRAM
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3. SYSTEMY SOURADNIC OS

UkolemCNCje tizeni pohybu apolohovani os. K tomumusi byt vzdy souradnicemi uréena
polohabodu, které semadosahnout.

CNC 8050 dovolujeaplikaci souradnic absolutnich, relativnichasouradnic krokovéemiry v
jednomatémzeprogramu.

3.1 OZNACENI 0S

Osyjsouoznacovany podle DIN 66217.

P31

Jednotlivéosy systémuos.

* X aY Tytoosytvotihlavni pracovnirovinustroje, vekteréseodehravahlavnich pohyb.
* Z OsaZ probihdparalelné k osehlavniho stroje; stoji kolmo k hlavni roving X/Y.

* U, V, W Tyto osy jsou osy pomocné, vZdy paraelni sosami X?Y aZ.

*A, B, C Tyto osy jsou osami zaobleniproosy X, Y aZ.

Chapter: 3 Section: %
NOMENCLATURE 1
AXESANDCOORDINATESYSTEMS OFTHEAXES
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Nasledujici obrézek ukazujeoznaceni osnapiikladu paralelniho soustruhu.

3.1.1 VYBER OSY

Vyrobce stroje miazev CNC FAGOR 8050 zvolit 6 0sz9.
Z 6 osmusi byt minimalné jednaosaPORTAL nebo jednou osou fizenouz PLC.

Krome by mely vSechny osy byt spravné definovany pomoci parametrii osstrojejako linearni
osaaosazaobleni, kteréjsou uvedeny v piiruc¢ce pro spusténi.

V programovani osneexistuji Zzadnaomezeni; interpolacejemoznasoucasng az s6 osami.

Page Chapter: 3 Section:
2 AXESANDCOORDINATESYSTEMS NOMENCLATURE
OFTHEAXES
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3.2 VOLBA ROVINY (G16, G17, G18, G19)

Volbaroviny jenezbytndprotyto procesy:
-Kruhovainterpolace
- Rizenézaoblenirohu
- Tangencidlni pristaveni apohyb zpét
- Programovani polohy v pol&rnich souiadnicich
- Kompenzacepoloméru néstroje

- Korekturadéky nastroje

K volb¢ pracovniroviny jsoudostupnétytokédy G:

* G1l6osalosa2- Volbapracovni roviny plussméru G02/GO3 (interpolace kruhu);
pritom osal oznacuje prvni osu aosa2 druhou osu.

WA

YA
& (&%
Q Q
g > X > U
= G16XW GleUyY
* G17.volbaroviny XY
* G18.volbaroviny ZX
* G19.volbaroviny YZ
Chapter: 3 Section: Page
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Funkce G16, G17, G18 aG19 jsou modani anavzajem se vyluéuji. Funkce G16 by m¢la
programovéanav jednévété programovanepro sebe.

LS

Pi zapojeni provozniho napéti apo provedeniM02, M30apo NOUZOV EM ZASTAVENI
nebopo procesuRESETOVANI CNCpre]dedovseobecnych parametri strojedefinovanych
jako pracovnirovinal PLANE.

TP034

Page Chapter: 3 Section:
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3.3 ROZMERY DiLU V MM (G71) NEBO PALCICH (G70)

Miry mohou byt zadavény v programovéni v mmnebo v palcich.
K definovani jednotky miry pro CNC jek dispozici vieobecny parametr stroje INCHES.

Jednotkameteni maze byt kdykoliv zménénabéhemprocesu. K tomutcelujsouk dispozici
dve funkce:

* G70- programovaniv palcich
* G71- programovani v mm

Podle programovani G70 nebo G71 pracuje CNC od prislusného okamziku pribézné s
prislusnou jednotkou meieni.

CNCFAGOR 8050 umoziujezapisciselnychhodnot vrozsahu 0,0001 a2 9999,999 mm (se
znaménkemnebo bez) umetrického programovani (mm) (G71) , coz seoznacujejakoformét
+5,4a0d0,00001 do3937,00787 palci (seznaménkemnebo bez) u programovaniv pacich
(G70); coz seoznatujejako format +4,5.

Po nastartovani a spudéni M02, M30 nebo po NOUZOVEM ZASTAVENI nebo
RESETOVANI, CNC pritadi jako hlavni zékladni jednotky palce.

Chapter: 3 Section: Page
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3.4 ABSOLUTNi NEBO KROKOVE PROGRAMOVANI (GO0, G91)
CNCumoznujeprogramovani souradnic piid ushého bodu v absolutnich (G90) nebo krokovych
mirach(G91).

Pri précesabsolutnimi souradnicemi (G90) sesouiadnicebodu vztahuiji k vychozimu bodu
prisludného stanoveného systému souradnic, ¢asto bod obrobku (referencni bod).

Pri préci se souradnicemi krokové miry (relativni souradnice) (G91) odpovida prisusna
naprogramovanaciselnahodnotapohybu pojezdu po absolvovanédrézevztazenék bodu, na
kterémsenachazi nastroj v daném okamziku. Znaménko uvadi smer pojezdul.
FunkceG90/G91 jsoumodalni avzgemné sevylucuji.

Ptiklad pro programovani prameru osy X:

X A

100- Po

404

[ EXCNNNN NN

E h ’ 60 100 120

Absolutni souradnice:

G90 X200 Z60 ;BodPO
X160 Z60 ;BodP1
X 80 Z100 ; Bod P2
X80 Z120;BodP3

Souradnicekrokovémiry:

G90 X200 Z60 ;BodPO
G91 X-40 ; Bod P1
X-80 Z40 ;BodP2

Z20 ;BodP3

Pti zgpnuti provozniho napéti pro proveden| MO2/M OSatakepo NOUZOVEM ZASTAVENI
nebo po procesu RESETOV ANI tizené prejdedo systému G090 nebo G91 definovaného
vevseobecnémparametrul SY STEM.

Page Chapter: 3 Section:
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35 PROGRAMOVANI SOURADNIC

CNC FAGOR umoznujezvolit 6 z9moznychosX, Y, Z,V,W,A, B, C.

Osy mohou byt definovany v parametrechstroje AXISTY PE jako lineérni osa, osalineérniho
polohovéni, normalni osazaobleni nebo osa zaobleni ozubeni Hirth (polohovani v celych
supnich).

Aby se programovani  provedlo vzdy nejlepSim zptsobem, nabizi CNC tyto systémy
souradnic:

* systémkartézskychsouiadnic
* systémpolérnich souradnic
* systémuhlovych akartézskych souradnic

351 KARTEZSKE SOURADNICE
Kartézskésouradnicejsoudefinovany pomoci dvouosv roving tiemi, ctyimi nebo péti osami
vprostoru.
Vychozi bod souradnic, vtomto pripadé prisecik osaX, Y aZ senazyvanulovy bod.

Polohajednotlivychbodi stroje seudéavaveforme hodnot souradnic dvou, tii, ¢ty nebo péti
osa.

Souradniceosy sevZdy programuji spismeny souradnicjakoadresa(X,Y,Z,U,V,W, A,
B, C- vZdy vtomto poradi).

Hodnoty souiadnicjsou uvédény jako absolutni hodnoty nebo hodnoty krokovémiry, podle
reZimu (G90nebo G91); format programovani zni +5,5.

50 4 — —— ———— -+ X50740 -7

-
40 T o

TPO36

Y
Chapter: 3 Section: Page
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3.5.2 POLARNI SOURADNICE
V pripadech, kdy jetiebavytvorit oblouky nebo dodrZet Uhel, miZebyt jednodussi souradnice
jednotlivychboduveést v roving (pro 2 osy sou¢asné) jako polarni souradnice.

Referen¢ni bod sezdenazyvéva polar nivychozi bod; jeto vychozi bod systému polarnich
souradnic.

Bodyvtomto systému sedefinuji pomoci.

X A

TPO37
\J
N

-POLOMERU (R), vzddenost mezi vychozimbodemapiislusnymbodem.
-UHLEM (Q), kterytvoii prvni osaaptimkamezi vychozimaptisudnymbodem.

Hodnoty R aQ jsou absolutni anebo inkrementdlni, podlerezimu (G90/G91); forméat
programovani zni R+5,5Q+5,5. Polomgr nesmi obsahovat negativni hodnotu musi byt
vZdy pozitivni.

Hodnoty R aQ jsou absolutni anebo inkrementéni, podle programovani G90nebo GI1.
Formé programovéani zni R+5,5Q+5,5.. Propolomér nemus byt uvedeny negativni
hodnoty, nybrZjenhodnoty pozitivni.

P¥i programovani hodnoty Q nad 360 setato déli 3600 apracujese zbytkem, tj. Q240
odpovida Q60 a Q240 odpovida Q60.

Page Chapter: 3 Section:
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Priklad programovani pomoci polérniho vychoziho bodunavychozimbodu souradnic.

X A

f

Absolutﬁi souradnice

G90 R430 Q0 : bod PO
GO03 Q33.7
GOl R340 Q45
GOl R290 Q337
GOl R230 Q45
GO0l R360 Q63.4
GO03 Q90

Souradnicekrokovémiry

G90 R430 Q0 ; bod PO
G9l GO3 Q33.7
G0l R-90 Q113
G0l R-50 Q-11.3
G0l R-60 Q113
GOl RI130 Q184

63'4°

45°

337°

bod P1, naoblouku (GO03)
bod P2, naptimce (G01)
bod P3, naptimce (G01)
bod P4, napiimce (G01)
bod P5, naptimce (G01)
bod P6, inan arc (GO3)

bod P1, naoblouku (GO3)
bod P2, naptimce (G01)
bod P3, naptimce (G01)
bod P4, napiimce (G01)
bod P5, naptimce (G01)

GO3 Q26.6 ; bod P6, naoblouku (G03)
Chapter: 3 Section: Page
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Polarni vychozi bod miZebyt posunut pomoci funkce G93 (popisnadeduje); kromé toho se
posouvatakto:

* Pri zapojeni provozniho napéti a po provedeni M02, M30 a po NOUZOVEM
ZASTAVENI nebo po procesu RESETOV ANI CNC prejdedo systému souradnic
vychozi bodu definovaného vevaeobecnémparametri strojel PLANE pracovniroviny
jakovychoziho bodu.

* P¥i zméné pracovniroviny/G16, G17, G18 nebo G19) pigjde CNC 8050do vychoziho
bodu souradnic novépracovni roviny jako do polérniho vychoziho bodu.

* U kruhovéinterpolace(G02, G03), jestlizevSeobecnaparametr strojePROGRAMOVE
jenastavennal, stane stied obloukunovympolarnimvychozimbodem.

Page Chapter: 3 Section:
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3.5.3 KOMBINOVANY SYSTEM UHLU AKARTEZSKYCH SOURADNIC

Body hlavniroviny Izedefinovat taképomocijednékartézskésouradniceakoncového thlu
predchozidrahy.

Priklad programovani poloméruosy X

X A

1004

604

304

X0 7160 : Bod PO
Q90  X30 : BodPl

Q149 7110 : BodP2
Q180 X80 ; BodP3
Q146.3 750 ; BodP4
Q90 X100 ; BodP5

K definovani prostorovychbodii sepouZiji zbyvajici souradnicejako souradnicekartézské.

Chapter: 3 Section: Page
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3.6 SOURADNICE ZAOBLENI

Druh soutadnic zaobleni je definovan pomoci os parametrii stroje AXISTY PE. jsou mozné
tyto druhy os:

normalni osy zaobleni
polohovana osa zaobleni
osa zaobleni Hirth

Souiadnice jsou indikovany v rozsahu od 0 do 359,9999 stupné. Pocet desetinnych mist
v indikaci pro prislusnou osu jsou definovany v parametru os stroje DFORMAT.

Normalni osa zaobleni

P¥i programovani v absolutnich hodnotéch souradnic (G90) se uréuje smyd oté&ceni
akoncova souiadnice hodnotami 359,999.

Jestlize se provadi programovani v souradnicich krokové hodnoty (G91), provédi se
podobné jakou linearnich os s libovolnymi hodnotami (se znaménkem nebo bez). U
piikaza pro pohyb ot&ceni, ktery piekracuje 360 °, osaprovede vice pohybi, nez je
umisténa do prikézaného bodu.

Polohovanéosa zaboleni

Osajepolohovany v rezimu G90. Neni moznakompenzace polomeru (G41, G42).

V programovani v hodnotach absolutnich souradnic (G90) jsou povoleny hodnoty od0do
359,9999 stupriti (bez znaménka) ; pohyb ngjezdu seprovéadi nejkratSi drahou.

Jestlizeseprogramovéni provadi v soutadnicich krokovémiry (G91), znaménko udava
smysl ot&eni; koncova souradnice mize obsahovat libovolnou hodnotu. U
piikazt pro smyd ot&ceni, které prekracuje 360 °, osa provede vice pohybi
otoceni, nez jeumisténanaprikazany bod.

OsazaobleniHirth

Zpusobem préceaprogramovanimseosaHirth blizi praci spolohovanou osou; avsak
nepiipoudti Zadnou desetinnou ¢arku. Protolez uvést jen hodnoty polohy v celychéidech.

CNCdovolujevytvoreni viceosHirth, aviak neni moznésouc¢asny pohyb pojezdu vice
osHirt.

Page Chapter: 3 Section:
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3.7 PRACOVNI OBLAST

CNCFAGOR 8050 umoznuje stanovenitii pracovni zén nebo oblasti aomezeni pohybu
pojezdunéstrojevtéchto oblastech.

3.7.1 DEFINOVAN|i PRACOVNICH OBLASTI
V ré&mci pracovni oblasti |lzeomezit pohyby néstrojevevsech 6 osach, pricemz 1ze stanovit

horniadolni mezni hodnoty v osach.

G20: Definovéanidolni mezepoZadovaného rozsahu
G21: Definovéanihorni mezepoZadovaného rozsahu

Formé programovanije:

G20K X...C+/-55
G20K X...C+/-55

Pricemz:
* K Oznatujedruh zony obrabéni (1,2 nebo 3)

* X...C  Soutradnice (horni nebo dolni) pro omezeni os. Lze je programovat s
ohledemnanulovybod stroje.

Nenitiebaprogramovat viechny osy; omezeni setykajendefinovanychos.

Priklad:

XA

50F — — —

20— ——
| |
| |
| |

§ 20 100 >z
G20 K1 X20 Z20
G21 K1 X50 Z100
Chapter: 3 Section: Page
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3.7.2 DRUH PRACOVNICH OBLASTI

Pohyby néstroje mohou byt omezovany riznym zpasobem, totiZ tim, Ze oputéni (vné lezZici
z6ny) nebo vniknuti (uvnit 1eZici zony) sev programovanézoné potlati.

S=1Uvnitt senachazejici zona S=2Vn¢ senachazejici zona

CNC pritom zohledni rozméry néstroje (tabulka korektury nastroje), aby se nepiekrocila
naprogramovanamezni hodnota

Vytvoieni zakézanych zon seprovadi pomoci funkci G22; formét programovani zni:

G22K S

Pricemz
*K Oznatujedruh zény obrabéni (1, 2 nebo 3
* S Pracovni oblast aktivovano/dezaktivovano
- S=0dezaktivovano
- S=1uvnittlezici zénaaktivovana
- S=2vnélezici zon aktivovana

P¥i zapnuti provozniho napéti se veskeré pracovni oblasti dezaktivuji. Hornia dolni mezni
hodnoty zistavgji nezmeéneny, takZejelze aktivovat pomoci G22.

Page Chapter: 3 Section:
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4. REFERENCNI SYSTEMY

4.1 REFERENCNi BODY

Nastroji CNC musi byt definovany tyto vychozi areferencni body:

* Nulovy bod stroj e- Jestanoven vyrobcemstroje ajevychozimbodem systému
souradnicstroje

* Nulovy bod obr obku - Jereferencnimbodempro programovani rozmert obrobku.
MuZebyt programéoremstanovenlibovolng; vzddenost vici nulovému bodustroje
odpovidaposuvu nulového bodu.

* Referenénibod str oj e- Jestanovenvyrobcemstrojeaslouzijako bod synchronizace
pro systém. Rizeni polohujeosy dotohoto bodu, misto n§ezdudo nulovéhobodu stroje,
asynchronizujejesreferen¢nimi souradnicemi definovanymi v parametruosstroje
REFVALUE.

X A

ikd

M [ W
I
ZMV
1= >
‘g le ZMR >
M Nulovy bod stroje
w Nulovy bod obrobku
R Referencnibod stroje

XMW,YMW,ZMW, etc.  Souiadnicenulového bodu obrobku
MR YMR,ZMR, etc. Souradnicereferencnihobodusroje (“REFVALUE”)

Chapter: 4 Section: Page
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4.2 REFERENCNI NAJETI (G74)

U CNCFAGOR 8050 |zereferen¢ni pojezd stroje programovat dvojim zpiasobem:

* REFERENCNI POJEZD POMOCI JEDNE OSY NEBO SVIiCE OSAMI V

URCITEM PORADI

K tomu seprogramuji G74 apotéosy vreferencnimpojezdu. Priklad: G74X ZCY

CNC vyvolapojezdv3ech zvolenychosjednimspinatemreferencniho bodu (parametr
osstrojeDECINPU) vesméru stanovenemyv parametrech osstrojeREFDIREC.

Neprveseprovedepojezd ossrychlogtistanovenouv pridusnémparametru osy sroje

REFEED1 a7 ke spinaci referencniho bodu.

Pak jsouosy referenéne ngjety dlenaprogramovaného poradi (aZ po znackovy impuls).

Druhy pojezdovy pohyb seprovedev oserychlosti pojezdu stanovenouv piislusném
parametruosy sroje" REFEED2" aZ po dosaZeni referenc¢niho bodu (tj. aZ do piichodu

impulsuznacky).

* REFERENCNI POJEZD POM OCi PODPROGRAMU

FunkceG74 seprogramujev samogtatnévéte . CNCprovedeautometicky podprogram
s¢idemuvedenymvevSeobecném parametru stroje REFPSUB. Tento podprogram
obdrzi v poZzadovaném poiadi prikazy k referencnimu pojezdul.

Veveétadch G74 nesmi byt zadnédalsi jinépripravnéfunkce.
Jestlizesereferencni pojezd provadi v JOG médu, nulovy bod obrobku se ztrati. V indikaci

seobjevi souradnicereferencniho bodu stanovenév parametruosstrojeREFVALUE. Ve
v&chogtatnich piipadech zastavapiislusny nulovy bod obrobku zachovan, takze jsoujeho

souradniceindikovany.

Pri provézeni piikazu G74v manuanimzapisu (MDI) zavisi indikacesoutadnic na rezimu:

JOG, obrabéni nebo simulace (zkusebni provoz).

Page Chapter: 4
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4.3 PROGRAMOVANI SNULOVYMI SOURADNICEMI STROJE (G53)

Prikaz G53 mizebyt vioZzendo kazdévéty sfunkcemitizeni dréhy.

Pouzivasejentehdy, kdyZ programovani souradnic piislusnévéty jenezbytnévezieteli k
nulovému bodustroje. Hodnoty souradnic jsou uvedeny v mmnebov pacich, podiehodnoty
nastavenév obecném parametrustrojeINCHES.

Programovanim pouze G53 (bez piikazu pojezdu) sevypnemomentaln ucinné posunuti
nulového programu, nezavisle natom, byly zapsany pomoci G54-G59 nebo pomoci G92.

Stanvoeni nulového bodu pomoci G92 sepopise nasledné.

Prikaz G53 neni modalni; semusi vZdy, kdyZjsou hodnoty souiadnic vztazeny k nulovému
bodu stroje, nové naprogramovany.

Tento piikaz prechodné vyiazuje kompenzaci poloméru akorekturu néstroje.

Priklad programovani hodnoty poloméru pro osu X
X
A

L0 R R0 S ;
/<\ G90 G1 X40 Z30
10 f---- ! G90 @53 G1 X140 Z100
I

M nulovy bod stroje(referencni bod)
W nulovy bod obrobku

Chapter: 4 Section: Page
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4.4 STANDARDNI NASTAVENI SOURADNICA POSUNUTI NULOVEHO
BODU

CNC umoziuje provadéni posunuti nulového bodu, aby bylo mozno pouZzit souiadnice
vztazenék roviné obrobku, aniZz by semusely modifikovat kvili programovani souiadnice
jednotlivychbodi.

Posunuti nulového bodu jedefinovano jako vzdalenost mezi bodemobrobku (vychozibod
obrobku) anulovymbodemstroje (vychozibod stroje).

PO42

M Nulovy bod stroje
W Nulovy bod obrobku.

Posunutinulového bodulze provést dvojimzpasobem:

* Pomoci prikazu G92 (standardni nastaveni souradnic) - CNC povazZuje
soutadnice osnaprogramovanych die G92 zanové hodnoty os.

* Pomoci piikazi pro posunuti nulového bodu (G54, G55, G56, G57, G58, G59) -
CNC povazujebodrelativné posunuty viéi nulovému bodu strojedlezvolenych
tabulek zanovy bod obrobku.

Obe funkcejsou modani avzajemné sevylucuji; jestlize sepiikéazejednafuncke, druhase
dezaktivuje.

Krome tohoexistujejedté moznost posunuti nulového bodupomoci PL C: Jeho hodnoty jsou
vZdy pri¢itany k pridudnémuaktivnimu posuvu nulového bodu; tento druh posunutidouzi mj.
kekorekturechybzpusobenychtepelnoudilataci atd.

Page Chapter: 4 Section:
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ORG 4) ORG 55) ORG 56) ORG {57)
A €55 G6 (€74
l l l ORG #58)
(€]
G2 '
] ORG £59)
I
G0
ORG % PLCOF *
Posun z
AC
Nulové
- posunuiti
4
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4.4.1 STANDARDNI NASTAVENI SOURADNICAOMEZENI HODNOTY

S (G92)

Pomoci G921zeomezit libovolné hodnoty stanovenépro osy CNCapro otatky vietene.

* STANDARDNI NASTAVENI SOURADNIC

U posunutinulového bodu pomoci G92 povaZzuje CNC souiadnicedlenaprogramovanych
osv G92 zanovéhodnoty osy.

Formé programovanije:
G92X...C+5.5

Hodnoty umisténi (souradnice) seprogramuji jako hodnoty poloméru nebo prameru v
souladu shodnotami nastavenymi v parametru osstrojeDFORMAT.

Priklad:

X A

ANNANNANNN

G90 X50 Z200 ; Polohovanado PO
G922 X0 Z0 ; sandardninastaveni POjakonulovybodobrobku
G91 X30 Z-30 ; P1
Z-30 ; P2
X20 ; P3
X20 Z-40 ; P4
Z-30 ; P5

* OMEZENI OTACEK VRETENE

Otacky vreteneseomezuji programovanim G92554 nahodnotu udanou S5.4.

'rl;cc))dznamené, ZeCNC nepiipusti Z&dnévySSi Shodnoty nez jenaprogramovanamaximalni
nota.

Tato maximdni hodnotamtZebyt prekro¢enajen zapisempiesklavesnici.

Page
6
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4.4.2 POSUNUTI NULOVEHO BODU (G54..G59)

CNC FAGOR 8050 méatabulku posunuti nulového bodu; z této tabulky Ize zvolit raizné
hodnoty posunuiti, aby bylomoZno posunutinulového bodu nezavidenapridusnémaktivnim
posunuti nulového bodu.

Pristup k tabulce seprovede prespanel obsluhy CNC (jak jevysvétlenov priru¢cepro navod
k obsluze) nebo programem pomoci piikaza kultivovanéregi.

Hodnoty jsouhodnotami polomgéru.
Jsoumoznédvadruhy posunuti nulového bodu:

Absolutni posunutinulovéhobodu (G54, G55, G56, G57) - jenezbytné
vztaZenik nulovémubodu stroje

Aditivni posunutinulovéhobodu (G58 G59)
Prikazy G54, G55, G56, G57, G58aG59 musi byt programovany v samostatnévéte; jgjich
(cinek jetento:

Pri provadéni prikazi G54, G55, G56 a G57 aktivuje CNC naprogramované posunuti
nulového bodu, kterésevztahujek nulovémubodu stroje, pricemz aktivni posunutinulového
bodu sedezaktivuje.

Provedeni piikazi G58 a G59k aditivnimu posunuti nulového bodu jsou hodnoty vZdy
pricitany k aktivnimu absolutnimu posunuti nulového bodu, pii¢em?z jiné aktivni aditivni
posunutinulového bodujsou dezaktivovany.

ZpusobGcinku aktivovanychposuvi nulového bodu pii zpracovani programu jsoupatrny z
nadedujicich piikladi:

G54 Aktivuje posunuti nulového bodu G54 ———------ —>G54
Gb8  Pri¢itaposunuti nulového bodu G58 —M—-—------ > G54+G58
G54 Zrusi G58 apricte G59 ——------- > G54+G5h9

GB5  Zrusi cokoli apricte G55 ->G55
Posunutinulového boduztitavaaktivni az do dalSiho posunuti nebo doreferencniho ngjezdu
(G74). Neni dezaktivovano ani vypnutimprovozniho napéti.

Tato posunuti nulového bodu aktivovatelnapomoci programujsouvelmi uZitecna, jestlize
semajednaobrabéci operace opakovat navice mistech.
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Priklad:

sy s s s

G54: X0 Z330
G5h5: X0 Z240 G58:Z2-90
G56: X0 Z150 G59:7-180

X3
20
A3 N\

Using absolutecoordinates.
G4 ; Appliesoffset G54
Executionof profile  ; ExecutesprofileAl
G55 ; Appliesoffsat G55
Executionof profile  ; ExecutesprofileA2
G56 ; Applies G56

Executionof profile ExecutesprofileA3

Usingincremental coordinates.

G4 ; Appliesoffset G54
Executionof profile  ; ExecutesprofileAl

G58 ; Appliesoffset G54 + G58
Executionof profile  ; ExecutesprofileA2

G59 ; Applies G54 + G59
Executionof profile  ; ExecutesprofileA3

Page
8
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45 STANDARDNI NASTAVENiI POLARNICH SOURADNIC - UR (G93)

Fu ngdce G93 umoznuje volbu libovolného bodu jako nového vychoziho bodu poléarnich
souiadnic.

Musi byt formétovanav samogtatnévéte sformatem
G931+5.5 H5.5
Parametry | aJdefinuji hodnotu prvni adruhé osy pro novy vychozi bod polérnich souradnic.

v s

Hodnoty seuvadgjijako hodnoty polomeéru nebo primeru, ato podlenastavenychhodnot v
parametrechosstrojeDFORMAT.

Ptiklad pro programovani praméruv ose X
Nastroj mabyt XOYO
A

[ S CRNNNNN

TPO46
|
[

G900 X180 z50 ; BodPO

G01 X160 ; Bod P1, naprimce ﬁGOl) _

G93 190 J160 ; nastaveniP5 jako polarni souradnicevychoziho bodu
G03 Q270 ; BodP2naoblouku (G03)

GO1 Z130 ; BodP3naptimce(GO01) _
G93 1130 X0 ; bod P6 jako novy vychozi bod polérnich souradnic
G02 Q0 ; BodP4naoblouku(G02)

Jestlize v prislusné véte je naprogramovano jen G93, bod aktualni polohy stroje sestava
vychozimbodempolarnichsouradnic.

POZOR!
Jestliiesedefinpfienpv%bod obrobku, CNC nemodifikuje vlgchozi bod polarnich
soufadnic; modifikujtehodnoty proménnych"PRGF" a" FS'.

Jestlizepri volb¢ vseobecného parametru stroje PRGM OV_Ig}(e naprogramovana
kruhovainterpolace (G02/G03), nastavi CNC stred obloukujako novy vychozi bod
polarnich souradnic.

Pri zapojeni, po realizaci M02 nebo M 30, po nouzoveémzastaveni apo resetovani
CNC pouzijemomentalni platny nulovy bod obrobku.

Pri volbe jiné roviny obrabeni (G16, G17, G18, G19) pouzije CNC nulovy bod
obrobku prislusnéroviny jako vychozi bod polarnich souradnic.

Chapter: 4 Section: Page
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5. KODY PROGRAMOVANI SO

V éty naprogramovanév kodu | SO mohou obsahovat prikazy pro:

Pripravnéfunkce(G)
Souradniceos(X ... C)
Rychlost posuvu (F)

Otacky vietene(S)
Cidonéstroje(T)

Cido kompenzacenéstroje(D)
Pomocnéfunkce(M)

Vy3e uvedené potradi by melo byt dodrZeno ve vech vétéach; oviem nemusi kazda véta
obsahovat ptikazy vechdruha.

CNC FAGOR 8050 dovoluje programovani ¢iselnych hodnot v rozsahu od 0,00001 do
99999,999 seznaménkemnebo bez v metrickém sytému (mm) (G71) sformatem5.4 nebo
v rozsahu od 0,00001 do 3937,00787 v systému palce (G70) se znaménkem nebo bez s
formétem4.5.

Vevétachmohou byt takénaprogramovany funkce sparametry bez ohledu na ¢idaetiket
avet. CNCpak nahrazujepti zpracovani aritmeticky parametr svou hodnotou.

Chapter: 5 Section: Page
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5.1 PRIPRAVNE FUNKCE

Pripravnéfunkcejsou programovany pomoci pismeneadresy G anéd edujicimdvojmistnym

cidem.

Uvadgji sevzdy nazacdku véty apomahaji piii ustanoveni geometrieapodminek zpracovani
pro CNC.

TabulkafunkciGv CNC:

Funkce M| D | V| Vyznam Oddil
(€00) * ? * Rychloposuv (rychlé polohovani) .........cccoceeeenieneniceienins 6.1
(€0 * ? * Linearniinterpolace........coovveeeeeiiieeiese e 6.2
€02 * * Kruhova(Helix) interpolacevesméruhod. rugicek .............. 6.3
as * * Kruhova(Helix) interpolaceproti sméruhod. rugicek ........... 6.3
A Prodleva/preruSeni pii pEiprave VEtY ........coceeveveieneenieniens 71,72
(€03 * ? * Za0bleni rONU ... 731
(€05) * Stied oblouku v absolutnich souradnicich ..........c.cccceeeene 64
Q7 * ? Pravolhly roh ..o 732
(€0:] * Oblouk definovany k ptedchozi dréze .........ccoceveeverceeicnnnns 65
(€0°) * Oblouk definovany ttemi body ..........ccoceverieieniicneeiens 6.6
G10 * o o* Zrcadleni 0S VYPNULD ......eoueeeiriirieneenie e 75
Gl * * Zrcadleni OSY X .eeeeiiiieieieeie st 75
G2 * * Zrcadleni OSY X .eeeeiiiieieieeie st 75
Gl13 * * ZrCalENi OSY Z.....coeiieiiiiiieeese et 75
G4 * * Zrcadleni oSV Naprogramovan@m SMErU ........cceeerveeeeneenes 75
GI5 * * L@ T O TR 6.12
Gl6 * * Volbahlavni roviny ve dvou Smérech .........cccccoeeveieeienenn 32
G17 * ? * HIQUNITOVINGX-Y o 32
G18 * ? * HIQUNI TOVINAZ-X .o 32
G19 * * HIQVNITOVINAY =Z ..ot 32
G0 Definicedolni mezni hodnoty pro pracovni oblast ............... 371
(€241 Definicehorni mezni hodnoty pro pracovni oblast............... 371
G2 * Pracovni oblast aktivovana/dezaktivovana ............c.cceeeeene 372
G2 * * Volba druného VEERLENE ........coviiiiiiiiieicr e 53
G0 * o o* VolbahlavnihOVEEteNe ........cccooeiiiieiiiice e 53
G * * Otacky "F" jakoinverzni funkcedasu .......occevevevereenienins 6.14
G333 * * El ektroni CKETEZANT ZAVITU ......cceeivvieerieiiic e 6.11
GX% * Automaticky prechod polomEru .......cccvvvverieeneneseeee 6.9
G37 * Tangend @lni Prstavent .........cooevereerene e 6.7
G3 * Tangencidlni pohyb Zp&t ........cccovereeiiniieeee e 6.8
G * KOSENT -t 6.10
G0 * o o* Kompenzace polOméru Nastroje Vypnuta. ...........cceeeeeeeenenns 81
A1 * * Kompenzace polomeru NASLroje Vpravo .........cccceveeeeeneenens 81
A2 * Kompenzace polomeru n&strojevIevo..........ccccevvveieecenins 81
G0 * | Rizen€zaohlenironl ........c.ccccveveveeeveveiieeceieeece e 733
Gbl * PRENIE ..o 74
=2 * NG LT BZNATOMAZ .......eeverieieeeie e 6.13
Gs3 * Programovani vztazenék nulovému bodu stroje................... 43
Page Chapter: 5 Section:
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Funkce M| D | V| Vymam Oddil
€7} * * Posunuti absolutniho nulového bodu 1 .........ccccooveieeiinnnne 442
G5B * * Posunuti absolutniho nulového bodu 2 ...........ccooeieeiennne 442
G56 * * Posunuti absolutniho nulového bodu 3 ... 442
€Y * * Posunuti absolutniho nulového bodu 4 ...........ccoeieeiennns 442
G * * Aditivni posunuti nulového bodu 1.........ccoeoiviiiiicinnnnn 442
GH * * Aditivni posunuti nulového bodu 2...........cccceiiiiiieiennnne 442
G0 * Pevny cyklusvrtani/Rezani zavitu axiélng ............c...coe....... 913
GGl * Pevny cyklusvrtani/Rezani zavituradidlng........................... 914
G2 * Pevny cyklusfrézovani drézky radidng ............c.ccoceveeiennns 9.15
Ga3 * Pevny cyklusfrézovani dr&Zky axialng ..........cccooveeieeiennns 9.16
Gs6 * Pevny cyklus pro nepravidelNé VWIezy ........cccccoevveveeiiennns 91
G338 * Zarovnavani nepravidelnych VWIezd .........cceceeveivneceeninn, 92
(€5°) * Komplexni vrténi hlubokych dr ... 93
G ? * Programovani vpalCich ... 33
Gr1 * ? Programovani VIMM ... 33
Gr2 * * V Seobecnéa specidl ni faktory zmény metitka ..........cceeeneee 76
GrA * Referencni pojezd .........cooeveeieiiiecee e 42
G * Pristaveni CidlaaZz podotyk ........coceeeeererenienieenene e 101
Gr6 * Pristaveni Cidlapii dotyKuU ..........cooereeiiiiiinenescceiee 101
Gr7 * VedlgSi0SAZaP. ....eoiviriirieieeie e 771
Gr8 o Vel GSI OSAVYP. .oveeieiiiiiieeee e e 772
(€210 * Pevny cyKIUS VITANT ....cooiviiiiiiieee e 94
(€3 * Pevny cyklus vrtani s prodlevou ...........cccceveveeveeniieieeniens 95
€< * Jednoduché hloubkove Vrtani ..., 96
7! * Pevny cyklusTezani Zavitd .........ccoceeeeeieii i 97
G5 * Pevny cyklus protahovaci cykIUS ..........cccoevevieiieiieiieniens 9.8
G% * Pevny cyklus vyvrtani s odstavenim do G09 ..............c.c...... 99
87 * Pevny cyklus pravolhlych VWEEZU ........cccovveeieeiiiiiicieins 9.10
G383 * Pevny cyklus okrouhlych VWIezii .........ccoovveeieiinciceicnins 911
G * Pevny cyklus vyvrtani s odstavenim do GO1 ................c...... 912
G0 * ? Programovani absol Utni Miry .........ccccceveiiieeieneneseeies 34
Gal * ? * Programovani KroKOVEMIrY ...........cceceieieienieneseseeienens 34
€2 Standardni nastaveni souradnic/Omezeni otacek vietene .... 44.1
€°C) Standardni nastaveni po¢éatku polarnich souradnic ............. 45
e * ? Rychlost posuvuv mm (palcich) zaminutu ...........ccccceceeene 521
GH * ? * Rychlost posuvu v mm (palcich) naotaéku ..........cccceeeeenee 522
G% * * Konstantni rychl0st Fezani .........cooeeeeiiii i 531
Qo7 o Konstantni rychlost stiedového bodu néstroje................... 532

M znamend"modani", tj. funkce G ztistdvapo aktivaci aktivni, nekompatibilnifunkcese
dezaktivuji.

D znamen&"standardni", tj. funkce G sestavaaktivni pii zapojeni provozniho napéti apo M02/
M30apo NOUZOVEM ZASTAVENI nebo po RESETOVANI.

? znamena, Ze andardni nastaveni pro funkci G zavisi nahodnotachvSeobecného CNC
parametrustroje.

V znamend, Zekdd Gjeindikovanv reZzimu zpracovéni asimulace dlepodminek zpracovani
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52 FUNKCE RYCHLOSTI POSUVU (G9%4, G95)

CNC FAGOR 8050 umoznuje programovani rychlosti posuvu osv mm/min av mnvot.
(posuv zaminutuazaotacku) v metrickémsystémuav pacich/min. av pacich/ot. v palcovém

Systému.

521 FUNKCE RYCHLOSTI POSUVU V mm/min. NEBO ot./min. (G94)

Od kédu G94 ridi CNC rychlosti posuvu programované pomoci F5.5v mm/min. nebo v
paec/min.

Jestlize pohyb pojezdu se programuije pro osu zaobleni, CCNC interpretuje prikaz jako
zadany v ° /min.

Pri interpolaci mezi osou zaobleni aosoulinedrni platirychlost posuvujako naprogramovana
v mm/min. apohyb osy zaobleni (naprogramovanévestupnich) jako naprogramovany v mm
nebo palcich.

V ztahmezi rychlosti posuvu komponenty osy anaprogramovanérychlosti posuvu Fjesteiny
jakostginy jakovztahmezi pohybem pojezdu osy avysledného naprogramovaného pohybu
pojezdu.

Kf=FxDa/Dres

Pricemzplati: K f: komponentarychlosti posuvu, F: Rychlost posuvu,Da: Pohyb pojezduosy
Dres: Vydedny naprogramovany pohyb pojezdu

Priklad:
Pro stroj slinearnimi osami X aZ aosou zaobleni C, vechny stoji v bodé
X0;Z0;C0, jenaprogramovantento pohyb pojezdu:
G1 G90 X100 Z20 C270 F10000
Vyplyva
e FAX 10000 x 100
(AX)?+( AY)P+H( A C) 1007 + 207 + 2707
= F ALY 10000 x 20
(AX)?+( AY??H( A ©)? 1002 + 207 + 2702
e = F AcC 10000 x 270
(A XA YH( AP /1007 + 207 + 2707
Page Chapter: 5 Section:
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Funkce G94 jemodalni, tj. zistavaaktivni, dokud senevyskytne G95.

P¥i zapnuti provozniho napéti nebo po provedeni M02, M30poNOUZOVEM ZASTAVENI
nebo po RESETOVAVNI prejde CNCv souladu shodnotu véeobecného parametrustroje

| FEED naG94 nebo na G95.

5.2.2 FUNKCE RYCHLOSTI POSUVU V mm/ot. NEBO palec/ot. (G95)

Od kédu G95 CNCidi rychlosti posuvu naprogramované pomoci F5.5v mm/ot. nebo v

palec/ot.

Tato funkcenemézédnyvliv narychlost posuvu (G00) v mmymin. nebo paec/min. Toplatitaké

pro pohyby pojezdu v JOG modu, pii kontrolenéstrojeatd.
Prikaz G95jemodalni, tj. zistavaaktivni, dokud senevyskytne G94.

P¥i zapnuti provozniho napéti nebo po provedeni M02, M30poNOUZOVEM ZASTAVENI
nebo po RESETOVAVNI prejde CNCv souladu shodnotu véeobecného parametrustroje

IFEED naG94 nebo naG95.
Chapter: 5 Section: Page
PROGRAMMINGBY ISOCODE FEEDRATEFUNCTIONS 5
(G94,G95)

PDF created with pdfFactory trial version www.pdffactory.com



http://www.pdffactory.com

5.3 VOLBA VRETENE (G28, G29)

Rizeni soustruhu maZefidit dvé osy: hlavnivieteno adruhévieteno.
Obg vietenamohou béZet soucasné; CNC vaak fidi vZdy jenjedno vieteno.

Volba seprovadi funkcemi G28 aG29.

G28: Volbadruhého vietene
G29: Volbahlavniho vietene

Po zvoleni piidusného vietene miZzebyt tototizeno klavesnici CNC nebo pomoci nédedujicich
funkdi:

M3, M4, M5, M19
Sk***
G33, G94, G5, G96, G997

Obe vietenamohou béZet jak v otevienétak v uzavienéregulatni smycce. Jako osu ClzevSak
provozovat jenhlavni vieteno.

Funkce G28 aG29jsou moda ni anelzeje pouZivat soucasng.
G28aG29 musi byt programovényjednotlive. Vétamuzeobsahovat pouzejednuz funkci.

Po zapnuti provozniho napéti nebo po provedeni M 02, M30 po nouzovém zastaveni nebo po
resetovani prejde CNC do funkce G29 (volbahlavniho vietene).

Priklad pro provoz viceten

Pri zapnuti zvoli CNC vzdy hlavni vieteno.
V eskeramanipulacescidlemafunkcevztazenék vietenu ptisobi nahlavni
vieteno.
Priklad: S1000M 3Hlavnivieteno béZivesmyslu ot&eni hodinovych
ruci¢ek srychlosti 1000/min.

K volbe¢ druhého vietenejetiebaproveést funkci G28.
Odted’ veskeré manipulacescidlemafunkcevztaZzenék vietenu pasobinadruhé
vieteno. Hlavni vieteno s podrZi predchozi stav.
Piiklad: S1500M4 DruhévietenobéZi proti smydu ot&enihodinovychrucicek
srychlosti 15000/min. Hlavni vieteno ddlebézirychlosti 1000/min.

K volb¢ hlavniho vietene se provedefunkce G29,
Odted’ veskeré manipulacescidlemafunkcevztazenék vietenu pasobi nahlavni
vieteno. Druhévieteno s podrZi piedchozi stav.
Priklad: S2000M4 Hlavni vieteno bézi dilevesmyslu otéceni hodinovych
rucicek avsak srychlosti 2000/min.

Page Chapter: 5 Section:
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54 FUNKCE KONSTANTNI REZNE RYCHLOSTI (G96, G97)

CNC FAGOR 8050 umoziiuje pomoci funkci G96 aG97 programovat rychlost vietenev
mm/min. nebov min-1v metrickémanebo v palcovémsystému"/min. nebo min-1.

5.4.1 KONSTANTNi REZNA RYCHLOST (G96)

Jestlizejengprogramovanafunkce G96, plati otécky vietene(ngprogramovanéprogiednictvim
S5.4) pro CNCjako prikazanév mymin. nebo ft/min. asoustruh pracujev rezimu konstantni
fazenérychlosti (CSS).

Doporucujeseotacky vieteneSh.4 pritadit ve teinévété jako G96 arozsah otacek vietene
(M41, M43, M44) bud’to rovnéz v tézenebo v predchozi veéte.

Jestlizevétanaprogramovanav G96 neobdrZi otacky vieten S5.4, pievezme CNC podedne
zvolenou konstantnifeznourychlost . Jestlize nejsounaprogramovany Zadnéotacky vieetene,
ani diive, nebo nebyl piikézanpiidudny rozsah otasek vietene(stupen prevodu), CNCvyda
chybovéhl &3eni.

Funkce G96 jemodalni, ztistdvatedy aktivni, dokud senevyskytne G97.

P¥i zapnuti provozniho napétinebo po provedeniM02, M30poNOUZOVEM ZASTAVENI

nebo po RESETOVAV NI prejde CNC v souladushodnotu vieobecného parametrustroje
| FEED naG94 nebo na G95.

54.2 OTACKY VRETENE V MIN-1 (G97)
Jestlizejenaprogramovanafunkce G97, plati otécky vietene (naprogramovanépomoci Sb.4)
pro CNCtak, jak bylo prikazéno v ot&kach zaminutu.

Jestlizevétanaprogramovanav G96 nemaotécky vietene Sb.4, prevezme CNC aktudlni
ot&kyjako prikézané.

FunkceG97 jemoddlni, ztistdvatedy aktivni, dokud senevyskytne G97.

P¥i zapnuti provozniho napétinebo po provedeni M02, M30poNOUZOVEM ZASTAVENI
nebo po RESETOVAVNI prejdenaG97.

Chapter: 5 Section: Page
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5.5 DOPLNKOVE FUNKCE

CNCFAGOR 8050 jevybaventémito doplikovymi funkcemi:

Rychlost posuvuF

Otacky vietene S
CidonastrojeT
CidokompenzacenéastrojeD
PomocnéfunkceM

Vevétéchby mélo byt dodrZeno vySeuvedenépoiadi, i kdyZ vétanemusi obsahovat vsechny
funkce.

5.5.1 RYCHLOST POSUVU F

Lzenaprogramovat rychlost posuvu. Pridlusnarychlost je zachovanaaZ do naprogramovani
noverychlogti.

Jestanovenapomoci adresy F. Podleaktivniho reZzimu G94 nebo G95 seprovadi posuv m
mmy/min. ("/min) nebo vmmyot. ("/ot.).

Formét programovani je5.5v metrickéma4.5v palcovemsystému.

Maximalni rychlosti posuvustrojejsoustanoveny dieosv parametru osstrojeMAX FEED.
M Zebyt vyvolanapomoci FO nebo programovani F spridusnou hodnotou.

Naprogramovanarychlogt posuvu Fptisobiv lineérniinterpolaci (GO1) aukruhovéinterpolace
(G02, GO3). Jestlize neni k dispozici zadny piikaz F, pracuje CNC srychlosti posuvu FO. U
rychlost posuvu (GOO) stroj postupujerychlosti rychloposuvu stanovenou v parametru osy
stroje GOOFEED, ato nez&videnahodnoté naprogramovanepomoci F.

Naprogramovanarychlost posuvupomoci PLCaDNCmazZevariovat vrozsahuod 0%do
255% anaprogramovanaobsuhou v rozsahu od 0% do 120%.

CNC ovSem indikujevseobecny parametr strojeMAXFOV R, aby bylo moZnéomezovat
rozsahvariacerychlosti posuvu.

V rychloposuvu (G00) jerychlogt rychloposuvu fixovananal100%. L zeji viak modifikovat
v hodnot¢ stanovenév parametru strojeRAPIDOVR, ato v rozsahu od 0% do 100%.

,,,,,

Jestlizejeaktivni jednaz funkci G33 (elektronickérezani zavitt), G86 (pard elnitezani zaviti)

,,,,,

100% naprogramovanéhodnoty F.
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5.5.2 POCET VRETEN A ORIENTACE VRETENE (S
Kod Sméadvavyznamy:

a)OTACKY VRETENE

Ot&cky vietene se programuji pomoci kddu S5.4 v min-1, jestlize se CNC nachazi v
rezimu G97, nebo vm/min. (stopa/minv palcovemsystému), jestlizese CNC nachaziv
rezimu G96.

Maximani otatky se omezuji pomoci parametru' vietene stroje MAXGEARI,
MAXGEAR2, MAXGEAR3aMAXGEAR4 podledaného stupné pirevodul.

Jetakémoznémaximalni otacky stanovit pomoci programovani zapouZiti funkce G92
S5.4.

Naprogramovanéot&cky Slzevariovat pomoci PLC, DNC nebotlacitkem SPINDLE
"+" a"-" napanelu obsluhy CNC.

Modifikace ot&ek je moznajen v rozsahu mezi maximalni a minimalni hodnotou
stanovenou parametremvietenestrojeMINSOVRaMAXSOVR.

Stupen ot&éek, okolo néhoZ lez ngprogramovanou hodnotu SpomocitlatitkaSPINDLE
"+" a!-! na panelu obsuhy CNC, je stanoven pomoci parametru vietene stroje
SOVRSTEP.

Jestlizejeaktivnijednazfunkci G33 (elektronickérezani zavitt), G86 (paralelni rezani

,,,,,

fixovana na100% naprogramovanéhodnoty F.
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b) ORIENTACE VRETENE

Jestlizejenaprogramovano M19apak S+5.5, znamenato, zekod S+5.5ur¢ujepolohu
orientacevieteneve supnichazevychazi referencniho signalu vietenevychazejicino z
kodéru.

Aby bylo moznépouzit tuto funkci, jenezbytny rotacni kodér navietenu stroje.

Jestlizenenik dispozici Zadny referencni spinat, otati sevieteno otackami stanovenymi
Vv parametru vietene stroje REFEED k mistu uvedenému pomoci S+5.5.

Jestlize je k dispozici referen¢ni spinac, oté&Si se vieteno otatkami stanovenymi v
parametruvietenestrojeREFEED1, dokud nespusti spinac adokud otackami zapsanymi
v parametru vietenestroje REFEED 2 k mistuuvedenému pomoci S+5.5.

Pohyb pojezdudleREFEED 1 aZ k referen¢nimu spinaci seprovedevzdy tehdy, kdyzZ je
naprogramovano M19, jakmilebylo vieteno tizeno otevienou regulaéni smyckou (M3,
M4, M5). U po sob¢ jdoucich ptikazech M 19 nedochazi k zadnému pohybul.

Page
10
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5.5.3 CiSLO NASTROJE (T)

CNCFAGOR 8050 umoziujepomoci funkce T4volbu nezbytnychnéstroji pro jednotlivé
obrab&ci procesy.

Tato funkce obsahujetabulku repertoéru néstrojti. Pocet uvedenych poloZek je stanoven
v3eobecnym parametrem strojeNPOCEKT. Tabulkaobsahujeprojednotlivé polozky:

*  ¢ido nastroje-obsahu kapsy nebo Udaj, zdakapsaje prézdnanebo anulovana.

* rozmeéry nastrojeN unorméniho aSu specidniho nastroje.

*  Stav nastroje. A zda=lijedostupny, E zdajeopotiebovan (piekrocenazivotnost) aR
pokud byl odminut.

Kromg toho jek dispozici tabulkanastroji. Pocet polozek vtéto tabulcejestanoven
pomoci v3eobecného parametru stroje NTOOL. Obsahuje nasleduijici Udaje pro
jednotlivénastroje;

*  Kompenzace prifazenadanému néstroji:

kod skupiny 0 <n< 200 —> normaninéstroj
kod skupiny 200<n<255—>  gpecidninastroj

*  Prodany néstroj vypoctenazivotnost v minutachaplikacenebo jako ¢etnost aplikace.
Zapisseprovadi pomoci obecného parametrustroje TOOLMONI.

* Skutecna Zivotnost prislusného néstroje v minutach aplikace nebo jako cetnost
aplikace. Zapisseprovadi pomoci obecného parametru stroje TOOLMONI.

* Rozmerynéstroje: N unorméalnichnéstroji aSu specianich.

*  Stav nastroje. A zda=lijedostupny, E zdajeopotiebovan (piekrocenazivotnost) aR

pokud byl odminut PLC.
Chapter: 5 Section: Page
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554 (1SLO KOMPENZACE NASTROJE (D)

Pomoci funkce D4 Ize prifadit nastrojumpozadovanou kompenzaci. Provolbu nastrojea
pridusnékompenzacejetiebanaprogramovat T4 D4. JestliZzejenaprogramovanajenfunkce
T4, CNC prevezmekompenzaci néstroje z tabulky nastroje.

CNCindikujetabulkukompenzaci néstrojespolozkami stanovenymi v obecném parametru
strojeNTOSFFSET. Obsahujepro kompenzaci nastrojetoto:

* Jmenovitou délkunastrojevose X ngprogramovanou jako hodnotapoloméruato
v jednotce méieni stanovené v obecném parametru stroje INCHES ve formétu
X+5.5

* Jmenovitoudéku néstrojev oseZ naprogramovanou jako hodnotapoloméruato
v jednotce méieni stanovené v obecném parametru stroje INCHES ve formétu
Z+5.5

*  Kodmistanéstroje(format FOaz F9), naprogramovany dienédedujiciho znazorneni.

* Jmenovity polomér néstroje, naprogramovany v jednotce stanovenév obecném
parametrustrojel NCHES, at veformatu R+5.5.

*  Jmenovita délka nastroje, naprogramovana v jednotce stanovené v obecném
parametrustrojelNCHES, at veformatu L +5.5.

*  Opotiebeni délky nastroje v ose X, naprogramovany v jednotce stanovené v
obecnémparametrustrojel NCHES, at veformétul +5.5. CNC pripo¢tehodnotu
kjmenovitédéce(X) provypocet skutecnedélky (X+1).

*  Opotiebeni délky néstroje v ose Z, naprogramovany Vv jednotce stanovené v
obecném parametru stroje INCHES, a to ve forméu K+5.5. CNC pripocte
hodnotuk jmenovitédélce(Z) provypocet skutecnédéky (Z+K).

Jestlizejetrebakompenzace poloméru néstroje (G41, G42), pouzije CNC pomoci kédu
mistanéstrojehodnotu R jako hodnotukompenzace piislusného nastroje.

Jestlizengsou definovany Zadnékompenzacenéstroje, pracuje CNC skompenzaci nastroje
D0,sX=0,Z=0,R=0,1=0aK =0.

Pt zvoleni néstroje (aktivni nastroj) provede CNC automaticky kompenzaci délky dle
prisdusnékompenzacenéstroje, aniZ by semuselo programovat; provedesoucet X +1 proosu
X asoucet Z+ 1| proosuZ.

Jestlize neni aktivni z&dny néstroj, neprovede CNC zadnou kompenzaci néstroje.
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KODY UMISTENI

Kéd0a9
X+
b
Kod 1 Kod7
X+
c c
+
b b
P P
X+
Kod 2 Kod 6
X+
A’L °
b b
P P
X+
Kod3 Kod5
X+
4%4 '
Vin ol / - 7
P P
E ¢
X+
P:hrotnéstroje
C:stred nastroje
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Kod4 Kod4
Ao
P ( -zt < | P i -
VX+
Kod5 Kod3
| R
P P
-t | \ -2t
/+ C é +C
x+Y
Kod6 Kod2
L
i -z P -2
/1) [T\
v X+
Kod7 Kod1
IR
P P
i - 2t
) ‘ ‘ Z )
/ v X+
Kod8 Kod8
L
- T e
g Y+
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555 POMOCNE FUNKCE (M)

Pomocnéfunkce se programuji pomoci kodu M 4. V étamiZze obsahovat az 7 pomocnych

funkdi.

Jestlizev jednévété jevicefunkci, provedeje CNC podle naprogramovaného poiadi.

CNC indikuje tabulku funkci M s poloZkami stanovenymi v obecném parametru stroje
NMICCFUN. Obsahuje pro kazdy prvek toto:

*

*

*

Cislo (0-9999) definovanépomocnéfunkce.
Cidoprisludného podprogramu prifazeného pomocnéfunkci.

Indikétor, ktery uréuje, zdasefunkceM provede pred nebo po vété pojezdu, ve
kteréjenaprogramovana.

Indikétor, ktery urcuje, zdaprovadéni funkceM prerusi pripravuvéty.

Indikétor, ktery uréuje, zdasefunkceM provedetaké po zpracovani piidusného
podprogramu.

Indikétor, ktery urcuje, zdaCNC musi ¢ekat nasigna AUX END (signd M je
proveden, z PL C), aby sepokratoval o vezpracovani programul.

Jestlizesemaprovést pomocnafunkce M av tabulce funkci M neni nicjiného definovano,
provede se na zac¢atku véty a CNC ¢eka na signd AUX END, aby se pokratovalo ve
Zpracovani programul.

Nekterympomocnymfunkcimje piifazeninterni vyznam CNC.

POZOR

V&echny pomocné funkce M s piidlusnymi Podprogramy musi vzdy sté&t v
samostatnévete.

Jestlize sebéhem zpracovéani podprogramu prifazeného pomocnéfunkci M vynoii stymz
kodem M, provedesesicekod M, nikoliv vSak jiZ pritazeny podprogram.
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5.5.5.1 MO00. ZASTAVENI PROGRAMU

Jestlize CNC narazi v nekterévete nakod MO0, prerusi program. K opétovnémurozbéhuje
tiebapotvrdit tlatitkoCY CLESTART.

Doporucujese tutofunkci zaradit do tabulky funkci M adefinovat tak, Ze pisobi povété, ve
kteréjenaprogramovana.

5.5.5.2 MO1. PODMINENE ZASTAVENI PROGRAMU

Tatofunkcejeidentickasfunkci MO0, depisobijentehdy, kdyz jeaktivni signd MO1 STOP
prichazejicizPLC.

5.5.5.3 MO02. KONEC PROGRAMU

Tento kéd oznatujekonec piisludného programu. Zpasobujevseobecnéresetovani CNC
(névrat dostavu pii zapnuti). Kromé toho spustifunkci M05.

Doporucujese tutofunkci zaradit do tabulky funkci M adefinovat tak, Ze paisobi povété, ve
kteréjenaprogramovana.

5.5.5.4 M30. KONEC PROGRAMU A NAVRAT K ZACATKU PROGRAMU

Tato funkce jeidentickasfunkci M02, aZ nato, Zesevrétik prvnivété programul.

5.5.5.5 M03. OTACENI VRETENE VE SMERU HODINOVYCH RUCI CEK
Tento kdd zptasobi, Zesevieteno ot&ti vesmyslu otateni hodinovychrucicek.

Doporucujese tuto funkci zaradit do tabulky funkci M adefinovat tak, Ze ptisobi nazacétku
véty, vekteréjenaprogramovana.

5556 MO04. OTACENI VRETENE PROTI SMERU HOD. RUCICEK
Tentokdd zpasobi, Zesevieteno ot&éi proti smyslu ot&teni hodinovychrugicek.

Doporucujese tuto funkci zaradit do tabulky funkci M adefinovat tak, Ze ptisobi nazacétku
véty, vekteréjenaprogramovana.

5.5.5.7 MO05. ZASTAVENI VRETENE

Doporucujese tutofunkci zaradit do tabulky funkci M adefinovat tak, Ze paisobi povété, ve
kteréjenaprogramovana.
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55.58 MO06. VYMENA NASTROJE

Tato funkce zpasobi, Ze CNC pii aktivnim vSeobecném parametru stroje TOFFMO06
(znamena stiedisko zpracovavani) vysilapiikazy k ménici nastroju aaktualizuje tabulku
repertodru nastroju.

Doporucuje se tuto funkci zaradit do tabulky funkci M a definovat tak, aby se provédeél
podprogram pro vymenu néstrojestroje.

5.5.59 M19. ORIENTACE VRETENE

CNCumoznujetizeni vietenesotevienouregulacni smyckou (M3, M4) asuzavienou smyckou
(M19).

Aby bylo mozZnétizeni suzavienou regulacni smyckou, musi kodér rotace byt instalovanna
vietenugroje.

K prepnuti z oteviené regulacni smycky do uzaviené je nezbytny prikaz M 19 nebo piikaz
M15+5.5.

* Jestlize vieteno nema referencni spinac, méni CNC pocet otatek na otatky stanovené
parametremvietenestroje REFEED2, vy¢kanaimpulsznacky (nulovy bod) auvede pak
vireteno do polohy definovanépomoci S+5.5.

* Jestlize je vieteno vybaveno referenénim spinacem, modifikuje CNC oté&cky vietene
stanovené parametremvietenestrojeREFEED 1 ahleda referencni spina¢. Pak semeni
ot&’ky naotatky sanovenéparametremvietenestrojeREFEED2, vyck&naimpulsznacky
(nulovy bod). Nakonec uvedevieteno do polohy definovanépomoci S+5.5.

Jestlizesemaprovest jenM 19, jevieteno po stisknuti referencniho spinaceuvedeno do polohy
0.

Aby sepak vieteno zorientoval o najinou polohunaprogramovanou pomoci M19S+5.5, CNC
jiz neprovedevyhledavani nulového bodu, protoZeregulacni smyckajejiz uzaviena.

Kod S+5.5 oznacuje polohu orientace vicetene. Hodnota 5.5 se stéle chape jako hodnota
absolutnichsouradnic nezavidenaaktudnimaktivnimrezimu..

Priklad:

S1000 M3  Vietenosotevienouregulaéni smyckou

M19 S100 Uzavieni regulacni smycky; hledani nulového boduaumisténi (orientace) na
100 °C

M19 S-30 Orientacena-30 °; prabéh skrze 0°.

M19 S400 Uplnéotoéeni aumisténi na40°
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5.5.5.10 M41, M42, M43, M44. ZMENA ROZSAHU OTACEK VRETENE

CNC FAGOR 8050 nabizi 4 rozsahy otagek (stupné prevodu) M41, M42, M43, M44;
maximd ni ot&tky jsou stanoveny v parametruvietenestrojeMAXGEAR.1, MAXGEAR?2,
MAXGEAR3SA MAXGEARA.

Jestlize jeparametr stroje AUTOGEAR stanoventak, Zze CNC automaticky meni stupné
pievodu, CNC automaticky vydavakddy M41az M44, aniz seto musi naprogramovat.

Jestlizejeparametr stroje nastaven naneautomaticképiepinani prevodu, musi byt M41 a2
M44 naprogramovat pri kazdéprileZitogti. Pritomjetiebadbét nato, aby hodnotastanovena

v parametru stroje MAXVOLT pro maximélni napéti maximalnich otacek odpovidala
jednotlivymrozsahimotaiek (MAXGEARLAZMAXGEAR4)

5.5.5.11 M45 VEDLEJSI VRETENO AKTIVNIHO NASTROJE

Aby bylo moznévyuzit tuto pomocnou funkci, jejednaz osstanovenajako vedlgjSi vieteno
anebo jako aktivni néstroj (vSeobecné parametry stroje PO az P7).

K aktivaci vedlgjsiho vietene nebo aktivniho néstroje douzi prikaz M 455+5.5.Pritom S
oznatujeotacky v min-1aznaménko smyd otaceni.

Analogovénapéti vydavanéz CNC pro prisdusnéotacky jevevztahu k hodnoté stanovenév
parametru strojeM AXSPEED pro vedlgjSi vieteno.

K zastaveni vedlgjSiho vietenajetiebanaprogramovat M 45 nebo M 45S0.

Jestlizevedlgsi vireteno nebo aktivni nastroj jezapnut, aktivuje CN C vdeobecny logicky vystup
DM 45 (M5548) k PLC.

Kromeé tohojemoznénatavit parametr stroje SPDL OV R pro vedlgjSi vieteno, aby pomoci
interak¢niho tlacitkanapanelu obsluhy bylo moznémodifikovat aktuéni otacky vedlejSiho

vietene.
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6. RIZENI DRAHY

NaCNC FAGOR 8050 |ze pohyby pojezdu programovat jen pro jednu osu nebo pro vice
ossoucasrg.

Programuji sejenty osy, kteréjsou nutnépro pohybpojezdu. Jepiitom potiebazachovat toto
poradi:
X,Y,Z,UV, W A B,C

e

v piidusnémparametru osy troje DFORMAT.
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6.1 POSTUP SE ZRYCHLENYM POHYBEM (GO0O0)

Pohyby pojezdu, kteréjsou programovanaza GO0, se provadgji rychlosti pro rychly pohyb
stanovenou parametrem osy stroje GOOFEED.

Nezavidenapoctuospojezdutvori vydednddrédhavzdy primkumezi bodemspudteniacilem.

Priklad pro osuX v PROGRAMOVANI polomgru

X A

300

100 4

.-Z
100 400

X100 Z100 ; Bodspudeni
GO0 G90 X300 Z400 ; Naprogramovanadraha

Pomoci v&eobecného parametru stroje RAPIDVR lez stanovit, zda je G¢inné interakéni
tla¢itko pro posuv (pii pojezdu pod GOO) (0-100%) anebo zdajerychlost zachovana
na 100 %.

JestliZzejenaprogramovéano GO0, podrzi si platnost posledni piikaz F, tj. jakmilesevyskytne
G01, GO2 nebo GO3, nabude tento prikaz opét Gcinnosti.

GO0 je modalni prikaz a je nekompatibilni s GO1, G02, GO3, G33 aG75. Misto GO0 Ize
naprogramovat také G nebo GO.

Pi zapojeni provozniho napéti apo provedeniM02, M30apo NOUZOV EM ZASTAVENI
nebo po procesu RESETOVANI CNC pigjde fizeni do GO0 nebo GO1, podle hodnoty
v&eobecného parametrustrojelMOVE.

Page Chapter: 6 Section:
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6.2 LINEARNI INTERPOLACE (GO01)

Pohyby pojezdu, které jsou naprogramovany zaGO01, vytvori piimku srychlosti posuvu
naprogramovanoupodF.

Jestlize dochézi k pojezdu vice os soucasné, vytvori zadana draha piimku mezi bodem
spudtenimacilem.

Stroj provede pojezd po této dréze s naprogramovanou rychlosti posuvu. CNC vypoéte
rychlosti pojezdujednotlivychostak, aby vydednarychlost odpovidaatéto ngprogramované
hodnote.

Priklad pro osuX v PROGRAMOVANI praméru:

400 - e e e e e e

150mm/min

150 {— — — — — —

|
|
|
|
|
|
1
5

3 4

=

0 650

G01 G90 X800 Z650 F150

Naprogramovanarychlost posuvu semiZze pomoci spinacenapaneluobsluny CNCmenit v
rozsahu 0% az 120% az PLC, z DNC nebo programemv rozsahu od 0% do 255%.

Maximani hodnotamodifikaceprorychlost posuvujestanovenav obecnémparametrustroje
MAXFOVR.

U ver zi softwar u 6.06 avySSich Izeprogramovat v linearnich interpolovanychvétachtaké
osy polohy. CNC vypocterychlost pojezdu pro osu polohytak, aby cilovésouradnice byly
dosazeny vestejnémokamziku jako osy interpolace.

G01 je modalni prikaz a je nekompatibilni s GO1, G02, GO3, G33 aG75. Misto GO0 Ize
naprogramovat také G nebo GO.

Pi zapojeni provozniho napéti apo provedeniM02, M30apo NOUZOV EM ZASTAVENI
nebo po procesu RESETOVANI CNC pigjde fizeni do GO0 nebo GO1, podle hodnoty
v&eobecného parametrustrojelMOVE.
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6.3 KRUHOVA INTERPOLACE (G02, G03)

Prokruhovouinterpolaci existuji dvé mozZnosti:
GO02:  Kruhovainterpolacevesméruotéceni hodinovychrucicek
GO03:  Kruhovainterpolaceproti sméru otateni hodinovychrucicek

Pohyby pojezdu naprogramované zaG02 nebo GO3 seprovadgji veforme kruhovédrahy a
snaprogramovanourychlostiposuvuF.

Smery "ve sméru otééeni hodinovychrugicek™ (G02) a'proti sméru otateni hodinovych
ruci¢ek" (G03) jsou stanoveny v systému souiradnic podlenésledujiciho obrazku.

ZA

OO
S

LD

(

Systémsouradnic sevztahujek pohybim néstrojenaobrobkul.

TPO63

KruhovainterpolacesemiZe provadét jenvjednéroving.

interpolationisasfollows:

Page Chapter: 6 Section:
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a) KARTEZSKE SOURADNICE

Souradnicecilového bodu obloukuapolohastiedu vii¢i vychozimubodujsou definovany
sohledemnaosy pracovniroviny.

Souradnicestiedu (ty jettebaprogramovat i shodnotu 0) jsou stanoveny adresamil, J
aK. Tyto adresyjsou pitazeny osmtakto:

X
A
Osy X,UA —>| -
Osy YVB —> |
Osy ZW,C —>K |
I
. | (7.X)
Formét programovanije: } ’

|

RovinaXY: G02(G03) X+5.5Y+5.51+5.5 }5.5 ] >
RovinazX: G02(G03) X£5.5Z+5.51+5.5K+5.5 -

RovinaYZ: G02(G03) Y+5.57+5.53+5.5K+5.5

Poradi osjetiebavzdy dodrZet bez ohledunato, zdaptisusnourovinuanasouradnice
stredu.

RovinaAY: GO2(G03) Y55 A+55 }55 [+55
RovinaXU: GO02(G03) X+55 U#55 1455 [455

b) POLARNIi SOURADNICE

Zdemusi byt naprogramovany uhel dréhy Q avzddenost mezi vychozimbodemacilovym
bodem (volitelné) pro osy pracovnirovin.

Souradnicestiedu sadresou |, Jnebo K seuvedou jako hodnotapolomeéru, piifazeni os
jetoto:

OsyX,UA —>|

OsyYV.B —>1J

OsyZW,C —>K

Jestlizested oblouku neni definovan, CNC ho umisti naaktuélni vychozibod polérnich
souradnic.
Formét programovanijetento:

RovinaXY:G02(G03) Q5.5 155 H}55

RovinaZX:G02(G03) Q5.5 1455 Ki5.5
RovinaYZ: G02(G03) Q55 X355 K#5.5

Chapter: 6 Section: Page
PATHCONTROL CIRCULARINTERPOLATION 5
(G02/GO3)
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¢) KARTEZSKE SOURADNICE SPROGRAMOVANIM POLOMERU
Definuji sesouradnice stiedu oblouku apolongr R.
Formét programovanijetento:
RovinaXY: GO02(G03) X55 Y55 R4+55
RovinaZX: GO02(G03) X+55 Z+55 R4+55
RovinaYZ: GO02(G03) Y55 Y55 R4+55

Pt programovani plnych kruhtt ukazuje CNC chybové hl&Seni, protozZe je mozny

nekonecny pocet ieseni.
Jestlizejeoblouk mensi nez 180°, je polomeér uveden seznaménkem plus, pri vicenez
180° seznaménkemminus.
X A 1
N
N .
\ 2 PL(ZX)
. g N
3 %
FO 4 \
! ;
\ 7
A, A
4~ - q “
§ >z

Jestlize PO jevychozim bodemaP1 cilovym,, Ize obémabody vést 4 oblouky stymiz
hodnotami.

Pridusny vytvareny oblouk je definovan pomoci rezimukruhoveéinterpolace(G02 anebo
G03) aznaménkem pro polomer. Formét programovani pro oblouky dlepiikladuje.

Oblouk 1 G02 X.. Z. R -
Oblouk 2 G02 X.. Z. R +
Oblouk 3 GO03 X.. Z R +
Oblouk 4 GO03 X.. Z R -
Page Chapter: 6 Section:
6 PATHCONTROL CIRCULARINTERPOLATION
(G02/GO3)

PDF created with pdfFactory trial version www.pdffactory.com



http://www.pdffactory.com

Priklad oblouku sprogramovani poloméruv oseX:

» 7

P o] e - e — e ————— —
B o] —— e ————

3

t %

10
Potéseanalyzujijednotlivédruhy programovani; zdebod X 40 Z60 tvori vychozi bod.
Kartézskésouradnice:
G90 GO3 X90 Z110 150 KO
X40 Z160 10 K50
Polarni souradnice:

GO0 GO3 QO 150 KO

Q-9 10 K50
Nebo:
G93 190 J60 ; Definovéni vychoziho bodupolérnimi souradnicemi
§8§0 I%g J160 ; Novédefinovéanivychoziho bodu polérnimi souradnicemi

Kartézskésouradnicesprogramovanimpolomeru

G90 GO3 X90 7110 RS0

X40 Z160 R50
Chapter: 6 Section: Page
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CNCyvypoctepomoci naprogramovaného oblouku poloméry vychoziho acilového
bodu. Teoreticky by seobabody meély kryt, aviak v CNC je pro praxi stanovenav o
becném parametrustroje CIRINERR maximéni pripustnavzdédenost mezi obéma

. Pri piekroceni hodnoty CNC vykazujechybovéhlaseni.

Naprogramované rychlost posuvu miZe pomoci spinace na panelu obsluhy CNC
meénénav rozsahu od 0% do 120%az PL C, DNC az programuv rozsahu od 0% do 225%.

Maximalni hodnotamodifikace pro rychlost posuvu se stanovi obecném parametru
strojeMAXVOFR.

U pridusné hodnoty v obecném parametru stroje PORGMOVE a pii piisdusném
programovani kruhoveé interpolace (GO2 nebo G03) CNC ziidi stied oblouku jako novy
vychozi bod polérnich souradnic.

Funkce G02 aG03 jsou modalni anejsou navzéjemkompatibilni, ato ani sG00, GO1
aG33. Mohou byt programovany takejako G2 nebo G3.

P¥i zapojeni provozniho napéti a po provedeni M02, M30 a po NOUZOVEM
ZASTAVENI nebo po procesu RESETOVANI CNC prejde fizeni do GOO nebo GO01,
podlehodnoty vSeobecného parametrustrojel MOVE.

Page Chapter: 6 Section:
8 PATHCONTROL CIRCULARINTERPOLATION
(G02/GO3)
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6.4 KRUHOVA INTERPOLACE PRI PROGRAMOVANI STREDU V
HODNOTACH ABSOLUTNICH SOURADNIC (G06)

P¥i ptipojeni funkce GO6 do prisludné véty pro kruhovouinterpolaci mohou byt souradnice
stiedu oblouku (1, J, K) naprogramovany v absolutnichhodnotéch, tj. sohledemnavychozi
bod anikoliv k vychozimu bodu obloukul.

Souiadnicestiedu sepak uvedoujako hodnoty poloméruaprameéru podlehodnoty stanovené
vprisudnémparametrustrojeDFORAMAT.

Funkce GO6 neni moda ni; musi byt proto vZdy znovungprogramovana, jestlizejetiebauveést
soutadnice stitedu prislusného oblouku v absolutnich hodnotach. Misto GO6 Ize také
naprogramovat G6.

Priklad programovani hodnoty poloméruvoseX:

Poté jsou analyzovéany jednotlivé druhy parametru; zde tvoti bod X40 Z60 vychozi bod

obloukul.
Kartézskésouradnice:
G90 G06 GO03 X90 Z110 190 K60
GO06 X40 7160 190 K160

Polarni souradnice:

G0 GO06 GO3 QO 190 KGO

GO06 Q-90 190 K160
Chapter: 6 Section: Page
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6.5 TANGENCIALNI PRIPOJENi KRUHOVEHO OBLOUKU K
PREDCHOZI DRAZE (G08)

Pomoci funkce GO8 mohou byt oblouky stangencidnim ptipojenim k piedchozi dréze
programovany bez zadani souradnic stiedu oblouku (1, J, K).

Pritomsedefinuji jenbody oblouku, bud’to v polérnich nebo kartézskych souradnicichsosami
pracovniroviny.

Priklad programovéani hodnoty poloméruvroving X.

XA

TP067

G900 GO01 X0 Z270
X50 Z250
G08 X60 Z180 ; Oblouk Tangencidnik predchozidréaze
G08 X50 Z130 ; Oblouk Tangencidnik predchozidréaze
G08 X60 Z100 ; Oblouk Tangencidnik predchozidréze
G01 X60 Z40

Funkce G08 neni modalni; musi byt proto vZdy programovanaznovu, jestlize semavytvorit
oblouk tangencidni k predchozi draze. Misto GO8lzetaképrogramovat G8.

U funkce GO8 miiZze byt piredchozi drahapiimkanebo oblouk; neni modifikovana. Funkce
G01, G02 nebo GO3 seopét aktivizuje, jakmile sevétaproved.

POZOR

A

Page
10

P¥i pouZziti funkce GO8 senesmi vytvorit Uplnakruznice, protoZe jenekonecné
mnoZstvifeSeni. CNC podéachybovehléseni.
Chapter: 6 Section:
PATHCONTROL TANGENTTOTHE

PREVIOUSPATH (G08)
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6.6 KRUHOVE OBLOUKY DEFINOVANE TREMI BODY (G09)

Funkci G09 Ize definovat oblouky programovanimcilového bodu ajednoho pomocného
bodu.; (vychozi bod oblouku jevychozimbodempohybu pojezdu); tj. misto souradnic stredu

seprogramujelibovolny pomocny bod.

Cilovy bod oblouku jedefinovanv kartézskych nebo polérnich soutadnicich; pomocny bod
jevzdy definovan v kartézskych souradnicich pomoci adres|, j nebo K. ty jsou pritazeny

osamtakto:

OsyX,UA —>|
OsyY VB —>1J
OsyZW,C —>K

Kartézské souiadnice: G18 G09 X+5.5 Z+55
Polarni souradnice: G18 G09 R+55 Q55 I1+55 K155

Priklad sPOjako vychozimbodemoblouku:
Programovani polomeru pro souiadnici X:

Programovani praméru proosu X

G09 X60 Z20130 K50
G09 X120220160 K50

1

1

1

1

1

1

1

1

1
50

Funkce G08 neni modalni; musi byt proto vZdy programovanaznovu, jestlize semavytvorit

>z

oblouk definovanytiemi body. Misto G09lzetaképrogramovat G9.

Smer pojezdu (G02 nebo GO3) nemusi byt u GO9 uvaden.

Funkcenevedek zadné dodatecnézmeéné programu. Funkce G01, GO2 nebo GO3 seopét

aktivuje, jakmilesevétaprovede.

1+5.5 K+5.5

POZOR

P¥i pouziti funkce GO9 senesmi vytvorit Uplndkruznice, protoZe jenekone¢né
mnoZzstvifeSeni. CNC podéachybovehléseni.

Chapter: 6
PATHCONTROL

Section:
ARCDEFINEDBY
THREEPOINTS(G09)
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6.7 HELIKALNI INTERPOLACE

Helikalni interpolace se sklddaz kruhovéinterpolace na pracovni ploSe apohybu ostatnich
naprogramovanychos.

BéZzne¢ sepouzivanaspecidlnich strojich, kterémaji auxiliary osy.
Helikaniinterpolacejeprogramovanavétou.

Kruhovainterpolaceje my3enafunkcemi: G02, GO3, GO8or G09.
Posun ogtatnichosnebo osuréujicichcil pohybu.

Priklad kruhovéinterpolacevroviné Y Z apohybosy X :
G02 Y ZJK X

Helikalni interpolace miZe byt provedenavicekrat, kruhovainterpolace aposun miaze byt
naprogramovan POUZE pro jednu osu.

Helikalni stoupéni zavitu musi byt takédefinovéan (5.5 formét) pouzitimpismenl, J, K. Tato
pismenajsou piitazenajednotlivymosamtakto:

() proosy X, U, A (JproosyY,V,B (K)proosyZ, W, C
Prikladkruhoveéinterpolacevrovine Y Z apohybosy X s helikdnimstoupanimzavitu5mm.
G02 Y ZJIK XI5

Page Chapter: 6 Section:
12 PATHCONTROL HELICALINTERPOLATION
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6.8 TANGENCIALNI PRISTAVENI NA ZACATKU OPERACE (G37)
Funkci G371zespojit drahytangencidng, aniz by semusely uvadét praseciky.

Funkce G37 neni modalni; je prototiebaji znovu naprogramovat, jestlizemabyt provedena
obrabéci operace stangencidnimpiistavenim.

Priklad programovani poloméruosy X:

X A

o s

gﬁ 10 0

Vychozi bod je X20 260 a m& se vytvorit oblouk (drédha pristaveni je piimka); je tieba

naprogramovat:
GO0 G01 X20 Z30
G03 X40 Z10 R20
Chapter: 6 Section: Page
PATHCONTROL TANGEI\(ITIA%I)_ ENTRY 13
G3
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Jestlizevaak vtomto prikladé seméprovest pristaveni néstrojek obrobku tangencidné k dréze
anastroj maopsat polomér 5mm, jetiebanaprogramovat.

G0 GO01 G37 R5 X20 Z30
GO03 X40 710 R20

X A

A R el b

& = p” -z

Jak jepatrnéz obrézku, CNC meénidréhutak, aby nastroj za¢d obrébéniv tangencidinim
pristavenik obrobku.

TPO610

G37ahodnotaR musi byt naprogramovany vevété pro dréhu, kterasemamodifikovat.

Pri v&echprileZitostech po G37 jetiebapritadit R5.5, aby seoznatil polomeér oblouku pro
tangenciani pristaveni k obrobku. Hodnotamusi byt vzdy pozitivni.

FunkceG37 by melabyt programovanajenve vétach pro piimépohyby pojezdu (G20 anebo
G01). Jestlize se vyskytuje ve vétach pohybi pro oblouk (G02 nebo G03), poda CNC

chybovéhl &seni.
Page Chapter: 6 Section:
14 PATHCONTROL TANGENTIAL ENTRY
(G37)
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6.9 TANGENCIALNI ZPETNY POHYB (ODSTAVENI) PO UKONCENI
PRACE (G38)

Funkce G 38 umoziiuje ukonceni operace obrdbéni stangencidlnim odstavenim néstroje.
Dréha by melabyt piimka (GO0 nebo G01); jinak NC poda chybove hiéSeni.

Funkce G38neni modalni; jetiebaji znovunaprogramovat, jestlizesemaprovést tangencidni
odstaveni operaceobrabeni.

ZaG38vzdy soji hodnotaR5.5. Taudavapolomeér oblouku, ktery musi néstroj absolvovat
pii tangencidnimodstaveni od obrobku. Musi byt vZdy pozitivni.

Priklad programovani poloméru proosu X:

XA

0 e e e e e e e e —————

P % i =

P

10

VychozibodjeX10 2150 astroj m&absolvovat oblouk (draha ptistaveni aodstaveni
jsou primky)+ pak jetiebanaprogramovat:

GO0 GO02 X30 Z30 R20

G01 X30 Z10
Chapter: 6 Section: Page
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Jestlizeviak vtomto prikladé semaodstaveni néstrojeod obrobkuproveést tangenciané
anastroj maopsat polomér 5m, jetiebanaprogramovat:

G0 GO02 G38 R5 X30 Z30 R20
GO01 X30 710

X A

P8 g -

8
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1

P

Page Chapter: 6 Section:
16 PATHCONTROL TANGENTIALEXIT
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6.10 AUTOMATICKE ZAOBLENI ROHU (G36)

Funkci G36Izerohy zaoblovat stanovenym polomérem, aniz by bylo nutnék tomu vypocitévat

stiedovy, vychozi acilovy bod.

FunkceG36 neni modalni; jeproto nutnéji vZzdy znovu naprogramovat, jestlize semaprovest

zaoblenirohu.

Funkce seprifadi véte, vekterékonci pohyb pojezdu pro roh, ktery mabyt zaoblen.

Zafunkci G36jevzdy uvedeno R5.5. Tato hodnotaudavapolomer oblouku pro zaobleni rohu.

Musi byt vZdy pozitivni.

Priklad programovani prameruosy X:

104+

GO01 G36 R10 X80
Z10

G90 X60Z90

1
10

Chapter: 6
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104+

Y
1
1
1

TPO614
$

I R

0

8

G90
GO1
G02

X20 760
G36 R10 X80
X60 710 120 K-30

G02 G36 R10 X602Z50R28
X60Z10R28
t » 7
90
Page Chapter: 6 Section:
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6.11 AUTOMATICKE ZKOSENi HRAN (G39)

Pri obrébeéni |ze funkci G39 zkosit rohy mezi piimkami, aniZ by bylo nutné vypogcitavat

prasecik.

Funkce G39 neni modalni; musi seproto vZdy znovu naprogramovat, kdykoliv semaprovest

zkoseni.

Funkcesemusi priradit vevéte, vekterékonéi pohyb pojezdu prorod, ktery méabyt zkosen.
Zafunkci G39jevzdy uvedeno R5.5. Tato hodnotaudévapolomeér oblouku pro zaoblenirohu.

Musi byt vZdy pozitivni.

Priklad programovani prameruosy X:

X A

TPosle

— > 7

10 60 80

GO0 X20 Z80

GO01 G39 R10 X80 Z60

X100 Z10

Chapter: 6 Section: Page
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6.12 ELECTRONICKE REZANI ZAVITU (G33)

JestliZzejevieteno strojevybaveno rotacnimkodérem, |zefezat zavity pomoci vpichovaciho
néstroje pomoci funkce G33.

| kdyZ sefezani zavita vétSnou provédiparalelne sjednou osou, CNC FAGOR 8050 umoziiuje
interpolaci viceos(az 6).

Programovaciformét:

G33 X...CL Q

X...C+5.,5 Koncovybodzavitu

L5.5 Stoupéni zavitu

Q35 Volitelné.I ndikujeuhlovou pozici vietene (+359.9999) odpovidgici poc¢atecnimu

bodu zavitu. Tato funkceumoZziujevicenasobnézadani zavitu.

Jestlizeneni ngprogramovana, jeji piitrazenahodnota”0" .

Upozor néni:

Pri spoudteni funkce G33 apied vliastnimelektronickymiezanimzavitt,, CNC provede
vyhledéni pocétecniho bodu a nastavi vieteno do Uhloveé pozice nastavené hodnotou
parametruQ.

Parametr "Q" jemoZzno pouzit, pokud parametr pro vietenoje"M19TY PE=1".

Pokud pouzivamezaoblenirohu (G05), nékterézavity mohou byt joined seamlessonthe
samepart.

Whenjoiningseveral threads, only thefirst onecan haveanentry angle(Q).

Stejné tak naprogramovanarychlost otééek "F' anebo rychlost vietene nemiZe byt
meénéna, pokud jefunkce G33 aktivni. Ob¢ hodnoty jsou nastaveny na100%.

Funkce G33 je modani anekompatibilni s GOO, G01, G02, GO3aG75.
Pri zapnuti a po spudténi M02, M30 nebo po NOUZOVEM ZASTAVENI nebo

RESETOVANI, CNC prifadi pro GO0 nebo G01 hodnotu, nastavenou v hlavnim
parametru”"IMOVE".

Page Chapter: 6 Section:
20 PATHCONTROL THREADCUTTING
(G)
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Priklad programovani prameruosy X:

a.- Paralelni zavit

Mabyt vytiznut zavit sestoupanim5 mmashloubkou zavitu 2 mmyv jednom prachodu.

N )
Ve
100+ e — —
! /
A .
| 2 J
58 T ‘ —
L } g
40 180 190
G90 GO0 X200 Z190
X116 7180
G33 740 L5 - Rezani zavitu
GO0 X200
Z190

b.- Vicenasobny paralelni zavit

Maji byt vyfiznuty dvazavity . Zavity maji dhel 180° akazdy ma2 mmhloubkua5mm

stoupani.
X

100+

58 1

G90 GO0

A

G33

GO0

G33

GO0

A

X200
X116
Z40

X200
Z190
X116
Z40

X200
Z190

1 : : : >/
40 180 190

Z190
Z180
L5 : Prvni zavit

QO

Z180

L5 Q180; Druhy Zavit

Chapter: 6
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c.- KuZelovy Zavit

Mésetezat kuzelovy zavit sestoupanim5 mmshloubkou zavitu 2 mmv jednompraichodu.

XA

100+

70

42 +

50

G90 GO0 X200 Z190

X84
G33 X140 Z%0 L5

GO0 X200

Z190

d.- Kombinovany zavit

- Rezani zavitu

Kombinaceparalelniho zavitu skuzelovymzavitem; stoupani 5Smm; hloubkazavitu 2mm.

XA /
110+ P———————— - 4‘
4 |
\
80 + v
\2 \
\\‘\\ , }
48 + - \
L . , 7
60 120 230
G90 GO05 GO0 X220 Z230
X96
G33 Z120 L5 : Thread
X160 Z60 L5 : Thread
GO0 X220
Z230
Page Chapter: 6 Section:
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6.13 AKTIVACE OSY C (G 15)

Pripravnafunkce G15aktivujeosu C, takZeobrobky mohou byt zpracovany naobvoduana
celnistrang.

Tato funkcepotiebuje softwarovou volbu pro 4 nebo 6 os.

Aby bylo moznoji pouzit, musi jednaz osstroje byt zavedenajako osa C (obecny parametr
gtroj PO az P7) adefinovanajako normalni osapro zaobleni (parametr stroje AXISTY PEpro
osuC).

Pri aktivaci osy C pomoci G15 provede CNC referencni ngjeti, jestlize bylo vieteno drive
fizeno otevienouregulacni smyckou.

Funkce G15jemodalni; pti aktivaci osy Cjetakéaktivnilogicky vystup CAXIS (m5955).
VeveétéchsG15nesmi byt naprogramovany Zadnédalsi funkce.

Po provedeniM03, M04, M05 atd. seosadezaktivujea jeprevedenado normaniho rezimu
vietene(otevienasmycka).

Jestlizeje parametr stroje"PERCAX=NO", CNC vypnefunkci C pii zapnuti arovnéz po
provedeni M02aM 30jakoz i pii nouzovémzastaveni apri resetovani.

6.13.1 OBRABENI VALCOVYCH PLOCH

K obrébéni valcovych ploch je ngjprve tieba definovat pomoci funkce G15R polomer
obrobkuapak pomoci G16Z C ur¢it hlavnirovinu.

Pak sepomocilinedrni akruhovéinterpolace aeventuelné pomoci kompenzace poloméru
néstrojenaprogramujekonecnou konturu.

OsaC semusi naprogramovat jako norménilinearni osa, protoze CNC vypocétepoZadované
Uhlové pohyby pomoci G 15R nazakladé zadanéhodnoty poloméru.

Kezmené poloméru nalibovolnémmisté programu jetiebaopét zapsat G15R.

Priklad sprogramovanim prameru; polomer zpracovavanéplochy =R20.

Chapter: 6 Section: Page
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I:I

L

=0

TP0620

G15R20

G16ZC

G90 G42 G01 270 CO
Go1 X-4

G90 G36 R3 C15.708
G36 R3 2130 C31.416
G36 R3 C39.270

G36 R3 2190 C54.978
G36 R3 C70.686

G36 R3 2130 C86.394
G36 R3 C94.248

G36 R3 270 C109.956
G36 R3 C125.664
G91 X4

M30

70 130

190

; Obrébéni vdlcovéplochy

; Umisténi do vychoziho bodu

; V pichovani

: Odstaveni
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6.13.2 OBRABENI CELNICH PLOCH

K obrébeni valcovychplochjenejprvetiebauvést funkci G15 apak pomoci G16X C urcit

hlavnirovinu.

Pak se pomoci linearni akruhovéextrapolace aeventuelné v piipadé potieby | kompenzaci

polomerunéstrojenaprogramujekonecnakontura.

OsaC senaprogramujejako normalni linearni osa; hodnoty pritazené ose X sepojimajijako
hodnoty polomeru, ato bezohledu nahodnotou nastavenouv parametrustrojeDFORM AT

proosu X.

C—

TPO621

1y

Ac

» X

G15

G16XC

GO0 X30

GO0 Z-2

G1 G90 X15 F1000
X0 C-10

X-12

=N
o

- Celni obrabeni

; Umisténi do vychoziho bodu
; V pichovani

: Odstaveni
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6.14 POSTUP AZ PO DOTYK (G52)

Funkci G521ze jednuosu programovat tak, Zeprovede pojezdaZ k dotyku sobjektem. Tato
moZnost miZzebyt zgjimavaprotvarovaci stroje, pohyblivékoniky, zatizeni pro privadeni tyci

atd.

Formét programovani zniG52X...C+5.5

ZaG52 senaprogramujeprislusnaosaacilovésouradnice pro pohyb pojezdu.

Osaprovedepojezd vesmérunaprogramovanécilovésouiadnice, dokud nenarazi. Jestlize

pied dosazenim cilovésouradnice nedojdek narazu, zastavi seuni.

Funkce G52 neni modalni; musi proto byt naprogramovény vzdy znovu, kdyZ jeto nutné.

Krom¢ toho zpisobuje, Ze funkce GO1 a G40 program dodatecné modifikuji. Neni

kompatibilni sfunkcemi GOO, GO2, GO3, G42, G75aG76.
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7. PRIDAVNE POMOCNE FUNKCE

7.1 PRERUSENI PRIPRAVY VETY (G04)
CNC FAGOR 8050 natte piredem az 20 vét, pocitdno od provéadéné véty, aby vypocetl
dréhu.

Vétyjsou v okanziku naéteni analyzovany. Jestlize vSak mgji byt analyzovany bezprostiedné
pri provadeni, jetiebapouZzit funkci GO4.

Tato funkce zpozdi pripravu véty; CNC ¢eka se zpracovanim prisusné véty, aby zacal s
piipravou vétyjesté jednoul.

Tykésemj. analyzy stavu potlaceni uvedeného nazacétku véty.

Priklad:

G04 ; Prerugeni pripravy véty
/1 GO1 X10 Z20 ; Podminkapotlacenivety"/1"

Funkce G04 neni modalni; musi byt vZdy naprogramovana znovu, jestlize se maprerusit
pripravavéty.

Musi stét v samostatnévete pired vétou, kterasemaandyzovat. Misto GO4|ze programovat
takéG4.

Kdykoliv sevyskytne G04, stévaji seaktivni kompenzacedéky apoloméru nedc¢innymi.

Z tohotoduvodujetiebastouto funkci zachazet peclive, protozemohouvzniknout chybné
kontury, jestlizese nachazeji mezi dvémaveétami zpracovani.
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Priklad:
V jednomodstavci skompenzaci G41 jsoutyto piikazy:

N10 X80 Z50
N15 G04

/1 N17 M10
N20 X50 Z50
N30 X50 Z80

V¢taN 15 zpozdi pripravu véty, takZezpracovani véty N10 konci v bodé A:

XA

80

N20

50- T ——
N30

TPo7{
\/
N

T T
50 80

Jakmileje zpracovanavétaN15, zatne CNC sdal§i pripravou véty od véty N17.

Page Chapter: 7 Section:
2 ADDITIONAL PREPARATORY FUNCTIONS G04 AND GO4K
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Jestlize dalSi bod kompenzované dréhy je bod B, provede CNC pojezd néstroje k nému;
vytvoridréhu A-B.

XA

80

N20 *B

504

»7

T T
50 80

P072

Jak jepatrné, vysdednadrdhaneodpovidapotiebnédraze. Proto by nemélabyt funkce GO4
obsaZenav odgtavcich programu, vekterych ptisobi kompenzace.

7.2 PRODLEVA (G04 K)
Pomocifunkce G04K Ize naprogramovat procesprodievy.
Trvani prodlevy seuvédiv setinachvteriny; forméat zni K5(0...99999).
Priklad

G04 K50; Prodlevapo dobu 50/100s(0,59)
G04 K200;  Prodlevapo dobu 200/100s(2s)

Funkce G04 neni modani; musi byt vZdy znovu naprogramovana, jestliZzejetiebaproces
prodlevy.Misto GO41zetakénaprogramovat G4K .

Procesprodlevy za¢inAnazacétku véty, vekteréjetato funkce naprogramovéna.

Chapter: 7 Section: Page
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7.3 ROHOVE ZPOZDENI A ZAOBLENI ROHU (G05,G07,G50)

7.31 ROHOVE ZPOZDENI (GO07)

Jestlizefunkce GO7 (rohovézpozdeéni) jeaktivni, zaéne CN C sezpracovanimnasledujici véty
teprvetehdy, kdyZ sedoséhne polohy naprogramovanév aktudlni véte.

Naprogramovand polohaplati pak jako dosazend, jestlize se piidudna osa nachézi v zon¢
polohy INPOSW pro naprogramovanou polohu.

Priklad:
XA

120 + — — — :-r -
I
| INPOSW
I
I
I
| ' §
I
I
I

W4 ———— — — — — — — — -
I I

; 40 o
G91 G01 GO7 X100 F100
Z-120

Teoretickaapraktickakonturasouhlasi, takZzevznikaostry roh, jak jeto znédzornéno.

Funkce GO7 jemodanianeslucitelndsG05, G50 aG51. MuZebyt takénaprogramovanave
forme G7.

P¥i zapojeni provozniho napéti apo provedeniM02, M30apoNOUZOVEM ZASTAVENI
nebo po procesu RESETOV AN prejdetizeni naG05nebo GO7, podlehodnoty nastavenéve
v&obecnémparametrustrojel CORNER.

Page Chapter: 7 Section:
4 ADDITIONAL PREPARATORY FUNCTIONS SQUARE CORNER (G07)
ROUND CORNER (G05, G50)
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7.32 ZAOBLENi ROHU (GO5)

Jestlize je aktivni funkce GO5 (zaobleni rohu), zaéne CNC se zpracovani nasledujici véty,
jakmileseukongiteoretickainterpolacepro aktudni vétu.

Vzddenost k ngprogramovanépolozenazacatku zpracovani nédedujicvéty zavisi naaktudni

rychlosti posuvu.
Priklad:
XA »
20 + — — — -t
| \ \
| _
I
I
I
| |
I
I
I
21+ ———F - —— —— — — — — — -
I I
E 40 w0 -
G91 G01 G05 X100 F100
Z-120

Pomocitétofunkcelzezaoblovat rohy, jak jeto zobrazeno.
Rozdil mezi teoretickou apraktickoukonturou zavisi nanaprogramovanérychlosti posuvul.
Cimvy&Sijerychlost posuvu, oto vétsijerozdil mezi obémakonturami.

Funkce GO5 jemodalni aneducitelndsG07, G50 aG51. MuZebyt naprogramovanataké
veforme Gb.

P¥i zapojeni provozniho napéti apo provedeni M02, M30 apo NOUZOVEM
ZASTAVENI nebo po procesu RESETOV ANI pigjdetizeni naG05 nebo GO7, podle
hodnoty nastavené vevseobecném parametrustroje| CORNER.

Chapter: 7 Section: Page
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7.3.3 RIZENE ZAOBLOVANI ROHU (G50)

JestliZzejeaktivni funkce G50 (fizenézaoblovani rohu), CNCpoteoretickéinterpolaci vycka
, dokud osa nedosahne zony definovanév parametru stroje INPOSW?2 a poté zatne se
zpracovanimnasledujiciveéty.

Priklad:

XA

120 +

20 |+

_/

‘IVINPOSWE

TPO74A

G91 G01 G50 X100 F100

Z-120

Funkce G50zgjist’uje, Zerozdil mezi teoretickou apraktickou drahoujemensi, Zzeje
stanovenov parametrustroje| MPOSW2.

Rozdil mezi teoretickou apraktickoukonturou ovsemzavisi pod funkci GOS na
naprogramovanérychlosti posuvu F. Cimvy&Si jerychlost posuvu, o tovétsijerozdil mezi
obémakonturami.

Funkce G50 jemodani aneducitelndsG05, GO7 aG51.

P¥i zapojeni provozniho napéti apo provedeni M02, M30 apo NOUZOVEM
ZASTAVENI nebo po procesu RESETOV ANI piejdetizeni naG05 nebo GO7, podie
hodnoty nastavené vevseobecném parametrustroje| CORNER.

Page
6
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7.4 PREDJIMAJICI PREHLED (G51)

Obvykleseprogramskladaz velmi malych piikazi pro pojez (CAM, digitalizaceatd.), které
sezpracovavgivelmi pomalu.

U programii takoveého druhu lez provadét zpracovani pomoci této funkce programovani
maximanirychlosti.

Doporucuje se pii préci s prehledem pouzit volbu CPU-TURBO, protoZze CNC musi
analyzovat drahu obrabéni predem (az 50 vét), aby vypocetl pro jednotlivé Useky drahy
maximélnirychlost posuvu.

Formét programovani zni: G51[A] E

A (0-255) PouZijesevolitelng, aby stanovilaprocentaprovéadéného zrychleni. jestlize
tento piikaz chybi nebo vykazuje hodnotu 0, pievezme CNC hodnotou
zrychleni stanovenou pro piidusnouosuv parametrustroje.

E(5.5) Maximdni pipustnéachybakontury

Parametr " A" umoZnuje pouZit standardni hodnoty pro zrychleni zpracovani jinéhodnoty v
provozuspiehledem.

Cimmendijehodnotaparametru”E", o toniZz§ jerychlost posuvu.

V provozusprehledemsedoporucujeosy justovat tak, aby bylachybavleceni bylaco ngnizsi,
protoZze minimélni hodnotachyby kontury odpovida minimani chybé vieceni.

P¥i vypocturychlosti posuvu ossev CNC pouZijityto hodnoty:

* naprogramovanarychlost posuvu
* oblouky arohy

* maximalni rychlost posuvu os

* maximanihodnoty zrychleni

Jestlize béhem provozu v prehledu nastane nékterd z nédedujicich podminek, CN zbrzdi
rychlost v piedchozi vété na0 avytvori podminky zpracovani pro piehled opét v dalsi véte
pojezdu.

* vétabez piikazu pojezdu

* provedeni pomocnychfunkci (M, S, T)
* rezimjednotlivéveéty

* rezimmanuanihozépisu (MDI)

* reZim inspekcenéstroje

Pri spusténi zastaveni cyklu, zastaveni posuvu atd. v rezimu pirehledu nezistava stroj stét
bezpodminedné v momentalni vété. MoznajetiebanekolikadalSichvét, aby sestroj zastavil
pripustnymbrzdénim.

FunkceG51 jemodani aneducitelnasG05, GO7aG50. JestliZzejsoutyto funkceobsazeny v
programu, jefunkce G51 odpojena stavase G¢innou druhd z funkci.

Jestlize G51 je aktivni v programu se vyskytne nékteraz nasledujicich funkci, CNC vyda
chyboveéhl&Seni 7 (nepiipustnafunkce G).

Chapter: 7 Section: Page
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G23, G26, G27 dedovani
G33Elektronickérezani zavita
Pojezd az nadoraz

G74 Referencni pojez

G75, G76 Snimani

G95 Posuv naot&ku

* % 3k X ¥ F

FunkceG51 musistét v samostatnévete bez dalSich naprogramovanych dat.

P¥i zapojeni provozniho napéti apo provedeniM02, M30apoNOUZOVEM ZASTAVENI
nebo po procesu RESETOV AN prejdetizeni naG05nebo GO7, podlehodnoty nastavenéve
v&obecnémparametrustrojel CORNER.

Page Chapter: 7 Section:
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7.5 ZRCADLENIi OS (G10, G11. G12, G13, G14)

G10: Zrcadleni osvypnuto
G11: Zrcadleni naose X
G12: ZrcadleninaoseY
G13: ZrcadleninaoseZ

G14: Zrcadleninalibovolnéose(X...C) nebo aZ na5 oséch soucasné. Priklady:

Gl4WG14X ZA

P¥i zrcadleni osseprovadéji sopacnymznaménkempojezdy téchos, prokteréjsou

vydany prikazy.
Priklad:

X )

60

204

TPO73

T
-150 -110 -60 |

T
60 110

Nad edujici podprogramdefinujeobrdbéni obrobku A.
G900 GO0 X40 7150
G02 X80 Z110 R60
G0o1 Z60
X120 Z0
Programovani pro vechny obrobky by znélo:
Zpracovani podprogramu ) Zpracovani A

G13 ) ZrcadleninaoseZ
M30 ; Ukonceniprogramu

Funkce G11, G12 aG13jsou modani aneducitelnésG10.

150

G11, G12aG13 mohou byt obsaZzeny v tézevéte, protozesevzgemne nevylucuji. Funkce

Gl4amusi gét vsamostatnévets.

Jestlize je aktivni zrcadleni osy (G11, G12, G13, G14) apomoci G92 je stanoven novy
vychozi bod soutadnic (nulovy bod obrobku), nemazrcadleni osZadny Ucinek nanovy vychozi

bod.

P¥i zapnuti provozniho napéti, po provedeni M02, M03apoNOUZOVEM ZASTAVENI

nebo po RESETOVANI prejdetizeni do G10.

Chapter: 7
ADDITIONAL PREPARATORY FUNCTIONS

Section:
MIRRORIMAGE
(G10...G14)
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7.6 ZMENA MERITKA (G72)

Funkci G72Izenaprogramovanéobrobky zvétSovat nebo zmenSovat .

Timto zpasobemlze pomocijenjednoho programu vytvéiet skupiny obrobki, pii¢em?z jsou
s tvary podobné, rozméry selisi.

FunkceG72 by m¢lastét v samostatnéveété. Nabizi dvé moznosti.

Zménameétitkavevsechosach

Zménametitkavurditéose
Page Chapter: 7 Section:
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76.1 ZMENA MERITKA VE VSECH OSACH

Formét programu zni:
G72S5.5

Po G72 se v3echny naprogramované hodnoty souiadnic nasobi stanovenymfaktorem S,
dokud neni zadan novy faktor metitkaG72 nebo neni faktor stanoven 1.

Priklad programovani praméruosy X.

XA
Al A2
100
80
§ G_ 30 40 60 80 100 J% - z

Nasledujici podprogramdefinuje zakladni provedeni obrobku.

G90 X200 Z0

G01 X200 Z30

G01 X160 Z40

GO03 X160 Z60 10 K10
G02 X160 Z80 10 K10
GO03 X160 Z100 10 K10
G02 X160 7120 10 K10

Programovani obrobku by znélo:
Vypracovénipodprogramu ; Obrabéni Al
G9220

. Standardni nastaveni souiradnic
(posunuti nulového bodu)

G7230.5 ;. Zavedenifaktorumetitka0,5
Executionof subroutine ; Obrabéni A2

G72S1 ; Faktor metitkavypnut

M30 ; Ukon¢eniprogramu

Chapter: 7 Section: Page
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7.6.2 ZMENA MERITKA URCENYCH OS

Formét programovani zni:

G72X...C5.5
Po G72 seosy programuji sfaktoremmgtitka
V éty nédeduijici po G72 sezpracovavaji takto:

CNC vypocte pohyby pojezdu viech osvztaZzenék naprogramovanédrézea
naprogramovanékompenzaci.

Pak aplikujenaprogramovany faktor méiitkanavypoctenéhodnoty pro pohyby
pojezdu pridusnychos.

Jestlizezmenametitkaplati projednunebo viceos, aplikuje CNC pridudny faktor meritka jak
nadrahu pojezdut tak najeho rychlost.

Jestlizesev jednomprogramu vyskytujifaktory meéritkaobou druhd, totiz faktor pro zmeénu
metitkapro vdechny osyajiny pro jednu nebo viceos, CNCvytvoriuos, kteréjsoudotieny
obémafaktory, jedenfaktor métitkajako vydedek obou faktoru.

Funkce G72jemodalni aztréci svou pusobnost pii zapnuti CNC, po provedeni M02 nebo
M 30 apo nouzovém zastaveni nebo po resetovani.

Priklad:

Zmeénamgtitkaosy Z akompenzacepolomgru nastroje

X A X &

\
1 7 —

TPO77

Jak jepatrné, dréhanéstroje seneshoduje spoZadovanou drahou, protoZevypocteny

pohybpojezdumanmgtitko.
Page Chapter: 7 Section:
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Ve

Jestlize vSak u osy zaobleni faktor metitka odpovidéa 360/(2R), pricemz R je polomer
obrabéného valcového obrobku, miiZze osabyt zpracovavanajako lineérni anavacovém
obvodé |ze naprogramovat libovolnékontury skompenzaci poloméru nastroje.

 S—

L

=0

Ch
360
315 A
2704
225-
180 2R

1354
904

454

TPO78

1 T T Y -7
70 130 190
Chapter: 7 Section: Page
ADDITIONAL PREPARATORY FUNCTIONS SCALINGFACTOR(G72) 13

PDF created with pdfFactory trial version www.pdffactory.com



http://www.pdffactory.com

Priklad programovani praméruosy X apolomeéruvaceR20

Faktor mgtitka=360/2R=2,86

Gl6 ZC

G0 G42 GO1 Z70 CO ; Umigténivychozibodu
G9l X-4 ; Vpichovéni

G72 C2.86 . Faktor méritka

G0 G36 R5 C45

G36 R5 Z130 C90

G36 R5 Cli125

G36 R5 Z190 Ci157.5

G36 R5 (C2025

G36 R5 Z130 C247.5

G36 R5 C270

G36 R5 Z70 C315

G36 R5 (360

GOl X4 ;. Odgtaveni
G72 C1 ;  Faktor méritkavypnut
M30

Page Chapter: 7 Section:
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7.7 VEDLEJS OSY / VYPNUTI VEDLEJSICH OS

V CNC FAGOR 8050 muze byt spolu propojeno vice os. Pohyby pojezdu vSech os zavisi
napohybech pojezdu téch os, sekterymi jsoutyto spojeny.

Pro propojeni osexistujitii moznosti:

Mechanickéspojeni. Predpokléddaho vyrobcestrojeastanovi ho parametremosy stroje

GANTRY.

Pomoci PLC: Zpasobuje propojeni a rozpojeni jednotlivych os pomoci logickych
vstupnich signda SYNCHRO1, SYNCHRO2, SYNCHRO3, SYNCHRO4 a
SYNCHROS5 pro CNC. Prislusnéosy jsou propojeny sosou stanovenou v parametru

strojeSYNCHRO.

Programem. Timto zpusobem Izefunkci G77 aG78 e ektronicky propojit nebo rozpojit

viceos.

Chapter: 7
ADDITIONAL PREPARATORY FUNCTIONS

Section:
S AVEDAXIS
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7.7.1 SPOJENI OS (G77)

FunkceG77 dovoluje pritazenivedlgjSich osk hlavni ose. Formét programovani zni:

G77 <o0sal><o0sa2><o0sa3><0sa4><o0sa 5>
Zdejsou <o0sal><o0sa2><o0sa3><0sad>< 0sa5> ty osy, kteréjsou propojeny s< osa
1> jako vedlgsi osy. Nejprve musi byt definovany < osa1> a< osa2>; programovani
ogtatnichoslzeproveést dodatecné.
Priklad
G77XYU ;0syY aU sestavaivedligSimi osami osy X.
U eektronického propojeni osjetiebasetidit nasledujicimi pravidly.
L ze provédét propojovani az po dvou osach:

G77XYU ; OsyY aU sestavaji vedlgSimi osami osy X.
G777V Z ; OsaZ sestéavavedlgSi osou osy X

Jedndatéz osanemutiZze soucasné byt propojovanasdvémajinymi osami:

G77VY ;. OsaY sestdvavedlgsi osovou osy V
G77XY ; Chybny signdl, protoZzeosaY jejiz propojenasosouV

Lzepropojovat viceosv po sobé jdoucichkrocich:

G77XZ ; OsaZ sepropoji sosou X
G77X U ; OsaU sepropoji sosou X —> Osy Z U se propoji s X
G77XY ; Osa Y sepropoji sosou X —> Osy Y Z U se propoji s X

Spolu propojenépary osnemohou byt propojovany sjinymi osami:

G77Y U ; OsaU jepropojenasosou Y
G77XY ; Chybny signdl, protoZzeosaY jejiZ propojenasosou U
Page Chapter: 7 Section:
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7.7.2 ROZPOJENI OS (G78)

Funkce G78 umoziujeodpojeni bud’ viechnebo jenuréitychos.

G78 Odpojenivsechos
G78 < 0sa 1> <0sa2>< 0sa3>< 0sa4> Jenuvedené osse odpoji
Priklad:

G77XYU ; OsyY aZjsouspojeny sosou X

G77V Z ; Osa Z sepropoji sosou V

G78Y ; OsaY jeodpojena, viak zistava spojenaosalU s

0sou X aosaZ sosou V.
G78 ; VSechny osyjsou odpojeny
Chapter: 7 Section: Page
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8. KOMPENZACE NASTROJE

CNCindikujetabulku kompenzacinastroji spolozkami stanovenymi obecnymparametrem
strojeNTOFFSET . Obsahuje pro kompenzacenastrojevzdy

* Jmenovitou délku nastrojev oseX naprogramovanou jako hodnotapoloméruatov
jednotce meteni stanovenév obecnémparametru strojeNCHESveformatu X+5.5

* Jmenovitou délku néstrojev oseZ naprogramovanou jako hodnotapoloméruatov
jednotce meteni stanovenév obecném parametru strojel NCHES veformétu Z+5.5

* Kéd mistanastroje(format FO az F9), naprogramovany dlenasledujiciho znédzornéni.

* Druhnéstrojeudavaformu nastrojeajeho kalibrovéani. Jedefinovan diekddu misaF0az
F10. Kédy mistaFOaz F9 se smi pouZzit je u kalibrovani hrotu néstroje, nikoliv u
kalibrovani ostii frézy. Pro urceni frézy avrtdku musi byt zapsano F10. Pritazeni kddu
mista(FO az F10) je patrnév nésledujicich vyobrazenich.

* Jmenovity polomer néstroje, naprogramovany v jednotcestanovenév obecnémparametru
strojeINCHES, ato veformétu R+5.5.

* Opotiebeni délky néstrojev ose X, naprogramovany v jednotce stanovenév obecném
parametru strojeINCHES, at veforméatu | +5.5. CNC pripoc¢te hodnotu k jmenovité
délce(X) pro vypocet skutecnedélky (X+1).

* Opotiebeni délky néstrojev oseZ, naprogramovany v jednotce stanovenév obecném
parametru strojeINCHES, ato veformatu K+5.5. CNC pripo¢te hodnotu k jmenovité
délce (Z) pro vypocet skutecnédélky (Z+K).

Jestlize jetiebakompenzace poloméru nastroje (G41, G42), pouzije CNC pomoci kddu mista
néstrojehodnotu R jako hodnotukompenzace piidusného nastroje.

JestliZze nejsou definovany Zadnékompenzace nastroje, pracuje CNC skompenzaci néstroje DO,
sX=0,Z2=0,R=0,1=0aK=0.

P¥i zvoleni néstroje(aktivni nastroj) provede CNC automaticky kompenzaci délky dle piislusné
kompenzacenastroje, aniZ by se muselo programovat; provedesoucet X + 1 pro osu X asoucet
Z+|proosuZ.

Jestlize neni aktivni z&dny néstroj, neprovede CNC zadnou kompenzaci néstroje.

Chapter: 8 Section: Page
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CODIGOS DE FORMA LOCATION CODES
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8.1 KOMPENZACE POLOMERU NASTROJE (G40, G41, G42)

U normalnichoperaci obrabéni musi byt dréhanéstrojevypodétena adefinovanazapouZiti
piislusného kodu mista(F) apoloméru (R), aby obrobek ziskal naprogramovanérozmery.

Kompenzace polomeéru nastrojedovolujepriméprogramovani kontury obrobkuapoloméru
néstroje, aniZ by pritombylotiebazvazovat rozmeéry nastroje.

CNCvypoctedrahu, kterousemusi dedovat néstroj, automaticky pomoci kontury obrobku
atabulky hodnot korektury nastrojeuloZenév paméti pro pridudny nastroj pro dany kod mista
adany pramer.

Pro kompenzaci poloméru nastrojejsou k dispozici tii pomocnéfunkce:

TPO83

G40 Kompenzace polomérunastrojevypnuta

G41 Kompenzacepolomérunastrojevlevo od obrobku

G42 Kompenzace poloméru néstrojevpravo od obrobku

G41: Nastroj stoji vievo od obrobku vzhledemk sméru obrabéni.
G42: Nastroj stoji vpravo od obrobkuvzhledemk smeéru obrabeni.

Hodnoty néstroje X, Z, R, L, K jetiebapied zapocetimobrdbéni uloZit do tabulky
néstrojenebo uloZit nazacétku programupomoci pritazeni k proménnymTOX, TOZ,
TOF, TOR,TOI, TOK.

Po zvoleni roviny kompenzacepomoci G6, G17, G18 nebo G 19 funkcezacne piisobit
pomoci G41 nebo G42, pii¢emz hodnotakorektury nastrojejedefinovanapomoci D
nebo pokud nenik dispozici, korekturounastrojezanesenouv tabulcenastroji pro
pridusny nastroj (T)-

Funkce G41 aG42 jsou modani avyluéujic senavzajem. Jsou vypnuty G40, G04
(prerueni pripravy véty), G53 (programovani nulovéno bodu stroje),G74 (referencni
pojezd), pevnécykly obrébeéni (G66, G68. G69, G841, G82,G83,G84,G85, G86,
G87,G88, G89), pri zapnuti provozniho napéti, po provedeni M 012/M 30 apo
nouzovémzastaveni apo resetovani.

Page
4

Chapter: 8 Section:
TOOL COMPENSATION RADIUSCOMPENSATION
(G40,G41,G42)

PDF created with pdfFactory trial version www.pdffactory.com



http://www.pdffactory.com

8.2 AKTIVACE KOMPENZACE POLOMERU NASTROJE

Funkcekompenzace poloméru nastrojemusi byt po stanoveni roviny kompenzace (G16,
G17, G18, G19) aktivovanapomoci G41 nebo G42.

G41 : Kompenzace polomérunéastrojevievo od obrobku
G42 : Kompenzace polomérunastrojevpravo od obrobku

Vevété sG41 nebo G42 (nebo v predchozi véte) musi byt naprogramovény funkceT aD,
ale minimdnéfunkce T provolbu piislusnéhodnoty korektury nastrojez tabulky korektur
néstroju. Jestlize neni definovanazédnékorekturanastroje, pracujeCNCsDO, tedy X0Z0
FO RO 10 KO.

Jestlize je nov zvolenému nastroji prifazen prikaz 06 ajemu opét prifazen podprogram,
aktivuje CNC kompenzaci polomérunastrojedietohoto podprogramul.

Pokudtento podprogramobsahujev nékterévété prikaz G53 (hodnotapolohy vztazenak
nulovému bodu stroje), CNC negjprvevyiadi z G¢innosti naprogramovanou kompenzaci
polomérunéstroje(G41, G42).

Jestlizejepri aktivaci kompenzacepolomeéru nastrojejeaktivni GO2 nebo GO3, vydaCNC
chybovéhl &3eni.

Kompenzace polomeéru néstroje(G41, G42) mizebyt aktivovanajentehdy, kdyz jeaktivni
GO0 nebo GO1 (primocary pohyb pojezdu).
Jestlizejepri aktivaci kompenzacepolomeéru nastrojejeaktivni GO2 nebo GO3, vydaCNC

Nanasledujicichstranachjsouznazornény riznépripady spusténi kompenzace polomeru
néstroje. Naprogramovanadrahaodpovidaprotazené akompenzované draze cérkované

linky.

Pritomjetiebazvézit, Zekompenzovanadréhaodpovidadrazestiedniho boduhrotu néstroje
aZeobrézek ukazujeteoretickoudrahu.

AN kompenzovana dréaha

teoreticka dréha

t N

teoreticka draha hrotu nastroje

Chapter: 8 Section: Page
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DRAHA PRIMK A/PRIMK A

TP082

>

COMPTYPE=1

COMPTYPE=0
Page Chapter: 8 Section:
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DrahaPRiIM K A/OBLOUK

COMPTYPE=0

COMPTYPE=1
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8.3 ROZSAH KOMPENZACE POLOMERU NASTROJE

Nasledujici obrézky ukazuji riznédrahy nastroje pii tizeni pomoci CNC apii kompenzaci

polomeru néstroje.
R!
______ .’— —— — -
R
>
»
R,

______ »— —— — -

R

g
Page Chapter: 8 Section:
8 TOOL COMPENSATION TOOL RADIUS
COMPENSATIONSECTIONS

PDF created with pdfFactory trial version www.pdffactory.com



http://www.pdffactory.com

Chapter: 8 Section: Page

TOOL COMPENSATION TOOL RADIUS 9
COMPENSATIONSECTIONS

PDF created with pdfFactory trial version www.pdffactory.com



http://www.pdffactory.com

7 N\
e ~ a
. _ v -_
g - -
Page Chapter: 8 Section:
10 TOOL COMPENSATION TOOL RADIUS
COMPENSATIONSECTIONS

PDF created with pdfFactory trial version www.pdffactory.com


http://www.pdffactory.com

CNCFAGOR 8050 natte az 20 vét vzhledemk vété ve zpracovani , aby vypocet! drahu.
Jestlize CNC pracujeskompenzaci, musi znat nadedujici naprogramovany pohyb pojezdu,

aby mohl vypocist drahu. Z tohoto diavodu nelze naprogramovat vice nez 17 po sob¢
nésledujicichveét bez prikazu k pojezdu.

8.4 VYPNUTI KOMPENZACE POLOMERU NASTROJE

Kompenzace poloméru nastroje sevypinapomoci funkce G40.

TosemiZestét jenvevéteé pro primocary pohyb pojezdu (GO0 nebo G01).
Jestlizejeaktivni GO2 nebo GO3 ajenaprogramovano G40, CNC spusti chybovéhlaseni.
Nanédedujicichstranachjsouznazornény riznépiipady proodpojeni kompenzace polomgrul.

Naprogramovanadréhaje zndzornéna protazenou akompenzovanou drahou ¢arkované

linky.

Chapter: 8 Section: Page
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DrahaPRIMKA/PRIMK A

mPo8a7

_____,____1{[___//

>

COMPTYPE=1

COMPTYPE=0
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DrahaOBLOUK/PRIMK A

COMFPTYPE=0 COMPTYPE=1
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85 DOCASNE VYPNUTI KOMPENZACE POLOMERU NASTROJE
POMOCI G00

Jestlize CNC prejdezG01, G02, GO3 nebo G33naG00, jekompenzacepolomérunastroje
prechodné neicinnd, asicetak, Zenastroj nemiZe prekrodit linii kolmo stojicik drézedle GO1,
G02, GO3 nebo G33.

TP0810

JakmileCNC prejdez GO0 opét naG01, G02, GO3 nebo G33, jenovavétazpracovanadle
prvniho kompenzovaného bodu, akompenzace polomérunastrojepokracuje.

Specidni pripad: Jestlizev CNC pii prechodu na GO0 nejsou k dispozici dostatecnddata
kompenzace, nésledujepohyb pojezdubez kompenzace poloméru nastroje.

Page Chapter: 8 Section:
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Priklad programovéani praméruakompenzacepoloméru néstroje.

XA

1004

30

TPOBII

Naprogramovanadréhajeznézornénaprotazenouakompenzovanoudrahoucarkované

line.
Cidonégtroje D T1
Cidokorekturynéstroje : D1
G90 GO0 X240 z220 T1 D1 ; Na&stroje korektura
G42 G01 X0 Z200 ;  Kompenzaceaktivovana
G03 X60 Z170 10 K-30
G01 Z120
G02 X120 Z90 130 KO
G01 X160
X200 Z30
G40 GO0 X240 7220 ;  Kompenzacevypnuta
M30
Chapter: 8 Section: Page
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8.6 KOMPENZACE NASTROJE V LIBOVOLNE ROVINE

Podlev3eobecného parametrustroje" PLACOM" jekompenzacenastroje moznavevaech
rovinachanebojenvroving Z/X (vizkapitola"Parametry stroje” v piruc¢cepro instalaci).

Je-li "PLACOM=1", kompenzace néstroje vev3ech rovinach, pracuje CNC shodnotami

tabulky néstrojetakto:
ZX Rovina WX Rovina AB Rovina
Parametr Z aK, osa X Z Osa W Osa A Osa
Parametr X al, osaY X Osa X Osa B Osa
Page Chapter: 8 Section:
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9. PEVNE CYKLY

CNCumoznujetytopevnécykly:
- G66 Opakovanidlevzoru
- G68  PredhrubovanivoseX
- G69 PredhrubovanivoseZ
- G81 Podénésoustruzeni spiimymi tiseky
- G82  CelnisoustruZeni sprimymi tiseky
- G83  Cyklusvrtani
- G84  Podénésoustruzeni sobloukovymi tiseky
- G85  CelnisoustruZeni sobloukovymi tiseky
- G86 Paddnitezanizavita
- G87  Cdnitezani zéviti
- G88 VpichovanivoseX
- G89 Vpichovénivose Y
Pevné cykly obrbéni pro néstrojesvlastnimpohonem
- G60 Pevnycyklusaxidnivrténi/iezéani zavitu
- G61 Pevnycyklusradidnivrtani/iezéni zavitu

- G62 Pevnycyklusradidnihofrézovani
- G63  Pevnycykluspodénéhofrézovani

Pridludny pevny cyklussedefinujefunkci Gk urc¢eni druhu apiidusnymparametrem.

Pevny cyklusmiZebyt definovannakterémkoliv misté programu, tj. jak vhlavnimprogramu,
takivpodprogramu.

Jestlizepevny cyklusjeprikézanprojinourovinunez Z/X, ngpt. G16WX, interpretuje CNC

parametr pevného cyklutakto:
RovinaZX RovinaWX RovinaAB
Parametr Z apridusnéparametry, osaX .............. OsaZ ... OsaW....... OsaA
Parametr X apiisusnéparametry, osay .............. OsaX ... OsaX ... OsaB
Chapter: 9 Section: Page
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9.1 G66. OPAKOVANI DLE VZORKU

U tohoto cyklu senaprogramovanakonturavytvéti vevice prichodech stejného druhu.

Formét programovani zni:

XA GE6XZICALMHSEQ »

MPOYAOL

X+5.5 Definice soutadnice X vychoziho bodu kontury. Programovani musi byt
provedeno v absolutnich hodnotach a v aktivnim rezimu (programovani
polomerunebo pramgru).

Z+55 Definice soutadnice Z vychoziho bodu kontury. Programovani musi byt
provedeno v absolutnichhodnotéch.

15.5 Definice pridavku dohotoveni, tj. presah, ktery je tieba jesté odstranit.
Pridavek se uvédi jako hodnota poloméru a je piidavkem X nebo Z, dle
hodnoty v parametru™A".

Jestlize"H" majinouhodnotunez” 0" a" T" neni vétSineZ hodnotapiidavkuna
dokonceni (L nebo M), provadi sejen prichod natisto.

C5.5  Definice pristaveni. Hodnota se programuje jako hodnota polomgru, pro
pristaveniv X nebo Z diehodnoty parametru"A".

U programovani shodnotou Ospusti CNC chybovéhléSeni.
U programovani od hodnoty Ospusti CNC chybové hléSeni.

Al Definiceosy stroje

U Erogramovéni z"A0" jeosaZ hlavni osou. "I" oznacuje pridavek na
dokonceniv"X"a"C" pristaveniv X.

U programovéni z"A1" jeosa X hlavni osou. "1" oznaguje pridavek pro
dokoncenivZa"C" pristaveniv Z.

Page Chapter: 9 Section:
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TPOBAOR

X 1 /,,//
""" /
- - 4
(Z’X) '_-I”” II
”
”
c '
o
™
o
for
_ _ — — 7
Al

Jestlizeparametr A neninaprogramovén, zavisihodnoty 1" a"C" narozmeérech

néstroje.

JestlizejedélkanéstrojedelSinezv Z, platihodnota"|" jako pridavek v X a

hodnota"C" jako pristaveniv X.

Jestlizejedélkanéstrojev Z vétSinezv X, plati hodnota™ " jako pridavek v

Z ahodnota"C" jako pristaveniv Z.

L5.5  Definicepiidavkunadokonceniv X: Jeudanjako hodnotapolomeru; jestlize
neni ngprogramovan, platihodnotal.

M 5.5 DefinicepridavkunadokonéenivZ.

Jestlize"L" nebo"M" jenegativni, provedesepriichod nacisto sezakulacenim
rohu/G05). Jestlizejsou ob¢ hodnoty pozitivni, provede pricchod nacisto se

rohovymzpozdénim (G07).

Jestlize"M" neni naprogramovéno, odpovidaji pridavky v X aZ hodnot¢
uvedenév parametru"L". Tato hodnotaplatii pro prichody predhrubovani,
pii¢emZ u prichoda jedodrZzenamira”C".

TPOBA03

H5.5  Définicerychlosti posuvu pro pricchod ncisto.

Jestlize hodnotaneni naprogramovananebo vykazujevelikost 0, neprovede

sezédny prachod natisto.
Chapter: 9 Section: Page
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A Definicecidaetikety pro prvni vétuk popisugeometriekontury.

E4 Definicecidaetikety pro podednivétuk popisugeometriekontury.

Q6 Definovéni ¢ida programu s geometrickym popisem profilu. Parametr je
volitelny; jestlizeneni zvolen, v CNC sepredpokléadd, eprofil jejiz definovan
vprogramu, ktery cyklusobsahuije.

Z&kladni zpiasob funkce:

*  Konturasevytvoii poanayze ngprogramovanékontury av zavidosti nanéstroji. Jestlize
to neni mozné, vytvorisekontura, kterajenaprogramovanéneiblize.

K tomumusi nastroj provést pojezdv thluodpovidgjicimu dhlutezani, aniz by kolidoval
sobrobkem.

TP09A04

CNCanalyzujenaprogramovanou konturu avypocte novoukonturu prooblasti, které
nejsou pro dany nastroj pristupné.

I IO O

TPOBADS

*  Povypoctuvytvérenekontury CNCvypoctepriachody, aby odstranil naprogramovany

presah(l).
Celéobrabeéni seprovedev rezimu G05 nebo GO7, ktery jeaktivni pri vyvolanicyklua
sesgnymprisavenim.
Page Chapter: 9 Section:
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Jestlize Parametr "M" neni naprogramovan, provedou sepiistaveni vZdy se stejnym
pristavenim" C". Jestlize podedni oddil kontury jeoblouk nebo Skmice, vypocte CNC
krome toho jednotlivépriachody tak, aby naprogramované maximalni polohy nebyly
prekroceny.

\W
((K‘/

TPO9A08

*  Prachody seprovedoutakto:

X

TPORAOY
|

- Pohyb pristaveni 1 - 2 se provederychloposuvem (G00).
- Pohyb ptistaveni 2 - 3 seprovedenaprogramovanou rychlosti posuvu (F).
- Odstaveni 3 - 1 se provederychloposuvem (G0O0)

Jestlizejemoznékolize, provede setento pohyb pojezdu vedvou krocichav
G000:3-4a4-1,jak jepatrno v ndsledujicim obrazku.

Chapter: 9 Section: Page
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TPOSA0B

*  Pevnécykly koncivbodg, kdebyly vyvolany.

Page Chapter: 9 Section:
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Syntax proprogramovani kontury

Pri definovani profilu vychozi bod nemusi byt ssanoven, protozejeurcenjizcyklem, pro
kteryjsou definovany parametry X aZ.

Prvni apodedni vétadefinicekontury musibyt vzdy opatieny ¢idemetikety. Tatocida
etiket oznacuji zacatek akonec definicegeometrie pro pevny cyklus.

Syntaxepro programovani kontury musi odpovidat nédedujicimpravidlam:

1.- KonturamaZebyt ngprogramovanav hodnotéchmiry absolutni nebo krokovéaz
jednoduchychgeometrickychprvki, jakojsou piimky aktivky, zaobleni a zZkoseni.
Tyjsounaprogramovany dlesvych pravidel syntaxe.

2.-  Popiskonturynesmiobsshovat: zrcadleni os, modifikaci faktorumetitka, soustruzeni
dlevzorkuaposunutinulového bodu.

3.- Syntaxe nesmi obsahovat Za&dné véty kultivovaného jazykaa piikazy skoku.,
vyvolavéni podprogramu, parametricképrogramovéani apod.

4.- Cyklusnesmivyvolavat Z&dnéjinépevnécykly.

V definicichkontury smibyt obsazeny jentytofunkceF:

GO0
GO1
G02
G03
G06
G08
G09
G36
G39
G53
G170
G71
G90
Go1
G93

Polohovéani rychloposuvem

Lineérni polohovani

Kruhovéinterpolacevesméru otaceni hodinovychrugicek
Kruhovéinterpolaceproti sméru otéceni hodinovychrugicek
Programovéni stiedu oblouku v absolutnichsouradnicich
Oblouk tangencidni vaci piedchozi dréze

Oblouk definovany tiemi body

Rizenézaoblovani rohu(piechod polomeru)

Koseni

Programovani vzhledemk nulovémubodustroje
Programovéniv pacich

Mgtricképrogramovani

Programovéni v absolutni mite

Programovani v krokovémiie

Standardni nastaveni vychoziho bodu polérnich souradnic

Néadedujici funkcemohou sicebyt programovény, alev pevnémcyklujsouignorovény.

G05 Zaoblenirohu
G07 Rohovézpozdeni
G50 Rizenézaoblovanirohu

Naprogramovanéfunkce F, S, T, DaM budouignorovény pii pevnych cyklech.
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Upozor néni

Podminky obrdbéni (rychlost posuvu, ot&eky vieteneatd.) musi byt naprogramovany
pred vyvolanimpevného cyklu.

Poloha, ve kteréje pevny cyklusvyvoléan, semusi nachézet ve vétsi vzdélenosti od
obrobku, nezjepresah (I).

X

s1ff .- --

TPOSAD9

JestliZzenéstroj nestoji v jednéz poloh poZadovanych pro cyklus, vydaCNC chybové
hl&Seni.

V navaznosti napevny cyklusjeaktivni ngpodedy naprogramovanarychlost posuvu, tj.
ta, ktera bylapouzitapro hrubovéani (F) nebo k hlazeni (H). CNC piejdedo funkci GOO,

G40 aG90.
Page Chapter: 9 Section:
8 CANNEDCYCLES PATTERNREPEAT
CANNEDCY CLE(G66)

PDF created with pdfFactory trial version www.pdffactory.com



http://www.pdffactory.com

9.2 G68. PREDHRUBOVANI V OSE X
U tohoto cyklu senaprogramovanakonturavytvéti vevice prichodech stejného druhu.
Zakladni strukturavety zni: G68XZCDLM K FHSEQ

XA

w11 ___L__1 __1__ a2
]

X+5.5 Definice souradnice X vychoziho bodu kontury. Programovani se musi
provést v absolutnichhodnotéchav aktivnimreZimu (programovéni polomgru
nebo prameru).

Z+55 DefinicesouradniceZ v&choziho bodukontury. Programovani semusi provest
v absolutnich hodnotéach.

C55  Definice pristaveni. Hodnota se musi naprogramovat jako pozitivni. Pri
programovani shodnotou 0 CNC spusti chybovéhlaseni. Veskerepriichody
obrabéni seprovedou stouto hodnotouvyjma posledniho prachodu. V ném
seodstrani zbytek materidu.

D 5.5 Définicebezpe¢nostnivzddenosti pro Odstaveni néstrojepo prichodul.

X » X4 »
NS ( 7
e 1
—————————————————— 1
e q
N
et L
= Jc
S
g [
E T - 4 — —7 — —7
P¥i programovani” D" sjinou hodnotounez 0senéstroj odstavi pod ihlem45°
az do bezpecnostni vzdaenosti (levy obrazek).
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L+55

M+5.5

K55

F5.5

Pti programovéani "D" s hodnotou 0 je dréha Odstaveni stejnajako draha
pristaveni. To miZe byt uZitecné u vybrusovacky valci pii vpichovani se
doZitymi konturami

Jestlize" D" neni ngprogramovano, provedese Odstaveni nastrojedle kontury
vytvorenéaZ po posedni prachod.

DuleZitéje, aby pii nengprogramovani” D" seddlkacykluzvysila, odstranovani
materidu pri pruchodu pridavkemjevsak niZs.

Definicepristaveni natisov X . Hodnotaseprogramujejakohodnotapolomeru.
Jestlize chybi, prijmesehodnotaO.

Definovani pridavku v Z.

Jestlize"L" nebo"M" jsou negativni, provedeseprichod nacisto sezaoblenim
rohi (G05). JestliZze jsouobéhhodnoty pozitivni, provedeseprichod natisto
srohovymzpozdénim (GO7).

Jestlize "M" neni naprogramovano, odpovidaji pridavky X a Z hodnoté
uvedenév parametru”L". Tato hodnotaplatitaképro prachody hrubovéani.
plati taképro proceshrubovéni, piicemz sev pruchodech dodrzimira"C".

XA //

—-4- -4 - -4 - - J- - -1 - —» 7

TROOB1{
|

—~

N

&

Definujerychlogt vpichovani pro*valeys'.Jestlizeneni naprogramovananebo
jenastavenahodnota” 0", pak rychlost obrabéni bylanaprogramovanapied
vyvolanimceyklu.

Definovéanirychlosti posuvupro procespied dokoncenim. Jestlize prikaz neni
naprogramovannebo vykazujehodnotu 0, znamenato, Ze senekonazadny
prachod pired dokonéenim.

X

Page
10

E .
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H5.5  Definicerychlosti posuvu prozavérecny priichod nacisto. Jestlize hodnota
neni naprogramovananebo vykazujevelikost 0, nedojdek Zadnému prichodu
necisto.

A Definicec¢idaetikety pro prvnivétu popisugeometriekontury

E4 Definicec¢idakontury pro podednivétu popisugeometriekontury.

Q6 Definovani ¢idaprogramu sgeometrickympopisemprofilu. Parametrjevolba;

jestlize neni zvolen, v CNC se predpoklada, Ze profil jiz byl definovéan v
programu, vekterémjecyklusobsazen.

Zakladni zptasob funkce:

*  Konturasevytvoii poanayze ngprogramovanékontury av zavidosti nanéstroji. Jestlize
to neni mozné, vytvorisekontura, kterajenaprogramovanéneiblize.

K tomumusi nastroj provést pojezdv thluodpovidgjicimu dhlutezani, aniz by kolidoval
sobrobkem.

TP09BO3

CNC analyzujenaprogramovanou konturu avypoctenovoukonturu prooblasti, které
nejsou pro dany nastroj pristupné.

XA

O R I R

TP09B04
I

*  Povypocétu pozadovanychprachodi hrubovéani CNC vytvoiivyslednou kontru.
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VeSkeréobrabeni seprovédivreZzimu GO5nebo GO7, ktery jeaktivni pii vyvolénias

seinympiistavenim.
*  Jestlize pii hrubovani se ma vytvorit vyhloubeni, CNC pokratuje s operaci pod
prechodemvyhloubeni.
){A //
¥
--------------------------------------------- ]
]
————————————————————————————————————————————— q
|
............................................. ]
|
....................................... ]
N SO
7
z
A2 R R .

*  KonturamaZevykazovat libovolny pocet vyhloubeni.
* Jakmileseobrobi zbyvgici kontura, jsou obrobeny vyhloubeni.

X\
§
E—— —
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K tomu sestroj vréti v GO0 do bodu, vekterémbylo obrébéni kontury preruseno (1).

TPO@BO?

Z tohoto bodu stroj seduje naprogramovanou konturu pri zachovani piidavku na
dokonceni, dokud neni dosazeno pristaveni"C" (Usek 1- 2).

Novy pruchod vrubovani seprovedetakto:
- Pojezd 2 - 3v G01 snaprogramovanou rychlosti posuvu (F).”
- Jestlizejenaprogramovéano D", provedesepohyb pojezdu 3 - 4 v rychloposuvu (GOO).

Jestlize" D" neninaprogramovano, provedese pohybpojezdu 3- 4v GO1 podél kontury
snaprogramovanou rychlosti posuvu (F).

- Odstaveni 4 - 5v rychloposuvu (G0O0).

*  Jestlizese pii obrébéni vyhloubeni v téchto vyskytuji dalSi, aplikuje sevySe popsany
postup.

XA e

TP09B08
|
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*  Jedtlizejenaprogramovan prichod pred dokon¢enim, CNC provedepruchod paraleing
k profilu spiidavkemnéstroje”L" pti zadanérychlosti posuvuF".

TPO9B12

J — L - —_ — L - L _>Z

*  Poukoncenioperacehrubovani senéstroj vréti do bodu, vekterémbyl cyklusvyvolan.

*  Jedtlizebyl definovan prichod hrubovani, je provedenskompenzaci poloméru néstroje
asnaprogramovanou rychlostiposuvu"H".

Konturapritomneni nutné totoZnasnaprogramovanou, jestlizepridusny nastrojenema

k dispozici piistupnéoblasti.
/
X\ 1/
'—""JI """"" B} ""_'_-_'_""_'-1--""::: """""""""" ,":

I =
NI A J
P 7 o '
[, _:/ ) N ="~~~ - Tr -4
: / f =
N P
7 — ]
w0 4F o l‘ , !

! B l[ ) T
b -
7
i1
[ P
-3 "‘jl_:
S 7 N T [ O N ) A
(2.X)
Po ukonceni dokoncovaci operace se nastroj vréti do bodu, ve kterém byl cyklus
vyvolan.
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Syntax proprogramovani kontury

Pri definovani profilu vychozi bod nemusi byt stanoven, protoZejeurcenjizcyklem, pro
kteryjsou definovany parametry X aZ.

Prvni apodedni vétadefinicekontury musibyt vZzdy opatieny ¢idemetikety. Tatocida
etiket oznacuji zacatek akonec definicegeometrie pro pevny cyklus.

Syntaxepro programovani kontury musi odpovidat nédedujicimpravidlam:

1.- KonturamaZebyt ngprogramovanav hodnotéchmiry absolutni nebo krokovéaz
jednoduchychgeometrickychprvki, jakojsou piimky akrivky, zaobleni a zZkoseni.
Tyjsounaprogramovany podlesvychpravide syntaxe.

2.-  Popiskonturynesmiobsshovat: zrcadleni os, modifikaci faktorumetitka, soustruzeni
dlevzorkuaposunutinulového bodu.

3.- Syntaxe nesmi obsahovat Zadné véty kultivovaného jazykaa piikazy skoku.,
vyvolavéni podprogramu, parametricképrogramovéani apod.

4.- Cyklusnesmivyvolavat z&dnéjinépevnécykly.

V definicichkontury smi byt obsazeny jentytofunkceF:

GO0
GO1
G02
G03
G06
G08
G09
G36
G39
G53
G170
G71
G90
Go1
G93

Polohovéni rychloposuvem

Lineérni polohovani

Kruhovéinterpolacevesméru otaceni hodinovychrugicek
Kruhovéinterpolaceproti sméru otéceni hodinovychrugicek
Programovéni stiedu oblouku v absolutnichsouradnicich
Oblouk tangencidni vaci predchozi dréze

Oblouk definovany tiemi body

Rizenézaoblovani rohu(piechod polomgru)

Koseni

Programovani vzhledemk nulovémubodustroje
Programovéniv pacich

Metricképrogramovani

Programovéni v absolutni mite

Programovani v krokovémiie

Standardni nastaveni vychoziho bodu pol&rnich souradnic

Néadedujici funkcemohou sicebyt programovény, alev pevnémcyklujsouignorovény.

G05 Zaoblenirohu
G07 Rohovézpozdeni
G50 Rizenézaoblovanirohu

Naprogramovanéfunkce F, S, T,DaM budouignorovény pii pevnych cyklech.
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Upozor néni

Podminky obrdbéni (rychlost posuvu, ot&eky vieteneatd.) musi byt naprogramovany
pred vyvolanimpevného cyklu.

Poloha, ve kteréje pevny cyklusvyvoléan, semusi nachézet ve vétsi vzdélenosti od
obrobku, nez odpovida ptidavku nadokonéeni (L, M) v oséch X aZ.

X

>L

TPO9B10

JestliZzenéstroj nestoji v jednéz poloh poZadovanych pro cyklus, vydaCNC chybové
hl&Seni.

V navaznogti napevny cyklusjeaktivni ngpodedy naprogramovanarychlost posuvu, tj.
ta, ktera bylapouZitapro hrubovéani (F) nebo k hlazeni (H). CNC piejdedo funkci GOO,

G40 a G0
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9.3 G69. PREDHRUBOVANI V OSE Y

U tohoto cyklu senaprogramovanakonturavytvéti vevice prichodech stejného druhu.
Zakladni strukturavéty zni: G68X ZCDLM K FH SEQ

XA ¢
i -
_“T“"'“"'“T“"'IA/
| : : 1 [
I I
4 | : : 1 [
L EERERERER
| ! ! 1 [
| ! ! 1 [
| ! ! | [
1 ! ! | [
| ! ! 1 [
| ! ! 1 [
| ! ! | [
1 ! ! | [
| ! ! 1 [
| : : | [
RERRRERERTE
VYA
1 : ! ! 1 [
| | ! ! 1 [
) \ 1 1 | Vo
AR U | [ T |
REREREEE
J 1 1
> S I T I
7 ) ) | |
é 7/ 7/ | |
7 1 1
Z Vo
é 1 1
1 1
Z Vo
- 7 )|
§ —+—xa - 1 —/—————DZ
M
>—ie

X+5.5 Definice souradnice X vychoziho bodu kontury. Programovani se musi
provést v absolutnichhodnotéchav aktivnimreZimu (programovéni polomgru
nebo prameru).

s

Z+55 DdfinicesouradniceZ v%choziho bodukontury. Programovani semusi provest
v absolutnich hodnotéach.

C55  Definice pristaveni. Hodnota se musi naprogramovat jako pozitivni. Pii
programovani shodnotou 0 CNC spusti chyboveéhléSeni.

VeXkerépruachody obrabéni seprovedoustouto hodnotouvyjma podedniho
prichodu. V némseodstrani zbytek materialu.

D 5.5 Définicebezpe¢nostnivzddenosti pro Odstaveni néstrojepo prichodul.

XA D C

%54
7
//// 5077,

TP0OCO2
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L+55

M+5.5

K55

F5.5

Pri programovéni*' D" sjinouhodnotounez 0senastroj odstavi pod ihlem45°
az dobezpetnostni vzdaenosti (levy obrazek).

Pri programovéni " D" shodnotou"0" , jsoushodnécesty vstupuavystupu. To
muZebyt zgjimavéprotezani zaviti komplenichprofilt, pri pouzititohoto cyklu
cylindrica grinders, atd.

Jestlize" D" neni ngprogramovano, provedese Odstaveni nastrojedle kontury
vytvorenéaZ po posedni prachod.

DuleZitéje, aby pii nengprogramovani” D" seddlkacykluzvysila, odstranovani
materidu pri pruchodu pridavkemjevsak niZs.

Definicepristaveni natisov X . Hodnotaseprogramujejakohodnotapolomeru.
Jestlize chybi, prijmesehodnotaO.

Definovani pridavku v Z.

Jestlize"L" nebo"M" jsou negativni, provedeseprichod nacisto sezaoblenim
roht (G05). JestliZe jsou obé hodnoty pozitivni, provedeseprichod nagisto
srohovymzpozdénim (G07).

Jestlize "M" neni naprogramovano, odpovidaji pridavky X a Z hodnot¢

uvedenév parametru”L". Tato hodnotaplatitaképro prachody hrubovéani.
plati taképro proceshrubovéni, piicemz sev pruchodech dodrzimira"C".

XA

\
\

A

N

: 1
Ty

N o3

lao__ .

TPOBCIL

|
|
\

Definujerychlost vpichovani pro*valeys'.JestliZzeneni naprogramovananebo
jenastavenahodnota” 0", pak rychlost obrabéni bylanaprogramovanapred
vyvolanimcyklu.

Definovéanirychlosti posuvupro procespied dokoncenim. Jestlize prikaz neni
naprogramovannebo vykazujehodnotu 0, znamenato, Ze senekonazadny
prachod pired dokonéenim.

X

—_——— - - — — — — — —

meoec2

-7
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H5.5  Definicerychlosti posuvu prozavérecny prichod nacisto. Jestlize hodnota
neni naprogramovananebo vykazujevelikost 0, nedojdek Zadnému prachodu
necisto.

A Definicec¢idaetikety pro prvni vétu popisugeometriekontury.

E4 Definicec¢idakontury pro podednivétu popisugeometriekontury.

Q6 Definovani ¢idaprogramusgeometrickympopisemprofilu. Parametrjevolba;

jestlize neni zvolen, v CNC se piedpoklada, Ze profil jiz byl definovéan v
programu, vekterémjecyklusobsazen.

Zakladni zptasob funkce:

*  Konturasevytvoii poanayze ngprogramovanékontury av zavidosti nanéstroji. Jestlize
to neni mozné, vytvorisekontura, kterajenaprogramovanénejblize.

K tomumusi nastroj provést pojezdv thluodpovidgjicimu dhlutezani, aniz by kolidoval
sobrobkem.

TP09C03

CNC analyzujenaprogramovanou konturu avypoctenovoukonturu prooblasti, které
nejsou pro dany nastroj pristupné.

XA
1
g \
E —_— —_— e —_— —_ —
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K tomu sestroj vréti v GO0 do bodu, vekterémbylo obrébéni kontury preruseno (1).

e |

\Y

SSSANANDNNANENEN
N

SN SNENNENENIN

|

N
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/ /
///// "z ///// "’z
; ///// 227 ; ///// s,
////// Tissy) 000, ////// Y00y, 0000,
T sy Ly P sy Yoy sy, sy P sy

TP09CO7

N
N

VIS0 LSS 70 /LS00 0 S s

N
N

/ PSS IS0 SIS 7 0 LSS0 ST s

Z tohoto bodu stroj seduje naprogramovanou konturu pri zachovani piidavku na
dokonceni, dokud neni dosazeno pristaveni"C" (Usek 1- 2).

Novy pruchod vrubovani seprovedetakto:
-Pojezd 2 - 3v G01 snaprogramovanou rychlosti posuvu (F).”
- Jestlizejenaprogramovéano D", provedesepohyb pojezdu 3 - 4 v rychloposuvu (GOO).

Jestlize" D" neninaprogramovano, provedese pohybpojezdu 3- 4v GO1 podél kontury
snaprogramovanou rychlosti posuvu (F).

-Odstaveni 4 - 5vrychloposuvu (G00).
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*  Jedtlizebyl definovan prichod hrubovani, je provedenskompenzaci poloméru néstroje
asnaprogramovanou rychlostiposuvu"H".

Konturapritomneni nutné totoZnasnaprogramovanou, jestlizepridudny nastrojenema

k dispozici pristupnéoblasti.
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Po ukonceni dokoncovaci operace se nastroj vréti do bodu, ve kterém byl cyklus

vyvolan.
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Syntax proprogramovani kontury

Pri definovani profilu vychozi bod nemusi byt stanoven, protoZejeurcenjizcyklem, pro
kteryjsou definovany parametry X aZ.

Prvni apodedni vétadefinicekontury musibyt vzdy opatieny ¢idemetikety. Tatocida
etiket oznacuji zacatek akonec definicegeometrie pro pevny cyklus.

Syntaxepro programovani kontury musi odpovidat nédedujicimpravidlam:

1.- KonturamaZebyt ngprogramovanav hodnotéchmiry absolutni nebo krokovéaz
jednoduchychgeometrickychprvki, jakojsou piimky akfivky, zaobleni a zZkoseni.
Tyjsounaprogramovany podle svychpravide syntaxe.

2.-  Popiskonturynesmiobsshovat: zrcadleni os, modifikaci faktorumetitka, soustruzeni
dlevzorkuaposunutinulového bodu.

3.- Syntaxe nesmi obsahovat Zadné véty kultivovaného jazykaa piikazy skoku.,
vyvolavéni podprogramu, parametricképrogramovéani apod.

4.- Cyklusnesmivyvolavat z&dnéjinépevnécykly.

V definicichkontury smi byt obsazeny jentytofunkceF:

GO0
GO1
G02
G03
G06
G08
G09
G36
G39
G53
G170
G71
G90
Go1
G93

Polohovani rychloposuvem

Lineérni polohovani

Kruhovainterpolacevesméru otaceni hodinovychrugicek
Kruhovéinterpolaceproti sméru otéceni hodinovychrugicek
Programovéni stiedu oblouku v absolutnichsouradnicich
Oblouk tangencidni vaci piedchozi dréze

Oblouk definovany tiemi body

Rizenézaoblovani rohu(piechod polomgru)

Koseni

Programovani vzhledemk nulovémubodustroje
Programovéniv pacich

Metricképrogramovani

Programovéni v absolutni mite

Programovani v krokovémiie

Standardni nastaveni vychoziho bodu pol&rnich souradnic

Néadeduyjici funkcemohou sicebyt programovény, alev pevnémcyklujsouignorovény.

G05 Zaoblenirohu
G07 Rohovézpozdeni
G50 Rizenézaoblovanirohu

Naprogramovanéfunkce F, S, T, DaM budouignorovény pii pevnych cyklech.
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Upozor néni

Podminky obrabéni (rychlost posuvu, otacky viceteneatd.) musi byt naprogramovany
pred vyvolanimpevného cyklu.

Poloha, ve které je pevny cyklus vyvolén, se musi nachézet ve vétsi vzdaenosti od
obrobku, nez odpovida ptidavku nadokonéeni (L, M) v oséch X aZ.

NN ESSSNRN S SNSNSNIN

NOBNENSNERNY

N ECCRNS SN ENEN TN AN AN
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NN ENENN

INAECCRRSSENTNSNSRAANEAEN
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Jestlize néstroj nestoji v jedné z poloh pozadovanych pro cyklus, vydaCNC chybové
hl&Seni.

V navaznosti napevny cyklusjeaktivni napod edy naprogramovanarychlost posuvu, tj.
ta, kterd bylapouzitapro hrubovéni (F) nebo k hlazeni (H). CNC piejdedo funkci GOO,

G40aG90
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9.4 G81. PODELNE SOUSTRUZENI S ROVNYMI USEKY

U tohoto cyklu sengprogramovandkonturavytvari podénymsoustruzenimvevice priicchodech
stegnéhodruhu.

K ukonceni naprogramovanéoperacesoustruzeni lzeprovést prachoddohotoveni nagisto.

Zakladni strukturavéty zni: GBLXZQRCDL M FH

X155

Z+5.5

Q55

R+5.5

C55

D55

3

X

Definice souradnice X vychoziho bodu kontury. Programovani se musi
provést v absolutnichhodnotéchav aktivnimreZimu (programovéni polomgru
nebo prameru).

DefinicesouradniceZ vychoziho bodukontury. Programovéani ssmusi provést
v absolutnich hodnotéach.

Definice souradnice X koncového bodu kontury. Programovani se musi
provést v absolutnichhodnotéchav aktivnimreZzimu (programovéni polomgru
nebo prameru).

Definice soutadnice Z koncového bodu. Programovéni se musi proveést v
absolutnichhodnotach.

Definice pristaveni. Hodnota se musi naprogramovat jako pozitivni. Pri
programovani shodnotou 0 CNC spusti chybovehlaseni. Veskerépriichody
obrabéni seprovedou stouto hodnotouvyjma posledniho prachodu. V ném
seodstrani zbytek materidu.

Definicebezpe¢nostni vzddenosti pro Odstaveni néstrojepo prichodul.

Z Z

—— X A -—— X

Pri programovéni*' D" sjinouhodnotounez 0senastroj odstavi pod ihlem45°
az dobezpecnostni vzdaenosti (levy obrazek).
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Pti programovéani "D" shodnotou 0 je dréha Odstaveni stejnajako draha
pristaveni. To miZe byt uZitecné u vybrusovacky valci pii vpichovani se
doZitymi konturami.

Jestlizeparametr " D" neni ngprogramovan, provedenastroj Odstaveni podle
kontury provedenéaz k poslednimu prichodu (pravy obrazek)

Dulezitéje, Zese pri nengprogramovani D" sezvysilotrvani cyklu, odstraiovani
materialu pii ukon¢ovacimpriachodusevsak zmens.

L5.5 Definice pridavku nadokon¢eni v X. Jeudéana jako hodnota polomeru;
jestlizeneni naprogramovan, plati hodnotao.

M5.5  Definice piidavku nadokonéeniv Z. Jeudéna jako hodnota polomgru;
jestlizeneni naprogramovan, plati hodnotaO.

F55  Definovéani rychlosti posuvu pro preddokon¢ovaci priichod. Jestlize neni
ptikaz naprogramovan nebo vykazujehodnotu 0, znamenato, Zesenekona
Zadny preddokonc¢ovaci prachod

X

Lol L

H5.5  Definicerychlosti posuvuproprichod ncisto.

4

JestliZze hodnotaneni naprogramovananebo vykazujevelikost 0, neprovede

sezadny prachod nacisto
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Zakladni zptasob funkce:

Konturasevytvori poanayze naprogramovanékonturyav zavidosti nanastroji. Pritom
je v pripadé potieby provede podéind operace soustruzeni, aby se vytvorila
naprogramovanakontura.

Velkeré obrabéni se provadi se stejnym pristavenim. To miZe byt mensi nez
naprogramované(C).

Prichody soustruzeni seprovédéji dleobrazku:
X X4

TPO9DO3

- Pojezd 1 - 2 v rychloposuvu (G00).
- Pojezd 2 - 3v GO1 snaprogramovanou rychlosti posuvu (F).”
- Jestlizejenaprogramovéano D", provedesepohyb pojezdu 3 - 4 v rychloposuvu (GOO).

Jestlize" D" neninaprogramovano, provedese pohybpojezdu 3- 4v GO1 podél kontury
snaprogramovanou rychlosti posuvu (F).

- Odstaveni 4 - 5v rychloposuvu (G0O0).
Jestlizejenaprogramovan preddokoncovaci prichod, CNC provedeprichod pardeliné

k profilu naprogramovanou rychlosti posuvu paraleing k profilusponechanimpiidavku
"L"a"M™:
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Po dokoncéeni obrébéni (s anebo bez konecného prachodu) pri pevnych cyklech, je
operacevzdy ukoné¢enav pocatecnimbode.

X X/ d
fmm————————— <
| "
\ "
1
A
1
1
\\ :
1
-4
| |
Z Z
g | b7 ’
g —Fad- +—Yed d_ _ _ _ _ --L_y
Upozor néni

Podminky obraboéni (rychlost posuvu, otacky vieteneatd.), véetné kompenzacepolomeru
néstroje(G41, G42) musi byt naprogramovany pred vyvolanimpevného cyklu.

V navaznosti napevny cyklusjeaktivninapodedy naprogramovanarychlost posuvu F
nebo G. Kompenzace poloméru nastroje je viak dezaktivovana (G40), atoi tehdy,

pokud bylapiedtimaktivni.
V zddenogt mezi vychozimacilovymbodem(R, Q) v oseX musi byt minimané tak velik&
jakoL.
V zddenost mezi vychozimacilovymbodem (Z, X) voseZ musi byt minimalne tak velik&
jako M.
X ’ ’
_______________ —
____________________ &
____________________ _!
___________________ _i
_________________ .!
______________ _i
____________ _!
________
, Rl 1
; i
7
s ?
i 1L .,
>M

JestliZze poloha néstroj jek provedeni cyklu chybnd, spusti CNC chybovéhléSeni.
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0.5 G82. CELNE SOUSTRUZENI S ROVNYMI USEKY

U tohotocyklu senaprogramovanakonturavytvai podénymsoustruZzenimvevice pricchodech

Sejnéhodruhu.

K ukonéeni naprogramovanéoperacesoustruzZeni lzeprovést priichod dohotoveni natisto.

Zakladni strukturavéty zni: G82XZQRCDLM FH

X155

Z+5.5

Q155

R+5.5

C55

TPOBEC2

X i

C D
i e »

7|T7_! NI
o
[N
)::

2

)

- - - -4

ettt |

TPOOBO{

Definice souradnice X vychoziho bodu kontury. Programovani se musi
provést v absolutnichhodnotéchav aktivnimreZimu (programovéni polomeru
nebo prameru).

DefinicesouradniceZ v&choziho bodukontury. Programovani semusi provest
v absolutnich hodnotéach.

Definice souradnice X koncového bodu kontury. Programovani se musi
provést v absolutnichhodnotéchav aktivnimreZimu (programovéni polomgru
nebo prameru).

Definice soutadnice Z koncového bodu. Programovéni se musi proveést v
absolutnichhodnotach.

Definicepristavent. ] o o ] ]
Veskery prichod soustruzeni seprovadi vestgnémpristaveni.to serovna”c’

nebo jemensi. o
P¥i programovani shodnotou 0 CNC spusti chybovéhlaSeni.

Definicebezpe¢nostni vzddenosti pro Odstaveni néstrojepo prichodul.

—_—_———y———
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Pri programovéani*' D" sjinouhodnotounez 0senastroj odstavi pod ihlem45°
az dobezpecnostni vzdaenogti (levy obrazek).

U programovani z D" shodnotou 0 je draha Odstaveni stejnajako dréha
pristaveni. To maze pti vpichovani s komplikovanymi konturami, pro
vybruSovackuvalku apod.

Jestlizeparametr " D" neni ngprogramovan, provedenastroj Odstaveni podle
kontury provedenéaz k poslednimu prichodu (pravy obrazek)

Dulezitéje, Zese pri nengprogramovani” D" sezvysilotrvani cyklu, odstraiovani
materialu pii ukon¢ovacimpriachodusevsak zmensi.

L5.5 Definicepridavkunadokonceniv X. Jeudana jako hodnotapolomeru; jestlize
neni ngprogramovan, platihodnotad..

M5.5  Definovanipiidavkunadokonceniv Z. Hodnotase programujejako hodnota
polomeéru. JestliZze chybi, piredpoklddasehodnotaO.

F55  Definovéani rychlosti posuvu pro preddokon¢ovaci priichod. Jestlize neni
ptikaz naprogramovan nebo vykazujehodnotu 0, znamenato, Zesenekona
Zadny preddokonc¢ovaci prichod.
X

TPOOE06

H55  Definicerychlosti posuvupro prichod nagisto.
JestliZze hodnotaneni naprogramovananebo vykazujevelikost 0, neprovede

sezédny prachod natisto.
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Z&kladnizpasobfunkce

Konturasevytvoii poanalyze naprogramovanékonturyav zavidosti nanéstroji. Pritom
je v pripadé potieby provede podéind operace soustruzeni, aby se vytvorila
naprogramovanakontura.

Velkeré obrabéni se provadi se stejnym pristavenim. To maze byt mensi nez
naprogramované(C).

Prﬁchodysoustruieniseprovsédéjidleobrézku:

X 2 -1 X A

"/

POSE03

e L Veda_  _ _ —_ »7 N Y

- Pojezd 1 - 2 v rychloposuvu (G00).
- Pojezd 2 - 3v G01 snaprogramovanou rychlosti posuvu (F).”
- Jestlizejenaprogramovéano D", provedesepohyb pojezdu 3 - 4 v rychloposuvu (GOO).

Jestlize"D" neni naprogramovano, provede se pohyb pojezdu 3 - 4 v GO1 podél
kontury snaprogramovanou rychlostiposuvu (F).

- Odstaveni 4 - 5v rychloposuvu (G0O0).

Jestlizejenaprogramovan preddokoncovaci prichod, CNC provedeprichod pardeliné
k profilungprogramovanourychlostiposuvu pardelinék profiluspridavkemmateriduL"
a"M" pii danérychlosti posuvu"F".

V tomto preddokon¢ovacim prichodu seodstrani zbyvajici ryhy po hrubovani.

X
& 1 - —
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Po dokoncéeni obrébéni (s anebo bez konecného prachodu) pri pevnych cyklech, je
operacevzdy ukoné¢enav pocatecnimbode.

X4 e X

v
|

TPOSED4
|
N

Upozor néni

Podminky obraboéni (rychlost posuvu, otacky vieteneatd.), véetné kompenzacepolomeru
néstroje(G41, G42) musi byt naprogramovany pred vyvolanimpevného cyklu.

V navaznosti napevny cyklusjeaktivninapodedy naprogramovanarychlost posuvu F
nebo G. Kompenzace poloméru nastroje je viak dezaktivovana (G40), atoi tehdy,
pokud bylapiedtimaktivni.

V zddenost mezi vychozimacilovymbodem(Z, X) vose X musi byt minimanétak velik&
jakoL.

V zddenost mezi vychozimacilovymbodem(R, Q) v oseZ musi byt minimalne tak velik&
jako M.

1
3

N

S mm e mmmmmm— o — oo
S |

o

NSSSNSRNNNN

TPOSE0S

JestliZze poloha néstroj jek provedeni cyklu chybnd, spusti CNC chybovéhléSeni.
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9.6 G83.PEVNY CYKLUSAXIALNIHOVRTANI A REZANI AXIALNIHO
ZAVITU

Timto cyklem|ze provadét axiani vrténi aaxialni vnitini zavity. Volba zavisi naformétu
programul.

Parametr pro rychlost senastaviNa"B=0" apro axiadni vrtanina"B>0".

Z&ladni strukturavéty zni:
Axidnivrtani G83XZIBDKHC

yos

Axidnitezéni zavitu: G83X ZI1BODK
X155 Déefinicesoutadnice X polohyvrtani. Programovani semusi provést v absolutnich
hodnotéachav aktivnimrezimu (programovani polomérunebo prameru).

Z+55  DefinicesoutadniceZ polohy vrténi. Programovani semusi provést v absolutnich
hodnotéch.

1£5.5  Definicehloubky vrtani. V ztahuje sek vychozimubodu vrtani amaproto pozitivni
hodnotu pfi vrtaniv negativnimsméru Z anaopak.

JestliZze je naprogramovanahodnota0, spusti CNC chybové hléSeni.
B5.5 Definovéani provédéného procesu

* Pti B=0 provede CNC axialni vrtani

* Pri B>0provede CNC axidlni vrtani; B ozna¢ujehloubku pristaveni

D5.5  Definicebezpetnostnivzddenogi. Oznatujevzddenost polohy nastrojepti pristaveni.
Neni-li naprogramovana, predpokladasehodnotaO.

K5 Definice trvani prodlevy na z&kladu vrtani v setinach vtetiny. Jestlize neni
naprogramovana, jeji prirazenahodnota0.

H5.5  Definice Odstaveni po jednotlivychkrocichvrtani (v GO0). Jestlize hodnotaneni
naprogramovananebo mahodnotou O, provedese Odstaveni do bodu piistaveni.
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C5.5  Définicedrahy pristaveni vZ mezi jednimkrokemvrtani adal$im (G00).

JestliZze neni naprogramovéna, predpokladdasehodnotal mm.

Z&kladni funkcekroku vrtani
1.- Rychloposuv (v G00) k bodu pristavenivevzddenosti "D" od bodu vrténi

2.- Prvnioperacevrtani. Podélndosa provedepojezd v G1 snaprogramovanou rychlosti
pristaveni presnaprogramovanékroky "D+ B".

3.-  Smyckavrténi. Opakujisenésledujici kroky aZ po dosaZeni naprogramovanécelkové

hloubky"I".
3.1.- Rychloodstaveni (G0O) piesdrahu"H" nebo aZ k bodu pristaven.
3.2.- Rychlopristaveni (G00) piesdrahu" C" vztaZzenovici piedchozimukrokuvrténi.
3.3.- Novykrok vrtani. Pohyb pojezduv G1 aZ k dal&i krokovéhloubce"B".
4.- Prodleva"K" vz&kladuvrtaniv setindchvteriny, jestlizejenaprogramovana.

5.- Rychloodstaveni (GO00) k bodu pristaveni.

Z&kladnifunkcerezanivnitinihozavitu

1.- Rychloposuv(vG00) k bodupristavenivevzddenosti D" od vychoziho boduiezani
vnitfniho zavitu..

2.-  Prvnioperaceiezénizavitu.. Podédndosaprovedepojezd po GOl aZk ngprogramované
hloubce"|

3.-  Obréaceni sméruotéceni vietene.

Jestlize jenaprogramovano K", zistanenegjprvevieteno stat. Po naprogramované
prodlevé srozbéhnesopacnymsmyslemotéceni.

4.-  Rychloodstaveni(G00) k bodu ptistaveni
Upozor néni

Podminky obrbéni (rychlost posuvu, otécky vieteneatd.) musi byt naprogramovany
pred vyvolanimpevného cyklu.

V navaznogti napevny cyklus jeaktivni napodedy naprogramovanarychlost pristaveni
Fnebo G. Kompenzace poloméru nastroje jevsak dezaktivovana(G40) atoi tehdy,

pokud pisobilapredtim.
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9.7

G84. PODELNE SOUSTRUZENI S OBLOUKOVYMI USEKY

U tohoto cyklu sengprogramovanakonturavytvé i podénymsoustruzenimveviceprichodech
stegjnéhodruhu.

K ukonéeni naprogramovanéoperacesoustruzZenilzeprovést priichod dohotoveni natisto.

Zakladni strukturaveéty zni: G84 X Z QR CDL M FH I K

X155

Z+55

Q55

R+5.5

C55

D55

X4 M

TPO8GO1

L
(z.X) I ‘

DDefinice souradnice X vychoziho bodu kontury. Programovani se musi
provést v absolutnich hodnotachav aktivnimreZimu (programovani poloméru
nebo prameru).

Definice souradniceZ vychoziho bodu kontury. Programovani semusi provést
v absolutnichhodnotéach.

Definice souradnice X koncového bodu kontury. Programovani se musi
provést v absolutnich hodnotachav aktivnimreZimu (programovani poloméru
nebo prameru).

Definice souradnice Z koncového bodu. Programovani se musi provest v
absolutnichhodnotach.

Definicepristaveni. Hodnotase programujejako pozitivnihodnotapolomeru.
VeXkery prachod soustruZeni seprovadi vestei nempristaveni. to serovna™ C"
nebo je mensi.

P¥i programovani shodnotou0 CNC spusti chybovéhlageni.
Definicebezpe¢nostni vzddenosti pro Odstaveni néstrojepo prichodul.

X Xa

TP09G02
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Pri programovéani*' D" sjinouhodnotounez 0senastroj odstavi pod ihlem45°
az dobezpecnostni vzdaenogti (levy obrazek).

U programovani z D" shodnotou 0 je draha Odstaveni stejnajako dréha
pristaveni. To maze pti vpichovani s komplikovanymi konturami, pro
vybruSovackuvalku apod.

Jestlizeparametr " D" neni ngprogramovan, provedenastroj Odstaveni podle
kontury provedenéaz k poslednimu prichodu (pravy obrazek)

Dulezitéje, Zese pri nengprogramovani” D" sezvysilotrvani cyklu, odstraiovani
materialu pii ukon¢ovacimpriachodusevsak zmensi.

L5.5 Definicepridavkunadokonceniv X. Jeudanajako hodnotapolomeéru; jestlize
neni ngprogramovan, platihodnota0.

M5.5  Definovanipiidavkunadokonceniv Z. Hodnotase programujejako hodnota
polomeéru. JestliZze chybi, piedpoklddasehodnotaO.

F55  Definovéani rychlosti posuvu pro preddokon¢ovaci priichod. Jestlize neni
ptikaz naprogramovan nebo vykazujehodnotu 0, znamenato, Zesenekona
Zadny preddokonc¢ovaci prichod.

X

TP09G05

H5.5  Definicerychlosti posuvuproprichod ncisto.

JestliZze hodnotaneni naprogramovananebo vykazujeveikost 0, neprovede
sezadny prachod nacisto

1+5.5  Definovéanivzddenosti jakohodnotapoloméruz vychozihobodu (X, Z) ke
stiedu oblouku podél osy X . Programovéni seprovédi jako krokovamiras
ohledem navychozi bod, jakou"I" pro kruhovouinterpolaci (G02, GO3).

K+5.5 Definovanivzddenosti jako hodnotapoloméru z vychozihobodu (X, Z) ke
stiedu oblouku podé osy Z. Programovani se provadi jako krokovamiras
ohledemnavychozibod, jako u"K" prokruhovouinterpolaci (G02, GO3).
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Z&kladnizpasobfunkce

Konturasevytvori poanayze naprogramovanékonturyav zavidosti nanastroji. Pritom
je v pripadé potieby provede podéind operace soustruzeni, aby se vytvorila
naprogramovanakontura.

Velkeré obrabéni se provadi se stejnym pristavenim. To miZe byt mensi nez
naprogramované(C).

Priichody soustruzeni seprovédéji dleobrazku:

X4 X4

TP08G03

- Pojezd 1 - 2 v rychloposuvu (G00).

- Pojezd 2 - 3v G01 snaprogramovanou rychlosti posuvu (F).”

- JestliZzejenaprogramovéno D", provede se pohyb pojezdu 3- 4v rychloposuvu
(G00). Jestlize" D" neni naprogramovano, provede se pohyb pojezdu 3- 4 v GO1
podél kontury snaprogramovanou rychlosti posuvu (F).

- Odstaveni 4 - 5v rychloposuvu (G0O0).

Jestlizejenaprogramovan preddokoncovaci prichod, CNC provedeprichod pardeliné
k profilunaprogramovanourychlostiposuvu pardelinék profiluspridavkemmateriduL"
a"M" pii danérychlosti posuvu"F".
V tomto preddokon¢ovacim prichodu seodstrani zbyvajici ryhy po hrubovani.

X4

TPOSG05
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Po dokoncéeni obrébéni (s anebo bez konecného prachodu) pri pevnych cyklech, je
operacevzdy ukoné¢enav pocatecnimbode.

X s

/

TP09G04

- 7

Upozor néni

Podminky obraboéni (rychlost posuvu, otacky vieteneatd.), véetné kompenzacepolomeru
néstroje(G41, G42) musi byt naprogramovany pred vyvolanimpevného cyklu.

V navaznosti napevny cyklusjeaktivninapodedy naprogramovanarychlost posuvu F
nebo G. Kompenzace poloméru nastroje je viak dezaktivovana (G40), atoi tehdy,
pokud bylapiedtimaktivni.

V zddenogt mezi vychozimacilovymbodem(R, Q) v oseX musi byt minimané tak velik&
jakoL.

V zddenost mezi vychozimacilovymbodem (Z, X) voseZ musi byt minimalné tak velik&
jako M.

Jestlize poloha néstroj jek provedeni cyklu chybnd, spusti CNC chybovéhléSeni.

Chapter: 9 Section: Page
CANNEDCYCLES TURNINGWITHARCS(G84) 39

PDF created with pdfFactory trial version www.pdffactory.com


http://www.pdffactory.com

0.8 G85. CELNE SOUSTRUZENI S OBLOUKOVYMI USEKY

U tohoto cyklu sengprogramovanakonturavytvé i podénymsoustruzenimveviceprichodech
stejnéhodruhu.

K ukonéeni naprogramovanéoperacesoustruzZenilzeprovést priichod dohotoveni natisto.

Zakladni strukturavéty zni: : G85X ZQRCDLMFHIK

X155

Z+55

Q55

R+5.5

C55

D55

[TPODHOR

Xa

o

NENSSSSSNNNNY

1N 77 S R L,

Definice soufadnice X vychoziho bodu kontury. Programovani se musi
provést v absolutnichhodnotéchav aktivnimreZimu (programovéni polomgeru
nebo prameru).

DefinicesouradniceZ v%choziho bodukontury. Programovani semusi provest
v absolutnich hodnotéach.

Definice souradnice X koncového bodu kontury. Programovani se musi
provést v absolutnich hodnotachav aktivnimrezimu (programovani polomeru
nebo prameru).

Definice soutadnice Z koncového bodu. Programovéni se musi proveést v
absolutnichhodnotach.

Definicepristaveni. Hodnotaseprogramuijejako pozitivni hodnotapolomeru.
Velkery priichod soustruzZeni seprovadi vestginémpristaveni. toserovna"C"
nebo je mensi.

P¥i programovani shodnotou0 CNC spusti chybovéhlaseni.

Definicebezpetnostni vzdalenosti k Odstaveni néstroje pojednom prachodu.

1

—_———— e —— ——

Page
40

Q2
/'
Z I — 1z
Chapter: 9 Section:
CANNEDCYCLES FACINGWITHARCS(G85)

PDF created with pdfFactory trial version www.pdffactory.com



http://www.pdffactory.com

Pri programovéani*' D" sjinouhodnotounez 0senastroj odstavi pod ihlem45°
az dobezpecnostni vzdaenogti (levy obrazek).

U programovani z D" shodnotou 0 je draha Odstaveni stejnajako dréha
pristaveni. To maze pti vpichovani s komplikovanymi konturami, pro
vybruSovackuvalku apod.

Jestlizeparametr " D" neni ngprogramovan, provedenastroj Odstaveni podle
kontury provedenéaz k poslednimu prichodu (pravy obrazek)

Dulezitéje, Zese pri nengprogramovani D" sezvysilotrvani cyklu, odstraiovani
materialu pii ukoncovacimpriachodusevsak zmens.

L5.5 Definicepridavkunadokonceniv X. Jeudana jako hodnotapolomeru; jestlize
neni ngprogramovan, platihodnota0.

M5.5  Definovanipiidavkunadokonceniv Z. Hodnotase programujejako hodnota
polomeéru. JestliZze chybi, piredpoklddasehodnotaO.

F55  Definovéni rychlosti posuvu pro preddokon¢ovaci priichod. Jestlize neni
ptikaz naprogramovan nebo vykazujehodnotu 0, znamenato, Zesenekona

Zadny preddokonc¢ovaci prichod.
X

TPOBHOB

H55  Definicerychlosti posuvupro prichod nagisto.

JestliZze hodnotaneni naprogramovananebo vykazujeveikost 0, neprovede
sezédny prachod natisto.

1+5.5  Definovéanivzddenosti jakohodnotapoloméruz vychozihobodu (X, Z) ke
stiedu oblouku podél osy X . Programovéni seprovédi jako krokovamiras
ohledemnavychozi bod, jakou"I" pro kruhovouinterpolaci (G02, GO3).

K+5.5 Definovanivzddenosti jako hodnotapoloméru z vychozihobodu (X, Z) ke
stiedu oblouku podé osy Z. Programovani se provadi jako krokovamiras
ohledemnavychozibod, jako u"K" prokruhovouinterpolaci (G02, GO3).
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Z&kladnizpasobfunkce

Konturasevytvori poanayze naprogramovanékonturyav zavidosti nanastroji. Pritom
je v pripadé potieby provede podéind operace soustruzeni, aby se vytvorila
naprogramovanakontura.

Velkeré obrabéni se provadi se stejnym pristavenim. To miZe byt mensi nez
naprogramované(C).
Prichody soustruzeni seprovédéji dleobrazku:

X 2’<T5*’1 X

'09HO03

- Pojezd 1 -

—_ 7

2 vrychloposuvu (G00).

- Pojezd 2 - 3v GO1 snaprogramovanou rychlosti posuvu (F).”
- Jestlizejenaprogramovéano D", provedesepohyb pojezdu 3 - 4 v rychloposuvu (GOO).

Jestlize"D" neni naprogramovano, provede se pohyb pojezdu 3 - 4 v GO1 podél
kontury snaprogramovanou rychlostiposuvu (F).

- Odstaveni 4 - 5v rychloposuvu (G0O0).
Jestlizejenaprogramovan preddokoncovaci prichod, CNC provedeprichod pardeliné

k profilungprogramovanourychlostiposuvu pardelinék profiluspridavkemmateriduL"
a"M" pii danérychlosti posuvu"F".

V tomto preddokon¢ovacim prichodu seodstrani zbyvajici ryhy po hrubovani.

X

TPOSHO6
'
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Po dokoncéeni obrébéni (s anebo bez konecného prachodu) pri pevnych cyklech, je
operacevzdy ukoné¢enav pocatecnimbode.

X4 7 X

AN

L N

TPO9HO4

Upozor néni

Podminky obrabéni (rychlost posuvu, otacky vieteneatd.), véetné kompenzacepolomeru
néstroje(G41, G42) musi byt naprogramovany pred vyvolanimpevného cyklu.

V navaznosti napevny cyklusjeaktivninapodedy naprogramovanarychlost posuvu F
nebo G. Kompenzace poloméru nastroje je viak dezaktivovana (G40), atoi tehdy,

pokud bylapiedtimaktivni.
V zddenogt mezi vychozimacilovymbodem(R, Q) v oseX musi byt minimané tak velik&
jakoL.
V zddenost mezi vychozimacilovymbodem (Z, X) voseZ musi byt minimalné tak velik&
jako M.
Xa //
117 |_(
I I I |
A
>L oo |
oo
| | 1
oo
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TRIRE
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Jestlize poloha néstroj jek provedeni cyklu chybnd, spusti CNC chybovéhléSeni.
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0.9 G86. REZANI PARALELNICH ZAVITU

Timto cyklemlze provadét axidlni vrtani aaxidlni vnitini zavity. Volba zavisi naformatu
programul.

Formét programovani zni: GB6 X ZQRKIBEDL CJAW
x4

i

X155

Z+55

Q155

R+5.5

K+5.5

1+5.5

B+5.5

A

RS

Definicesouradnice X vychoziho bodu zavitu. Programovanisemusi provest
v absolutnichhodnotachav aktivnimrezimu (programovani polomeru nebo

prameru).
DefinicesouradniceZ vychoziho bodu zavitu. Programovéni semusi provést
v absolutnich hodnotéach.

Definicesouradnice X koncového boduzévitu. Programovani semusi provest
v absolutnichhodnotachav aktivnimrezimu (programovani polomeru nebo

prameru).
DefinicesouradniceZ koncového bodu zavitu. Programovéani semusi provést
v absolutnich hodnotéach.

Volitelne, Pouzivasesparametrem"W" pro opravu zavitu. Definujesouradnici
Z bodu zévituodkud budemeien. V étSinou jejimbod uprosied zavitu.

Definicevy3ky zavitu. Hodnotaje pozitivni hodnotou poloméru pro vngjsi
zévity anegativni hodnotoupoloméru provnitini zavity. o
Jestlize jenaprogramovanahodnotaO, spusti CNC chybovehlaseni.

Definovani pristavenijednotlivychprichodi. Hodnotajenaprogramovana
jako pozitivni hodnotapolomgru.
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* P¥i pozitivni hodnoté zavisi hloubkavpichu ujednotlivych prichodi nacide
pridudného prachodu

Tak hloubkavpichuvoseX jevzdy:
B, BV2, BY3, B4, ....BVn

* U negativni hodnoty vykazuje hloubka vpichu vZdy stejnou hodnotou
naprogramovanouparametrem”B".

Tak jehloubkavpichuv osejevzdy:
B,2B, 3B, 4B, ..... nB
* P¥i hodnoté 0 spusti CNC chybovéhléSeni.
E+5.5 Jepodobny parameteru”B". _ _ )
I ndiikujeminimalni hodnotuhloubky vpichu, kdyZjeparametrB" naprogramovean
spozitivni hodnotoul.
Pokud neni naprogramovan, jemu piifazenahodnotaO.

D+5.5 Definice bezpecnostni vzdalenosti v X avzdalenosti vychoziho bodu pro
pohyb ptistaveni. Hodnota seprogramujejako hodnotapolomerul.

Po kazdém priichodu se nastroj vraci do tohoto bodu " D", aby sedodrzela
vzdaenost od ngprogramovaného Useku.

P¥i pozitivni hodnot¢ se provedeOdstaveni srohovymzaoblenim (G05), pri
negativni hodnot srohovymzpozdénim(GO07).

Neni-li naprogramovana, predpokladasehodnota0,

L+5.5  Definice zakoncovaciho priichodu. Hodnota seprogramujejako hodnota
polomeru. Neni-li ngprogramovana, predpokladasehodnotal.

* Jestlizejenaprogramovano 0, zopakujesepredchazejic priichod.

* Jestlizenaprogramovanapozitivni hodnota, provede sekoncovy prachod
sesteinymuhlemnastaveni” A" jako v ostatnich priachodech.

TP09I038

L>0 L<0
* Jedtlizejengprogramova ativni hodnota, provede sekoncovy prichod
ZEjeneprogramovananeg p
sradidnimpristavenim
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C55 Definicestoupani zavitu. Pravotocivénebolevotocivézavit Oxgsoudeﬁnovény

stanovenimsmyslu ot&teni vietenepomoci M03 nebo M

Jestlizejenaprogramovano 0, vydaCNC chybovehlaseni.
JestliZze neni naprogramovéna, predpokladdasehodnotal mm.

J5.5 Definicevybehu zavitu, tj. vzdaenosti z cilovéhobodu (R, Q), ukterého zagina

Odstaveni nastrojev oseZ.

Neni-li naprogramovana, predpokladasehodnota0.

A+55  Definice Uhlu vpichovani nastroje. Uhel se vztahujek ose X: Jestlize neni

naprogramovana, pfedpoklédésehodnota30°

i

Pti A=0seprovedevpichradidng.

Jestlize hodnota parametru "A" odpovida dhlu hrotu, provede se vpich
paraleiné k boku néstroje.

Jestlize"A" je naprogramovano s negativni hodnotou, provede se vpich
stidavé jednimadruhymbokemnaéstroje.

W+55 Volitené. Jezévidénaparametru"K".
Pokud parametr "K" nebyl definovan, indikujethlovou pozici vietene, v zavidosti na
poc¢a¢nimboduzavitu. Diky tomujemoZno délat vicendsobnézavity.
Nésledujici piiklad ukazujejak sedelatrojnasobny zavit. Jenutno naprogramovet
3pevnécyklytezani zavitt se tginymi hodnotami mimo parametru™W".
G866 XZQRKIBEDLCJAWO
G866 XZQRKIBEDLCJAWI120
G866 XZQRKIBEDL CJAW240
Pokud je"K" definovano,pak je cyklus poravou zavitu. Indikuje Uhlovou pozici
vietenevzhledemk mérenému bodu zavitu.
XA
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Z&kladnizpasobfunkce

X A
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1.- Rychloposuv (v G00) k bodu pistaveniv bezpecnostni vzdadenosti D" od vychoziho
bodu(Z, X).

2.- Smyckaiezani zavitu. Nadedujici kroky seopakuji az po dosazeni naprogramované
celkovéhloubky" " bez pridavku nadokonceni"L".

2.1.- Rychloposuv (G00) ptesnaprogramovanouhloubku vpichu.

Pohyb pojezdu se provedesuhlemvpichu (A) piislusného néstroje.

2.2.- Rezénizavituvnaprogramovanémusekuaz povybsh"J'. Pritezéni zavitu neleze
modifikovat ani rychlost posuvu " F" ani otacky vietene" S pomoci prislusnéno
interakénihotlacitka. Obeé hodnotyjsou fixovany na100%,

2.3.- Rychloodstaveni (G00) k vychozimu bodu.

3.- Hlazenizavitu. Rychloposuv (GOO) k ngprogramovanésouiadnici hloubky " T".

Tento pohyb pojezdu se provede radiainé nebo pod Uhlem vpichu"A" v souladu se
znameénkemparametru"L".

4.- Rezéni z&vituv naprogramovanémuseku véetné vybehu " J'.
Prirezani zavitu nelezemodifikovat anirychlost posuvu'"F* ani ot&ky vietene" S' pomoci
prisludnéhointerak¢nihotlagitka. Obe¢ hodnoty jsou fixovany na100%,

5.- Rychloodstaveni (G00) k bodu pristaveni.

Upozor néni

Podminky obrbéni (rychlost posuvu, ot&cky vieteneatd.) musi byt naprogramovany
pred vyvolanimpevného cyklu.

V navaznogti napevny cyklus jeaktivni napodedy naprogramovanarychlost pristaveni
Fnebo G. Kompenzace poloméru nastroje jevsak dezaktivovana(G40) atoi tehdy,

pokud pisobilapredtim.
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0.10 G87. CELNI REZANI ZAVITU

Timto cyklemlzeprovédét ¢elni fezani vnéjSichavnitinichzavita pii konstantnimstoupani.

Formét programovani zni: GB7XZQRKIBEDLCJAW

XA

'IVPOBJr

X155

Z+55

Q55

R+5.5
K+5.5

1+5.5

B+5.5

D
o

¥ (R.Q) °

-

\ -~
(2%)_ 4~

-
o N
____________ — A —7
L —wB g
I

_-——

Definicesouradnice X vychoziho bodu zévitu. Programovani semusi provést
v absolutnichhodnotéchav aktivnimreZimu (programovani polomeru nebo

prameru).

DefinicesouradniceZ vychoziho bodu zavitu. Programovéni semusi provést
v absolutnichhodnotéach.

Definicesouradnice X cilového bodu zavitu. Programovéni semusi provést
v absolutnichhodnotéchav aktivnimreZimu (programovani polomeru nebo

prameru).
DefinicesoutadniceZ cilového bodu zavitu.

Volitelne. Pouzivasesparametrem"W" pro opravu zavitu. Definujesouradnici
Z bodu zavituodkud budeméien. V étSinou jejimbod uprosied zavitu.

Definicevy3ky zavitu. Hodnotajepozitivni hodnotou polomeéru pro vnéjsi
zavity anegativni hodnotou poloméru provnitini zavity.

JestliZze je naprogramovanahodnota0, spusti CNC chybové hléSeni.

Definicepristaveni jednotlivych priichodi. Hodnotajenaprogramovanajako
pozitivni hodnotapolomeru.

* P¥i pozitivni hodnoté zavisi hloubkavpichu ujednotlivych prichodi nacide
pridudného priichodu.

Tak hloubkavpichuvoseX jevzdy:
B, BV2, BY3, BV4, ....BYn
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* U negativni hodnoty vykazuje hloubka vpichu vZdy stejnou hodnotou
naprogramovanouparametrem”B".

Tak jehloubkavpichuv osejevzdy:

B,2B, 3B,4B, .....nB

* P¥i hodnoté 0 spusti CNC chybovéhléSeni.

E+5.5 Jepodobnyparameteru”B". _ _ )
I ndikujeminimalni hodnotuhloubky vpichu, kdyZjeparametrB" naprogramovean
spozitivni hodnotoul.
Pokud neni naprogramovan, jemu piifazenahodnotaO.

D+5.5 Definice bezpetnostni vzdaenosti v X avzddenosti vychoziho bodu pro
pohyb ptistaveni. Hodnota seprogramujejako hodnotapolomerul.

Po kazdém priichodu se nastroj vraci do tohoto bodu " D", aby sedodrzela
vzdaenost od ngprogramovaného Useku.

P¥i pozitivni hodnot¢ se provedeOdstaveni srohovymzaoblenim (G05), pri
negativni hodnot srohovymzpozdénim(GO7).

Neni-li naprogramovana, predpokladasehodnota0,
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L+55

C55

J5.5

A+55

Definice zakoncovaciho priichodu. Hodnota seprogramujejako hodnota
polomeéru. Neni-li ngprogramovana, predpokladasehodnotaO.

* Jestlizejenaprogramovano 0, zopakujesepredchazejic prichod.

* Jedtlizenaprogramovanapozitivni hodnota, provede sekoncovy prichod
sestejnymuhlemnastaveni” A" jako v ostatnich prichodech.

* Jestlizejengprogramovananegativni hodnota, provedesekoncovy priicchod
sradidnimpristavenim

Definicestoupani zavitu. P(a\/otoéivéneboIgvotoéivézéviMsou definovany
stanovenimsmyslu ot&ceni vietenepomoci M03 nebo M04.

Jestlizejenaprogramovano 0, vydaCNC chybovéhléaSeni.
JestliZze neni naprogramovéna, predpokladasehodnotal mm.

Definicevybe¢hu zavitu, tj. vzddenosti z cilovéhobodu (R, Q), ukterého zatina
Odstaveni nastrojev oseZ.

Neni-li naprogramovana, predpokladasehodnota0.

Definice thlu vpichovéni nastroje. Uhel se vztahuje k ose X: Jestlize neni
naprogramovana, predpokladasehodnota30°.

TP09104

Pti A=0seprovedevpichradidng.

JestliZze hodnota parametru "A" odpovida dhlu hrotu, provede se vpich
paraleiné k boku néstroje.

Jestlize"A" je naprogramovano s negativni hodnotou, provede se vpich
stiidavé jednimadruhymbokemnaéstroje.
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W+55 Volitené. Jezévidénaparametru"K".

XA

Pokud parametr K" nebyl definovan, indikujethlovou pozici vietene, v zavidogti na
poc¢a¢nimboduzavitu. Diky tomujemoZno délat vicendsobnézavity.

Néadedujici piiklad ukazujejak sedélatrojnasobny zavit. Jenutno naprogramovat

,,,,,

G86XZQRKIBEDLCJAWO
G86XZQRKIBEDLCJAWI120
G86XZQRKIBEDL CJAW240

Pokud je"K" definovano,pak je cyklus poravou zavitu. Indikuje Uhlovou pozici
viretenevzhledem k métenému bodu zavitu. position corresponding to thethread
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Zakladnifunkce x4

1.-

2.-

S.-

|

Rychloposuv (v G00) k bodu pristaveniv bezpecnostni vzddenosti "D" od vychoziho
bodu(Z, X).

Smyckarezani zavitu. Nadedujici kroky seopakuji aZ po dosazeni naprogramované
celkovéhloubky"I" bez pridavku nadokonceni"L".

2.1.- Rychloposuv (G00) presnaprogramovanouhloubkuvpichu.

Pohyb pojezdu se provedesuhlemvpichu (A) piislusného néstroje.

2.2.- Rezénizavituv naprogramovanémusekuaz povybsh"J'. Pritezéni zavitu neleze
modifikovat ani rychlost posuvu " F' ani otacky vietene" S pomoci prislusnéno
interakénihotlacitka. Obe hodnotyjsou fixovany na100%,

2.3.- Rychloodstaveni (G00) k vychozimu bodu.

Hlazeni zavitu. Rychloposuv (G00) k naprogramovanésouiadnici hloubky " T".

Tento pohyb pojezdu se provede radiainé nebo pod Uhlem vpichu"A" v souladu se
znameénkemparametru"L".

Rezéni zavituv naprogramovanémuseku véetné vybehu " J'.
Prirezani zavitu nelezemodifikovat anirychlost posuvu'F* ani ot&cky vietene" S' pomoci
prisludnéhointerak¢nihotlagitka. Obe¢ hodnoty jsou fixovany na100%,

Rychloodstaveni (GOO) k bodu pristaveni.

Upozor néni

Podminky obrbéni (rychlost posuvu, ot&cky vieteneatd.) musi byt naprogramovany
pred vyvolanimpevného cyklu.

V navaznogti napevny cyklus jeaktivni napodedy naprogramovanarychlost pristaveni
Fnebo G. Kompenzace poloméru nastroje jevsak dezaktivovana(G40) atoi tehdy,
pokud pisobilapredtim.
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9.11 G88. DRAZKOVE VPICHOVANI V OSE X

Tento cyklem vyvolavytvoreni radidlnich vpichi podél osy X pii dodrzeni stejné dréhy
pojezdu vjednotlivychvpiSich sestegjnou nebo mensi drahou pojezdu.

Zakladni strukturaveéty zni: GB8XZQRCDK

Il

(R.Q)

TPOSKO1

X+5.5 Définicesouradnice X vychoziho bodudraZek. Programovani semusi provést
v absolutnichhodnotéchav aktivnimreZimu (programovani polomeru nebo

prameru).

Z+55  DéfinicesouradniceZ vychoziho bodu drézek. Programovani semusi provést
v absolutnichhodnotéach.

Q5.5 Definicesouradnice X cilového bodudrézek. Programovani semusi provést
v absolutnichhodnotéchav aktivnimreZimu (programovani polomeru nebo

prameru).

R+5.5 DefinicesouradniceZ cilového bodudrazek. Programovani semusi provést
v absolutnichhodnotéach.

C5.5  Definovanidrahy pojezdu.
JedtliZzeneni naprogramovana, vychézi CNCz Sirky osti )NOSEW) zvoleného
nastroje. Pri naprogramovani hodnoty 0 CNC vydachybové hléseni.

D5.5  Definicebezpetnogtnivzddenosti pro Odstaveninastrojepo jednomprachodu.
Hodnotase programujejako pozitivnihodnotapolomgéru.
Neni-li naprogramovana, predpokladasehodnota0.

K5 Definicetrvani prodlevy po vpichuaZz po Odstaveniv setinachvteriny

Neni-li naprogramovana, predpokladasehodnota0.
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Z&kladnizpasobfunkce

Operacedrézkoveého vpichovéani se provédi skonstantnim posuvemmaximalni Sicky
ogi"C".

Prichody seprovédgji takto:

* V pichseprovedenaprogramovanou rychlosti piistaveni (F).

* Odstaveni apojezd k dalSimu bodu vpichu se provederychloposuvem (G00).
Nakonec nastroje provede pojezd vZdy k bodu, ve kterébyl cyklusvyvoléan.

Upozor néni

Podminky obrbéni (rychlost posuvu, otécky vieteneatd.) musi byt naprogramovany
pred vyvolanimpevného cyklu.

V navaznogti napevny cyklus jeaktivni napodedy naprogramovanarychlost pristaveni
Fnebo G. Kompenzace poloméru nastroje jevsak dezaktivovana(G40) atoi tehdy,
pokud pisobilapredtim.

Nastroj musiv X byt umisténvevzdaenosti od obrobku, kterajeminiméné hodnotou
naprogramovanou parametrem' D" (bezpednostnivzddenost).

Jestlizehloubkadrazky jenaprogramovanajako 0, CNC vydachybovéhléSeni.
Jestlizejesirkadrézky mensi nez ostii ndstroje (NOSEW), vydaCN C chyboveé hléSeni.
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9.12 G89. ZAPICHOVANI V OSE z

Tento cyklem vyvolavytvoreni radidlnich vpichi podél osy X pii dodrzeni stejné dréhy
pojezdu vjednotlivychvpiSich sestegjnou nebo mensi drahou pojezdul.

Zakladni strukturaveéty zni: GB9IXZQRCDK

Xa

\RRSSNNNN

mpoaMo1
AN\
N\

X+5.5 Définicesouradnice X vychoziho bodudréZek. Programovani semusi provést
v absolutnichhodnotéchav aktivnimreZimu (programovani polomeru nebo

prameru).

Z+55  DéfinicesouradniceZ vychoziho bodu dréZzek. Programovani semusi provést
v absolutnichhodnotéach.

Q5.5 Definicesouradnice X cilového bodudrézek. Programovani semusi provést
v absolutnichhodnotéchav aktivnimreZimu (programovani polomeru nebo

prameru).

R+5.5 DefinicesouradniceZ cilového bodudrazek. Programovani semusi provést
vabsolutnichhodnotéach

C5.5  Definovanidrahy pojezdu.

JedtliZzeneni naprogramovana, vychézi CNCz Sirky ostii (NOSEW) zvoleného
néstroje. Pii naprogramovani hodnoty 0 CNC vydachybovéhlaseni.

D5.5  Definicebezpetnogtnivzddenosti pro Odstaveninastrojepo jednomprachodu.
Hodnotase programujejako pozitivnihodnotapolomgru.

Neni-li naprogramovana, predpokladasehodnota0.
K5 Definicetrvani prodlevy po vpichuaZz po Odstaveniv setinachvteriny

Neni-li naprogramovana, predpokladasehodnota0.
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Z&kladnizpasobfunkce

Operacedrézkoveého vpichovéani se provédi skonstantnim posuvemmaximalni Sicky
ogi"C".

Prichody seprovédgji takto:

* V pichseprovedenaprogramovanou rychlosti piistaveni (F).

* Odstaveni apojezd k dalSimu bodu vpichu se provederychloposuvem (G00).
Nakonec nastroje provede pojezd vZdy k bodu, ve kterébyl cyklusvyvoléan.

Upozor néni

Podminky obrbéni (rychlost posuvu, otécky vieteneatd.) musi byt naprogramovany
pred vyvolanimpevného cyklu.

V navaznogti napevny cyklus jeaktivni napodedy naprogramovanarychlost pristaveni
Fnebo G. Kompenzace poloméru nastroje jevsak dezaktivovana(G40) atoi tehdy,
pokud pisobilapredtim.

Nastroj musiv X byt umisténvevzdaenosti od obrobku, kterajeminiméné hodnotou
naprogramovanou parametrem' D" (bezpednostnivzddenost).

Jestlizehloubkadrazky jenaprogramovanajako 0, CNC vydachybovéhléSeni.
Jestlizejesirkadrézky mensi nez ostii ndstroje (NOSEW), vydaCN C chyboveé hléSeni.
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9.13 G60. AXIALNI VRTANI/AXIALNI REZANI ZAVITU

Tento cyklusjedostupny, pokud stroj manéstroj svlastnim pohonem.

K vrténidér nebo k fezani vnitrnich zavita sevieteno zastavi nastroj seuvededo pohybu. Proto
jemoznéobrabeni nakazdémmisté obrobku.

MPOSNO|

. e———— H_ ~ — rychlost posuvupod F
—— - —— rychlost posuvupri
GO0

Z&ladni strukturavéty zni:
Axidnivrtani: G60XZIB QAJDKHCS

yos

Axidnitezéni zaviti: G60XZIBO QAJDS

X+5.5  Definicesouradnice X, nakterécyklusprobiha. Programovani semusi provést v
absolutnich hodnotach av aktivnim druhu meteni jako hodnota poloméru nebo
pramgeru.

Z+55  Definice souradnice Z nakteré cyklus probih& Programovani se musi provést v
absolutnichhodnotéch.

1£5.5  Definicehloubky vrtani.V ztahuje sek vychozimubodu (X, Z). Musi byt pozitivni
hodnotu, jestlizesevrtani aiezani zavitu provadiv negativnimsmeéru Z anaopak.
JestliZze jenaprogramovanahodnota0, spusti CNC chybové hléSeni.

B5.5 Definovéani provédéného procesu
* B=0tezani vnitiniho zévitu
* B>0vrtani; B oznatujehloubku pristaveni

Q15.5  Definovéni prvni ihlovépolohy k orientovéni vietenpro prvni procesvrtaniarezani

vnitiniho zavitu.
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A+55

J4

D5.5

K5

H5.5

C55

St5.5

Definovéni Uhlové vzdaenosti mezi dvéma po sobé nasledujicimi procesy.
Programovani vestupnich, pozitivni pii pribéhu proti sméru otateni hodinovych
rucicek.

Definovani poctuvrta véetné prvnihovrtu.

Pt ngprogramovani 0 CNC spusti pirislusnéchybové hlaSeni.

Definicebezpetnostni vzdalenosti podél osy Z avzdaenosti bodu pristaveni mezi
néstrojemaobrobkempo najetivychoziho bodu (X, Z). Neni-li naprogramovana,
predpokladase hodnotaO.

Definicetrvaniprodlevy nazékladuvrtani vsstindchvteriny. Neni-li ngorogramovana,
predpokladase hodnota.

PFi fezani vnitinich zavita je tento parametr ignorovan, takZze ho neni treba
programovd.

Definice drahy rychloodstaveni (v GOO) podél osy Z po jednotlivych procesech
vrtani. Jestlize hodnotaneni naprogramovananebo mahodnotou 0, provede se
névrat dobodu pristaveni.

Pri fezéni vnitinich zavita je tento parametr ignorovan, takZe ho neni tieba
programovt.

Definicedréhy rychlopristaveni pro jednotlivavrtani adalSim (G000).
Jestlizeneni naprogramovana, predpokladasedréhal mm.

PFi fezani vnitinich zavita je tento parametr ignorovan, takZze ho neni treba
programovd.

Oté&ckyasmyd ot&eni (znaménko) néstrojesvlastnim pohonem.

Z&kladni procesy vrtani

1.- Rychloposuv k bodu pristavenivevzdaenogti"D" od prvniho bodu vrtani.

2.-  Zapnuti pohonunastrojepomoci CNC sotatkami asmyslemotasenidleparametru
"S'.

3.- Orientacevietenenauhlovoupolohudie"Q". jakmilesepolohy doséhne, vieteno
goji.

4.-  Prvnivrtani. Osavrtani vykonavapojezd pod GO1 do naprogramované hloubky
krokovémiry"D+B".

5.-  Cyklusvrtéani. Opakuji senédedujici kroky aZ po dosazeni zakladu vrtani (1):
5.1.- Rychloodstaveni (G00) navzddenost"H" neboaZ k bodu pristaveni.
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5.2.- Rychlopristaveni(G00) navzdaenost " C" nebo do nejbliz& pozicevrtani.
5.3.- Dasiprocesvrtani nahloubku krokovémiry (B).

6.- Prodleva"K" vz&kladuvrtaniv setindchvteriny, jestlizejenaprogramovana.

7.-  Rychloodstaveni(G00) k bodu piistaveni.

8.- Podlehodnoty"J' (pocet vrtit)

8.1.- Natocenivietenedodal polohyvrtani. Uhlovykrok "A":
8.2.- Opakovani kroki 4,5,6a7.

9.-  Odpojeni pohonunastroje.

Z&kladnifunkcerezanivnitinihozavitu

1.- Rychloposuv(vG00) k bodupristaveni vevzdaenogti D" odvychoziho bodutezani
vnitfniho zavitu..

2.-  Zapnutiohonunastrojepomoci CNCsotackami asmyd ot&eni dleparametru”S®.

3.-  Orientacevietenenauhlovou polohudle"Q". Jakmilesepolohy dosahne, vieteno
goji.

4.-  Pohybazk zakladuvrtani”I". MFO, SSO, zastaveni posuvuazastaveni cyklujsou
nelinné.

5.-  Obréceni sméruotéceni vietene.
6.- Rychloodstaveni(G00) k bodu piistaven.
7.-  Podlehodnoty"J' (pocet vrténi)

7.1.- Natocenivietenedodal polohyvrtani. Uhlovykrok " A":
7.2.- Opakovanikroku 4,5,6a7.

8.-  Odpojenipolohounéstroje.

Dalg Gdaje

Podminky obrabéni (rychlost posuvu, ot&eky vietene atd.) musi byt naprogramovany pred
vyvolanimpevného cyklu.

Po ukonéeni cyklu program pokracuje pii novém vyvoléani cyklu srychlosti posuvu pired
vyvolanim cyklu F a s prisusnymi funkcemi G. Jen kompenzace poloméru rezéni je pak
nelicinng; program probih&ddalepod G40.
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9.14 G61. RADIALNI VRTANI/RADIALNI REZANIi ZAVITU
Tento cyklusjedostupny, pokud stroj manéastroj svlastnim pohonem.

K vrténidér nebo k fezani vnitinich zavita sevieteno zastavi nastroj seuved do pohybu. Proto
jemoznéobrabeni nakazdémmisté obrobku.

,,,,,,

Parametr profezani vnitiniho zavitu senastavina"B=0" aproaxidni vrtanina"B>0".

!
M oy
rychlost posuvupodF — I B 1§ H |
rychlost posuvupti _ _ | CI N
G00 : : . N I
IR ! !
N Sl
! B Tt
I . AN
N «|
“ U oy o Yel
=0
=45
=4
—|— »7Z
Z&ladni strukturavéty zni:
Vrtani: G6lXZIB QAJDKHCS
Rezéni zavitu: G61XZIBO QAJDS

X+5.5  Definicesouiadnice X, nakterécyklusprobiha. Programovani semusi provést v
absolutnich hodnotéch av aktivnim druhu méteni jako hodnota poloméru nebo
pramgeru.

Z+55  Definice souradnice Z nakteré cyklus probih& Programovani se musi provést v
absolutnichhodnotéch.

1£5.5  Definicehloubky vrtani.V ztahuje sek vychozimubodu (X, Z). Musi byt pozitivni
hodnotu, jestlizesevrtani aiezani zavitu provadiv negativnimsmeéru Z anaopak.

JestliZze je naprogramovanahodnota0, spusti CNC chybové hléSeni.
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B5.5

Q55

A+55

J4

D5.5

K5

H5.5

C55

St5.5

Definovéni prvniho procesu
* B=0: vrténi zavitu
* B>0: vrtani, B oznatujepristaveni

Definovani prvni thlovépolohy k orientovani vietenpro prvni procesvrtaniarezani
vnitiniho zavitu.

Definovéni dhlové vzdaenosti mezi dvéma po sobé nasedujicimi procesy.
Programovani vestupnich, pozitivni pii pribéhu proti sméru otateni hodinovych
rucicek.

Definovani poctuvrta véetné prvnihovrtu.

Pt ngprogramovani 0 CNC spusti piislusnéchybové hlaSeni.

Definice bezpecnostni vzdalenosti podél osy X avzdaenosti bodu pristaveni mezi
néstrojemaobrobkem po najeti vychoziho bodu (Z, X) neni-li naprogramovana,
predpokladase hodnota.

Definicetrvaniprodlevy nazékladuvrtani v satindchvteriny. Neni-li ngorogramovana,
predpokladase hodnota.

PFi fezani vnitinich zavita je tento parametr ignorovan, takZze ho neni treba
programovd.

Definice drahy rychloodstaveni (v GO0) podél osy X po jednotlivych procesech
vrtani. Jestlize hodnotaneni naprogramovananebo mahodnotou O, provede se
névrat dobodu pristaveni.

PFi fezani vnitinich zavita je tento parametr ignorovan, takze ho neni treba
programovd.

Definicedrahy rychlopristaveni projednotlivavrtani.
Jestlizeneni naprogramovana, predpokladasedréhal mm.

PFi fezani vnitinich zavita je tento parametr ignorovan, takze ho neni treba
programovd.

Oté&ckyasmyd ot&eni (znaménko) néstrojesvlastnim pohonem.
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Z&kladni procesy vrtani

1.- Rychloposuv k bodu ptistaveni vevzdaenogi " D" od prvniho bodu vrtani.

2.-  Zapnuti pohonunastrojepomoci CNC sotatkami asmyslemotacenidleparametru
"S'.

3.- Orientacevietenenauhlovoupolohudie"Q". jakmilesepolohy doséhne, vieteno
goji.

4.-  Prvnivrtani. Osavrtani vykonavapojezd pod GO1 do naprogramované hloubky
krokovémiry"D+B".

5-  Cyklusvrténi. Opakuji senédedujici kroky az po dosazeni zakladu vrtani (1):
5.1 Rychloodstaveni (GOO) navzdalenost "H" nebo aZ k bodu pristaven.
5.2 Rychlopristaveni (GO0) navzdalenost " C" nebo do ngjbliZsi pozicevrténi.
5.3 Dasi procesvrtani nahloubku krokovemiry (B).
6.- Prodleva"K"vza&kladuvrtaniv setinachvtetiny, jestlizejenaprogramovana.
7.-  Rychloodstaveni (G00) k bodu pristaveni.
8.- Podlehodnoty"J' (pocet vrtit)
8.1 Natoceni vietenedo dal&i polohy vrtani. Uhlovy krok "A":
8.2 Opakovéni krokti 4, 5,6 a7.
9.-  Odpojeni pohonu néstroje.

Z&kladnifunkcerezanivnitinihozavitu

1.- Rychloposuv(vGO00) k bodupiistavenivevzdaenosti D" odvychoziho bodutezani
vnitfniho zavitu..

2.-  Zapnutipohonunastrojepomoci CNCsot&kami asmyd ot&enidleparametru”S'.

3.- Orientacevietenenauhlovoupolohudle"Q". Jakmilesepolohy doséhne, vieteno
goji.

4.-  Pohybazk zakladuvrtani"l". MFO, SSO, zastaveni posuvuazastaveni cyklujsou
nelinné.

5.-  Obréaceni sméruotéceni vietene.

Page
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6.- Rychloodstaveni(G00) k bodu piistaveni.

7.-  Podlehodnoty"J' (pocet vrtani
7.1 Natogeni vietenedo da&i polohy vrtani. Uhlovy krok "A":
7.2 Opakovani kroka 4, 5,6 a7.

8.-  Odpojenipolohounéstroje

Dalsi udaje
Podminky obrabeéni (rychlost posuvu, ot&cky vieteneatd.) musi byt naprogramovény pired
vyvolanimpevného cyklu.

Po ukonéeni cyklu programpokracuje pii novémvyvolani cyklu srychlosti posuvu pied
vyvolanimcyklu Faspridusnymi funkcemi G. Jenkompenzace polomérutezani je pak
nelicinng; program probih&ddalepod G40.
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9.15 G62. CYKLUS FREZOVANI PODELNEHO ZAREZU

Tento cyklusjedostupny, pokud stroj manéstroj svlastnim pohonem.

K frézovani podéinych z&rezti sevieteno zastavi anastroj seuvededo pohybu. Protojemozné
obrabéni nakazdémmisté obrobku.

MPOSNO3

XA

%j_ .

Z&ladni strukturavéty zni: G62XZLIQAJDFS

X155

Definicesouradnice X, nakterécyklusprobih& Programovani semusi proveést v
absolutnich hodnotéch av aktivnim druhu méteni jako hodnota polomeéru nebo
prameru.

Z+55  Definice souradnice Z nakteré cyklusprobih& Programovani se musi provést v
absolutnichhodnotach.

1+5.5  Definicedélky zarezu. V ztahuje sek vychozimu bodu (X, Z). Musi byt pozitivni
hodnotu, jestlize frézovani podéinych zarezt se provadi v negativnimsméru Z a
naopak (v hornimpiikladé "L (+)").

JestliZze je naprogramovanahodnota0, spusti CNC chybové hléSeni.

Q+5.5  Definovéani prvni thlové polohy k orientovéani vieten pro prvni procesfrézovani
drazky.

A+5.5  Definovéni thlové vzdaenosti mezi dvéma po sobé nasledujicimi procesy.
Programovani vestupnich, pozitivni pii priabéhu proti sméru ot&eni hodinovych
rucicek.

J4 Definovani poctuvrtt véetné prvni drézky.

P¥i naprogramovani 0 CN C spusti prislusnépohybové hlaseni.

D5.5 Definovéani bezpecnostni vzdélenosti (jako hodnota poloméru) podé osy X a
vzdalenosti bodu piistaveni mezi nastrojemaobrobkem po ngjeti zvychoziho bodu
(Z, X). Neni-li naprogramovéano, pouzije CNChodnotu O.
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F5.5 Definovéani rychlogti posuvu pii frézovéni zareza.

St55  Ot&kyasmyd otaseni (znaménko) nastroje svlastnimpohonem.

Z&kladni procesy

1.- Rychloposuv k bezpecnostnimu vevzdaenosti "D" od prvniho polohy frézovéani
drazky.

2.-  Zapnutipohonunastrojepomoci CNCsot&kami asmyd ot&enidleparametru”S'.

3.- Orientacevietenenauhlovou polohudle"Q". Jakmilesepolohy dosahne, vieteno
goji.

4.-  Frézovéanidrézkyvtéchtokrocich:

4
7 3A \ 2!
2
3
2 . »Z
é %

4.1- Pristavenirychlosti pristaveni sanovenou pred vyvolanimcyklu.

4.2- Frézovani drazky provedenim pojezdu osy Z s naprogamovanou rychlosti
posuvu"F".

4.3- Rychloodstaveni k referen¢nimu bodul.
4.4- Rychloodstaveni dovychoziho bodu.
5.-  Podlehodnoty"J' (pocet drazek)
5.1- Natogeni vietenedo dal& polohy drézky. Uhlovykrok A",
5.2- Opakovani kroku 4.
6.-  Odpojeni pohonunastroje.

Dalsi udaje
Podminky obrabeéni (rychlost posuvu, ot&cky vieteneatd.) musi byt naprogramovény pired
vyvolanimpevného cyklu.

Po ukonéeni cyklu programpokracuje pii novémvyvolani cyklu srychlosti posuvu pied
vyvolanimcyklu Faspridusnymi funkcemi G. Jenkompenzace polomérutezani je pak
nelicinng; program probihddalepod G40.
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9.16 G63. CYKLUS FREZOVANI RADIALNIHO ZAREZU
Tento cyklusjedostupny, pokud stroj manéastroj svlastnim pohonem.

K frézovéni radidinich zérezti sevieteno zastavi anastroj seuvededo pohybu. Protojemozné
obrabéni nakazdémmisté obrobku.

X
v »
/ 2{ 3
3
I R
Z&ladni strukturavéty zni: G63XZLIQAJDFS

X+55  Definicesouradnice X, nakterécyklusprobiha. Programovani semusi provest v
absolutnich hodnotéch av aktivnim druhu meteni jako hodnota polomeéru nebo
pramgeru.

Z+55  Definice souradnice Z nakteré cyklusprobih& Programovani se musi provést v
absolutnichhodnotach.

1+5.5  Definicedélky zarezu. V ztahuje sek vychozimu bodu (X, Z). Musi byt pozitivni
hodnotu, jestlize frézovani podélnych zérezi se provadi v negativnimsméru Z a
naopak (v hornimpiikladé "L (+)").
JestliZze Je naprogramovanahodnota0, spusti CNC chybové hléSeni.

Q+5.5  Definovani prvniuhlovépolohy (vestupnich) k orientaci vietene pro prvnifrézovéni
drazky.

A+55  Definovani Uhlové vzdaenosti mezi dvéma po sob¢ nasledujicimi drazkami.
Programovani vestupnich, pozitivni pii priabéhu proti sméru otateni hodinovych
rucicek.

J4 Definovani poctuvrta véetné prvni drézky.

Pt ngprogramovani 0 CNC spusti pirislusnéchybové hlaseni.

D5.5 Definovéani bezpecnostni vzdélenosti (jako hodnota poloméru) podé osy X a
vzdalenosti bodu ptistaveni mezi nastrojemaobrobkem po ngjeti zvychoziho bodu
(Z, X). Neni-li naprogramovéano, pouzije CNChodnotouO.
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10 CIDLO

CNCFAGOR 8050 madvavstupy ¢idla, jedenprosigndy TTL (5V) jedenprosigné 24
V. MozZnogti pripojeni pro riznacidlak témto vstupamjsou patrny v priru¢ceproinstalaci a
spudeni.
Prostiednictvimcidel maze CNC provédét nasledujici operace.

* Programovani pohyhbii pojezdu ¢idel prostiednictvimG75.

* Provadénicyklt kalibrovani néstrojii améreni obrobki prostiednictvimprogramovani
v kultivovanéredi.

10.1 RiZENI CIDLA (G75, G76)

Funkce G75 dovoluje programovat takové pohyby pojezdu, které se ukon¢i pri vstupu
sgndu cidla

Funkce G76 dovolujeprogramovat takovych pohybi pojezdu, kteréseukonéi pii odpojeni
signdu prichazegjicihozcidla

Formét programu zni:

G75X..C+55
G76 X..C+5.5

ZaG75nebo G76 seprogramuji piid usnéosy spolu sesouiadnicemi prodefinovéni cilovych
bod pro osy.

Stroj provede pojezd po naprogramované dréze aZ po vstup signdlu ¢idla(G75) nebo do
odpojeni signdu ¢idla(G76). Pak plati pridusnavétajako provedena, pricemz skutecnd
polohav danémokamZziku sepovaZzuje zapoZadovanou polohu.

Jestlize osy dojdou do naprogramovaneé polohy pied vstupem (G75) nebo pied odpojenim
(G76) signdlu, CNCosy nastavi.

Tentodruh pohybu pojezdu svétami procidlo jevelmi ndpomocny, jestlizeseprovadgji meieni
nebo semayi zkusebne zpracovat programy pro kontrolu nastrojt aobrobkd.

Funkce G57 aG76 nejsoumoddni,a musi proto byt pii poZzadavky naprogramovany vzdy
Znowu.

Neni moznémodifikovat interakci pro posuvu, pokud jsou aktivni G75 nebo G76. Nachazi
sestdlena100%.

Funkce nejsou kompatibilni s funkcemi GOO, GO2, GO3, G33, G41 a G42. Krome toho
piejde CNC po provedeni funkci do G01 a G40.
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10.2 PEVNE CYKLY CIDLA

SCNC FAGOR 8050 Ize provédét tyto pevné cykly ¢idla:
1. pevny cykluskalibrovani néstroje
2. pevny cykluskaibrovani ¢idla
3. pevny cykluskorektury meéieni obrobku anéstrojev ose X.
4. pevny cykluskorektury méteni obrobku anastrojev oseZ.
Z%hyby pojezdu pri provéadeéni takovychto pevnych cyklechseprovadéjiv vyluéné osach X

Pevnécyklyjsou nagprogramovany vezkudebnichpiikazechkultivovanéhoreti snédedujicim
formétem:

(PROBE(vyraz),(pokynk pritazeni),...)

Pokynvyvolacykluspomoci ¢idanebo vyrazu, ktery vedek ¢islu. Parametr procykly mohou
byt inicidizovany také pomoci prisludnych hodnot v pokynechpro pritazeni.

V &obecnaupozornéni

Pevnécykly ¢idlanejsou modalni; musi byt proto vZdy k provedeni naprogramovany
znova

Pri provadéni takovychcykli Izepouzit tato Cidla:
* Cidlov pevnépolozenastroji, kekalibrovani nastroju
* ¢idlo navieteni; povazuji sezanéstrojea pouZivaji seu pevnychcykla meéreni.

Provadéni pevnychcyklt nevedek dodatecnymmodifikacim piedchézeicichfunkci G,
vyjmafunkci kompenzace polomérunéstroje G41aG42.
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10.3 KALIBROVANI NASTROJE

Tento pevny cyklusdouZzi kekalibrovani nastroji nebo ¢ide navietenu (drZzék néstroje). Na
z&veér kazdého cyklu seaktualizuji hodnoty X aZ v pridusnétabulcekorektur ahodnoty |
akK seresetuji nanulu.

Pri prvni kalibrovani néstrojenebo cidlasedoporucuje zapsat do tabulky korektur nastroju
pribliznéhodnoty pro délky (X, Z) akody mista(F) apolomer (R).

U sond hodnotaR odpovidapoloméru koulenatycincecidlaakodu mista strany pouZitéke

kdibrovani
Codel Code7 PROBING
X+ ‘
Do I L% N 7SS
A - W -
- =0 N\
v oXx+
Code3 Codeb5

XHG/Z;J IO=[ L’"/Zi /4

Code5 Code3
X+
Z+ Z+
oy - ol jio=[ — N-
t
X+
Code7 Codel
X+ ‘
Z+
Z+
A TTLLTAT®
t
: X+
Chapter: 10 Section: Page
PROBING TOOL CALIBRATION 3

PDF created with pdfFactory trial version www.pdffactory.com



http://www.pdffactory.com

K provedenitohoto cyklumusi byt k dispozici ¢idlo nad hlavou??v pevnépolozesestranami
paralelné probihajicimi k osdmX aZ.

Jeho polohaseuvédi v hodnotach absolutnich souiadnic vzhledemk nulovémubodu stroje,
ato v nasledujicich obecnychparametrechstroje:

PRBXMIN ouiradniceminimaX cidla
PRBXMAX souradnicemaximaX cidla
PRBZMIN ouiadniceminimaZ cidla
PRBZMAX souradnicemaximaZ ¢idla

X &

PRBXMAX T— ———

PRBXMIN 4 — — — —

| |

| |

| |

| |

T T
PRBZMIN PRBZMAX

'N

{02

Formét programovani zni:
(PROBE1, B, F)

B5.5 Definicebezpetnostni vzddenogti spozitivni hodnotu polomeru.
P¥i programovani shodnotou 0 CNC vydachyboveéhlasen.

F5.5 Definice rychlosti pojezdu ¢idlav mm/minnebo palec/min.
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Z&kladnizpasobfunkce

Codel Code7

TPI03

1.- Hrubépristaveni
Pohyb rychloposuvu (G00) z bodu vyvolani cykluk mistu pristaveni.

Bod senachézi pired bokem prisusného ¢idlav obustrannébezpecnostni vzdaenosti

(B).
Hrubéptistaveni sed¢jevedvou krocich:
a.- pojezdvoseZ
b.- pojezd v ose X
2-  Jemnéprigaveni

Podlekodu mistapritazeného néstroji seprokalibrovani provedouaz po dvou snimacich
procesech. Ty seprovedou vtéchto krocich:

a.- Hrubépristaveni

Rychloposuv (G00)ak bodu pristavenivevzdaenosti B pied snimanou stranoul.
b.- Jemnépiistaveni

Pojezd ¢idlanaprogramovanourychlosti pojezdu F aZ po vastupsigndu cidla.
Maximani délkadréhy absolvovanéke sniménije2B. Jestlize CNC po
absolvovéani drahy neziskalo zadny signdl ¢idla, vydachyboveéhléSeniaosy
zadtavi.

c.- Odgtaveni

Rychloposuv (G00) ¢idlaz podedniho mistadotykuzpét do mistapristaveni.
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3.- Odgtaveni
Rychloposuv (G00) z mistapristaveni k boduvyvolani cyklu.
Odstaveni sedéjevedvoukrocich:
a.- pojezdvoseZ
b.- pojezd v ose X

Nazaver kazdého cyklu seaktualizuji hodnoty X aZ v prislusnétabulcekorektur a
hodnoty | aK seresetuji nanulu.
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Codel .._:_I
X+ T
< Z & Z+ ‘: r=al
P - P o N
X+ -
Code?2 Code6
X+ —
:—.'h
[
\ oz VT
L - S - p |4
X+
Code3 Code5
X+ T\/ \\/ ’:',:_?
C Z+ C Z+ e | |
+ + - n=1 |
|P - = U = :'
X+ =
Code4 Code4
X+ -—
r-®
C 7+ \C/ 7+ : r’
5 - < S——— fily
|
o I
™ Nt
Code5 Code3
X+ _:
7+ P 7+ | ﬁ L
-— - =
P + A =71
C c .
k X+ i\ e
Code6 Code?2
T X+
p Z ﬁ ) Zt L
- 1 |
A ﬂl s
Code7 Code1l
X+
l_"
I —
Z+ 7+ N
P - ﬁ R - ’: L=b
c C+ I :f_ =
X+ f- :'_' |
Code8 Code8
F':%
\] X+ \J h
C [
7+ s} 7+ b
S — - - !
: O e !
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Krome toho CNC piredava chybové hodnoty do nésledujicich globanich aritmetickych
parametri:

P298 Chybav oseX. Rozdil mezi skute¢nou délkounéstrojeahodnotou uvedenou
vtabulcekorektury néstrojt pro délkunastroje X . Hodnota seuvédiv souladu
spridusnymaktivnimrezimem (polomer nebo pramer).

P299 Chybav oseZ. Rozdil mezi skutecnou délkou néstrojeahodnotuuvedenouv
tabulcekorektur ndstroju pro délkunéstrojeX.
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10.4 KALIBROVANI CIDLA

Tentopevny cyklusslouzi kekalibrovani uebekopfv pevnépolozenastroji apardelné k osam
X aZumisténychcidel.

Pridudnécidlo se pozdgji pouZzije kekalibrovani nastroju. Jeho pribliznapolohamusi byt
uvedenav hodnotéchabsolutnichsouradnicvzhledemk nulovemubodu stroje, venédedujicich

obecnychparametrechstroje:
PRBXMIN ouiradniceminimaX cidla
PRBXMAX souradnicemaximaX cidla
PRBZMIN ouiadniceminimaZ cidla

PRBZMAX souradnicemaximaZ ¢idla

XA

PRBXMAX T————

PRBXMIN 4 — — — —
| |
| |
| |
| |

T T
PRBZMIN PRBZMAX

N

{05

K provedenicyklu je nezbytny referencninastroj znamychrozmeru, jehoZ prisusnéhodnoty
jiZzbyly zapsany do tabulky korektury néstroje.

ProtozZecidlo semusi kalibrovat jak voseX tak voseY , musi kod mistaF pro prisusny
referenéni ndstroj znit F1, F2 F5 nebo F7.

Formét programovani zni:
(PROBE 2, B, F)
B5.5 Definicebezpesnostni vzddenosti spozitivni hodnotu polomeru.
P¥i programovani shodnotou 0 CNC vydachyboveéhlasen.

F5.5 Définice rychlosti pojezdu ¢idlav mm/minnebo palec/min.
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Z&kladnizpasobfunkce

Codel Code7
X+
C*\f z+ C) z+
| - Q ip -
X+

TPI06

1.- Hrubépristaveni
Pohyb rychloposuvu (G00) z bodu vyvolani cykluk mistu pristaveni.

Bod senachézi pired bokem prisusného ¢idlav obustrannébezpecnostni vzdaenosti

(B).
Hrubéptistaveni sed¢jevedvou krocich:
a.- pojezdvoseZ
b.- pojezd v ose X
2-  Jemnéprigaveni

Podlekddu mistapritazeného néstroji seprokalibrovani provedouaz po dvou snimacich
procesech. Ty seprovedou vtéchto krocich:

a.- Hrubépristaveni

Rychloposuv (G00)ak bodu pristavenivevzdaenosti B pied snimanou stranou.
b.- Jemnépiistaveni

Pojezd ¢idlanaprogramovanourychlosti pojezdu F aZ po vastupsigndu cidla.
Maximalni délkadrahy absolvovanéke sniménije2B. Jestlize CNC po
absolvovéani drahy neziskalo zadny signdl ¢idla, vydachybovéhléSeniaosy
zadtavi.

c.- Odgtaveni

Rychloposuv (G00) ¢idlaz podedniho mistadotykuzpét do mistapristaveni.
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3.- Oddgaveni
Rychloposuv (G00) z mistapristaveni k boduvyvolani cyklu.
Odstaveni sedéjevedvoukrocich:

a.- pojezdvoseZ
b.- pojezd v ose X

Nazaver kazdého cyklu seaktualizuji hodnoty X aZ v prislusnétabulcekorektur a
hodnoty | aK seresetuji nanulu.

Codel Code7

X+
C, z>+

‘P

Code3
X+

X+
7+ p 7+
— _—
PN*e e
X+
Code7 Codel
X+
p 7+ p Z+
— —

d
;
[

wP107
)

Krome toho CNC predéva naméiené hodnoty do nasledujicich globanich aritmetickych
parametri:

P298 Skute¢nd souradnice osy X. Hodnota se uvédi jako absolutni hodnota
vzhledemk nulovému bodu strojeajako hodnotapolomeru.

P299 Skute¢nd souradnice osy Z. Hodnota se uvédi jako absolutni hodnota
vzhledemk nulovému bodu strojeajako hodnotapolomeru.
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Pomoacitéto hodnoty arozmera ¢idlalze po vypoctuhodnoty polohy pro ostatni strany ¢idla
aktualizovat nasledujici obecnéparametry sroje:

PRBXMIN souradniceminimaX cidla
PRBXMAX souradnicemaximaX cidla
PRBZMIN souradniceminimaZ ¢idla

PRBZMAX souradnicemaximaZ ¢idla

Priklad:
JestlizepouZity néstroj vykazujekdd mistaF3 acidlo maprst vetvaru kostky sdélkou 40 mm,

priradi eparametraimtyto hodnoty:
L2
-
PRBXMAX [F—————— \ / ‘
40 /

X+‘

PRBXMIN [ — — — — — — | 4
|4 40 =|
I I
I I Z+
g -$ PRBZMIN PRBZMAX -

PRBXMIN =P298 - 40mm

PRBXMAX =P298

PRBZMIN =P299 - 40 mm

PRBZMAX =P299
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10.5 VYMEROVANI DILU A KOREKTURA NASTROJE V OSE X
Zde se pouZije diive kalibrované do vietene (drzak nastroje) vsazené ¢idlo (dle vyse
popsaneho cyklu)

Cyklusumoznuje ngienomvymeienivose X, nybrztakéi modifikacekorektury pro prisusny
nastroj k obrébéni obrobku. M odifikace se prevezeme jentehdy, kdyZ je namérenachyba
vétsineZ diivestanovendhodnota.

Formét programovani zni:

(PROBE 3,X,Z,B,F,L,D)

X+5.5  DéfinicepoZadovanésouradniceX pro bodmeéieni. Programovéani semusi provest
vaktivnimrezimu(programovani polomérunebo prameru).

Z+55  DefinicesouradniceZ meticiho bodu.

B5.5  Definicebezpecnostni vzdaenosti spozitivni hodnotu polomeru.
P¥i programovani shodnotou 0 CNC vydachyboveéhlasen.

F5.5 Definice rychlosti pojezdu ¢idlav mm/minnebo palec/min.

L5.5 Definice tolerance méteni jako hodnota polomeéru. Modifikace se provede jen
tehdy, kdyZjechybavétsinez tato hodnota.

Jestlizeneni ngprogramovana, predpokladaehodnotad.
D4 Definicec¢idakorektury ménénépii ukonéeni meticiho cyklu.

Jestlizeneni naprogramovéananebo shodnotou 0, neprovede seZzédnamodifikace.
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Z&kladnizpasobfunkce
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Hrubépristaveni
Pohyb rychloposuvu (G00) z bodu vyvolani cykluk mistu pristaveni.

Bod senachézi pired bokem prisusného ¢idlav obustrannébezpecnostni vzdaenosti

(B).
Hrubéptistaveni sed¢jevedvou krocich:
a pojezdvoseZ
b. pojezd v ose X
Jemnépristaveni
Pojezd ¢idlanaprogramovanourychlosti pojezdu F aZ po vastupsigndu cidla.

Maximalni délkadrahy absolvovanékesnimani je2B. Jestlize CNC po absolvovani
dréhy neziskalo Zadny signal ¢idla, vydachyboveéhl &seni aosy zastavi.

Pt ukon¢eni snimani prevezme CNC skutecnou polohu v okamZiku vstupu jako
pozadovanou polohu.

Page
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3.- Odsaveni

Rychloposuv (G00) z mistapristaveni k boduvyvoléni cyklu.

Odstaveni sedéjevedvoukrocich:
a pojezdvoseZ

b. pojezd v ose X

Pri ukonceni poda CNC skute¢nou hodnotu meéteni do nasledujicich globanich

aritmetickych parametri:

P298 Skutecnahodnotamereného boduv aktivnimreZzimu ( programovani polomeru

nebo prameru).

P299 Chyba. Rozdil mezi skute¢nou hodnotu souiadnice a naprogramovanou
poZadovanou hodnotou v aktivnim rezimu ( programovéani poloméru nebo

prameru).

Jestlizecidokorektury nastroje D bylo zadano, CNC modifikujehodnotoul, pokud nameéiena

chybajeminimélné tak velikdjako pripustnatolerancelL.

Chapter: 10
PROBING
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10.6 VYMEROVANI DILU A KOREKTURA NASTROJE V OSE Z

Zde se pouZije diive kalibrované do vietene (drzék nastroje) vsazené ¢idlo (dle vyse
popsaneho cyklu)

Cyklusumoziuje neienomvymeieniv ose Z, nybrztakéi modifikacekorektury pro pridudny
nastroj k obrébéni obrobku. Modifikace se prevezeme jentehdy, kdyZ je namétenachyba
vétSineZ diivestanovendhodnota.

Formét programovani zni:

(PROBE 4, X, Z,B,F,L,D)

X+5.5  DéfinicepoZadovanésouradnice X pro bodmeéieni. Programovéani semusi provest
vaktivnimrezimu(programovani polomérunebo prameru).

Z+55  DéfinicesoutadniceZ méreného bodu.

B5.5  Definicebezpecnostni vzdaenosti spozitivni hodnotu polomeru.
P¥i programovani shodnotou 0 CNC vydachyboveéhlasen.

F5.5 Definice rychlosti pojezdu ¢idlav mm/minnebo palec/min.

L5.5 Definice tolerance méteni jako hodnota polomeéru. Modifikace se provede jen
tehdy, kdyZjechybavétsinez tato hodnota.
Jestlizeneni ngprogramovana, predpokladaehodnotad.

D4 Definicec¢idakorektury ménénépii ukonéeni meticiho cyklu.
Jestlizeneni naprogramovananebo shodnotou 0, neprovede seZzédnamodifikace.
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1.- Hrubépristaveni

Pohyb rychloposuvu (G00) z bodu vyvolani cykluk mistu pristaveni.
Bod senachézi pired bokem prisusného ¢idlav obustrannébezpecnostni vzdaenosti

(B).
Hrubéptistaveni sed¢jevedvou krocich:

a pojezdvoseZ
b. pojezd v ose X

2-  Jemnéprisaveni
Pojezd ¢idlanaprogramovanourychlosti pojezdu F aZ po vastupsigndu cidla.

Maximalni délkadrahy absolvovanékesnimani je2B. Jestlize CNC po absolvovani
dréhy neziskalo Zadny signdl ¢idla, vydachyboveéhl &Seni aosy zastavi.

Pt ukon¢eni snimani prevezme CNC skutecnou polohu v okamZiku vstupu jako

pozadovanou polohu.
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3.-

Odgtaveni
Rychloposuv (G00) z mistapristaveni k boduvyvolani cyklu.
Odstaveni sedéjevedvoukrocich:
a pojezdvoseZ
b. pojezd v ose X
Pri ukonceni poda CNC skutecnou hodnotu meéteni do nasledujicich globanich
aritmetickych parametra:
P298 Skutecnahodnotamereného boduv aktivnimrezimu ( programovani polomeru
nebo prameru).

P299 Chyba. Rozdil mezi skute¢nou hodnotu souiadnice a naprogramovanou
poZadovanou hodnotou v aktivnim rezimu ( programovéani poloméru nebo

prameru).

Jestlizec¢idokorektury nastroje D bylo zadano, CNC modifikujehodnotoul, pokud nameéiena
chybajeminimélné tak velikjako pripustnatolerancelL.
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11 PROGRAMMING IN HIGH-LEVEL LANGUAGE

TheFAGOR 8050 CNC hasaseriesof internal variableswhichcanbeaccessed fromtheuser
program, fromthe PLC programor throughDNC.

Accessto thesevariablesfromtheuser programisgained withhigh-level commands.
Each of the system variables which can be accessed will be referred to by means of its

mnemonic, andwill beseparated, accordingto their use, into read-only variablesand read-
writevariables.

11.1 LEXICAL DESCRIPTION

Allthewordswhichformthehigh-level languageof thenumerical control must bewrittenin
capital lettersexcept for associated textswhich may bewritteninupper andlower caseletters.

Thefollowing dementsareavailablefor high-level programming:

- Reserv_edwords.
- Numerical congtants
- Symbols
Chapter: 11 Section: Page
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11.1.1 RESERVED WORDS

Theset of wordswhichthe CN Cusesinhigh-level programming for namingsystemvariables,
operators, control mnemonics, etc. areasfollows:

ABS ACOS AND ARG ASIN ATAN

ANAIN ANAON BLKN CALL CALLP CLOCK

CNCERR CNCFRO CNCSSO CYTIME DATE DEFLEX
DEA_EY DEA_EZ DFHOLD DIGIT DIST(X-C) DNCERR
DNCF DNCFPR DNCFRO DNCS DNCSL DNCSSO
DPOS(X-C) DBLK DSTOP DW EFHOLD ERROR
EBLK ESTOP EXEC FEED

FIRST FLWE(X-C) FLWES FOZLO(X-C) FOZONE FOZUP(X-C)
FPREV FRO FZLO(X-C) FZONE FZUP(X-C) GGHA
GGSB GGSC GGSD GMS GOTO GSn
GUP n 1B 1F INPUT KEY KEYSRC
LONGAX LUP (a,b) MCALL MDOFF MIRROR MP(X-C)n
MPASNH MPGn MPLCn MPSn MPSSn MSG
MSn NBTOOL NXTOD NXTOOL OoDwW OPEN
OPMODA OPMODB OPMODC OPMODE ORG(X-C) ORG(X-
C)n

ORGROA ORGROB ORGROC ORGROQ ORGROR ORGROS
ORGROT ORGROX ORGROY ORGROZ PAGE PARTC
PCALL PLANE PLCCn PLCERR PLCF PLCFPR
PLCFRO PLCIn PLCMn PLCMSG PLCOF(X-C) PLCOnN
PLCRnN PLCS PLCSL PLCSSO PLCTn PORGF
PORGS POS(X-C) POSS PPOS(X-C) PRBST PRGF
PRGFIN PRGFPR PRGFRO PRGN PRGS PRGSL
PRGSSO PROBE REPOS RET ROTPF ROTPS
RPOSS RPT RTPOSS SCALE SCALE(X-C) SCNCSO
SDNCS SDNCSL SDNCSO SFLWES SK SLIMIT
SPEED SPLCS SPLCSL SPLCSO SPOSS SPRGS
SPRGSL SPRGSO SREAL SRPOSS SRTPOS SSLIMI
SSO SSPEED SSREAL SSSO STPOSS SUB
SYMBOL SYSTEM SZLO(X-C) SZONE SZUP(X-C) TIME
TIMER TLFDn TLFFN TLFENN TLFRnN TMZPn
TMZTn TOD TOInNn TOKn TOLnNn TOOL
TOOROF TOOROS TORN TPOS(X-C) TPOSS TRACE
TZLO(X-C) TZONE TZUP(X-C) WBUF WBUF WKEY
WRITE

Wordsendingin (X-C)indicateaset of 9elementsformed by thecorrespondingroot followed
by X,Y,Z,U,V,W,A,BandC.

ORG(X-C)-->0ORGX,0RGY,0RGZ,0RGU,ORGV,ORGW,0ORGA,ORGB,

ORGC
Allthelettersof thealphabet A-Z arealso reserved words, asthey canmakeupahigh-level
languagewordwhenused alone.
Page Chapter: 11 Section:
2 PROGRAMMINGINHIGH-LEVEL LANGUAGE LEXICAL DESCRIPTION

PDF created with pdfFactory trial version www.pdffactory.com



http://www.pdffactory.com

11.1.2 NUMERICAL CONSTANTS

Theblocksprogrammedinhigh-level languagealow numbersin decimal format whichdo not
exceed the format #6.5 and numbersin hexadecimal format, in which case they must be
preceded by the $sign, withamaximumof 8 digits.

Theassignment to avariableof aconstant higher thantheformeat #6,5will bemadeby means
of arithmetic parameters, by means of arithmetic expressions or by means of constants
expressed inhexadecimal format.

Example: Toassgnthevalue 100000000tothevariable“ TIMER”, It canbedoneinoneof
thefollowingways:

(TIMER = $5F5E100)
(TIMER = 10000* 10000)
(PL0O0 = 10000* 10000)
(TIMER = P100)

WhentheCNCisworkinginmetric syssem(mm) resolutionisintenthsof amicron, andfigures
areprogrammedintheformat #5.4 (positiveor negative, with5integersand4decimals), and
ifthe CNCisoperatingininches, resolutionisin0.00001inches, figuresbeing programmed
withtheformat #4.5 (positiveor negative, with4integersand 5 decimals).

For theconvenienceof theprogrammer, thiscontrol awaysallowstheformeat #5.5 (postive

or negative, with 5 integersand 5 decimals), adjusting each number appropriately to the
workingunitseverytimetheyareused.

11.1.3 SYMBOLS

Thesymbolsusedinhigh-level languageare:
O =+-*1,

Chapter: 11 Section: Page
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11.2 VARIABLES

Theinternal CNC variableswhich can be accessed by high-level language are grouped in
tablesand can beread-only or read-writevariables.

Thereisagroup of mnemonicsfor showingthedifferent fieldsof thetableof variables. Inthis
way, if itisrequired to accessan element fromoneof thesetables, therequiredfield will be
indicated by meansof thecorrespondingmnemonic (for example TOR) and thentherequired
element (TORS3).

Thevariablesavailableat the FAGOR 8050 CNC canbeclassifiedinthefollowing way:

- General purposeparametersor variables

- Variablesassociatedwithtools.

- Variablesassociated withzero offsets.

- Variablesassociated withmachineparameters
- Variablesassociated withwork zones

- Variablesassociatedwithfeedrates

- Variablesassociated with positioncoordinates
- Variablesassociatedwiththespindle

- VariablesassociatedwiththePLC

- Variablesassociated withlocal parameters

- Othervariables

Variableswhichaccesstoreal valuesof the CNCinterrupt the preparationof blocksand the
CNCwaitsfor eachcommandto be performed beforerestarting block preparation.

Thus, precaution must betakenwhen using thistype of variable, asshould they be placed
between machining blockswhichareworkingwith compensation, undesired profilesmay be
obtained.

Example
Thefollowingprogramblocksareperformedinasectionwith G41 compensation.

N10 X80 Z50
N15 (P100=POSX); Asdgnsthevalueoftherea coordinateinX toparameter P100
N20 X50 zZ50
N30 X50 Z80

Page Chapter: 11 Section:
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Block N15interruptsblock preparationandtheexecutionof block N10will finishat point A.

X A

80

N20

50 4

N30

»>7

L]

T
50

Oncetheexecutionof block N15 hasended,

block N20 on.

T
80

theCNCwill continueblock preparationfrom

Asthenext point correspondingto thecompensated pathispoint “B” , the CNCwill movethe

tool tothispoint, executing path“A-B”.

XA

80 \

50 4

»-Z

"l

T
50

T
80

Ascanbeobserved, theresulting pathisnot thedesired one, andthereforeitisrecommended
toavoidtheuseof thistypeof variableinsectionsrequiring tool compensation.

Chapter: 11
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11.21 GENERAL PURPOSE PARAMETERS OR VARIABLES

TheFAGOR 8050 CNC hastwo typesof general purposevariables. local parametersPO-
P25 and global parameters P100-P299.

Programmersmay usegeneral purposevariableswhenediting their ownprograms. Later and
duringexecution, the CNCwill replacethesevariableswiththevaluesassignedtoit at that time.

Example

GPOXP1Y100 —> G1X-12.5Y100
(IF(P100*P101 EQ P102)GOTON100) —> (IF(2*5EQ 12)GOTO N100)

Theuseof theseglobal purposevariableswill depend onthetypeof blockinwhichthey are
programmed andthe channel of execution.

Inblock programmedin SO code parameterscanbeassociated withall fields, GX..C
FST D M. Theblock label number will bedefined withanumerical value.

If parametersareusedinblocksprogrammed inhigh-level language, thesecanbeprogrammed
withinany expression.

Programwhichareexecuted inthe user channel may contain any global parameter, but may
not uselocal parameters.

TheCNCwill updatetheparameter tableafter processingtheoperationsindicatedintheblock
whichisinpreparation. Thisoperationisalwaysdonebeforeexecuting theblock andfor this
reason, thevaluesshowninthetabledo not necessarily haveto correspondtotheblock being
executed.

If theExecutionM odeisabandoned after interrupting theexecutionof theprogram, theCNC
will updatethe parameter tableswith values corresponding to the block whichwas being
executed.

Whenaccessingthelocal parameter and global parameter table, thevalueassignedto each
parameter may beexpressedindecimal notation (4127.423) or inscientificnotation (=23476
E-3).

The FAGOR 8050 CNC has high level statements which allow the definition and use of
subroutineswhich canbe called fromthemain program, or fromanother subroutine, it also
being possibleto call asecond subroutine, fromthesecondtoathird, etc. TheCNClimitsthese
cals, allowinguptoamaximumof 15nesting levels.

26local parameters (PO-P25) can beassigned to asubroutine. These parameterswhichwill
be unknown for blocksexternal to the subroutine may be referenced by the blocks of this
subroutine.

TheCNCallowsloca parametersto beassigned to morethanonesubroutine, 6nesting levels
of local parametersbeing possible, withinthe 15 nesting levelsof asubroutine.

Page Chapter: 11 Section:
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Local parametersusedinhigh-level languagemay bedefined usng theaboveformat or by usng
theletter A-Z, except for N, so that A isequal to POand Z to P25.

Thefollowing exampleshowsthesetwo methodsof definition:

(IF(PO+PL) * P2/P3 EQ P4) GOTON100)
(IF(A+B)  * CID EQ E) GOTON100)

Whenusingaparameter name(letter) for assgningavaluetoit (A instead of PO, for example),
if thearithmetic expressonisaconstant, thestatement canbeabbreviated asfollows:

(P0=13.7) —> (A =13.7) —> (A13.7)
Becareful whenusing parenthesissnceM 30isnot thesameas(M 30). TheCNCinterprets
(M30) asahighleve statement meaning (P12 =30) and not theexecution of themiscellaneous
M30function.

The global parameter (P100-P299) can be used throughout the program by any block,
irrepectiveof thenestinglevel.

Machining canned cycles(G81 thru G89) usethe next local parameter nesting level when

active.
Chapter: 11 Section: Page
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11.2.2 VARIABLES ASSOCIATED WITH TOOLS

Thesevariablesareassociated withthetool offset table, tool tableandtool magazinetable, so
the values which are assigned to or read from these fields will comply with the formats
established for thesetables.

Tool offset table:

X,Z,R I,K Givenintheactiveunits.
If G70, ininches. Max. + 3937.00787
If G71, inmillimeters. Max. £99999.9999
If rotary, indegrees. Max. £99999.9999

F Integer valuebetween0and 9.
Tool table
Tool offset number 0...NT OFFSET (maximum255)
Family code If normal tool, 0 <n<200
If special tool, 200 < n< 255
Nomind life 0...65535minutesor operations.
Redl life 0.99999.99 minutesor 99999 operations
Cutter angle Indegrees. Max. 359.9999
Cutterwidth Givenintheactiveunits:

If G70, ininches. Max. + 3937.00787

If G71, inmillimeters. Max. £99999.9999

If rotary, indegrees. Max. £99999.9999
Cuttingangle Indegrees. Max. 359.9999

T ool magazinetable

Contentsof eachmagazineposition
Tool number1...NTOOL
(maximum255)
0  Emy
-1  Cancdled

Posgtionof toolinmagazine
Positionnumber 1..NPOCKET

(maximum255)
0 Onspindle
-1 Notfound

-2 Inchangeposition
Read-only variables

TOOL: Returnstheactivetool number
(POO=TOOL); assignsthe number of the activetool to P100

TOD: Returnstheactivetool offset number

NXTOOL: Returnsthenexttool number, selectedbut isawaiting theexecutionof
MO6 to beactive.

NXTOD: Returnsthenumber of thetool offset correspondingto thenext tool,
selected but isawaiting theexecution of MO6 to beactive.

Page Chapter: 11 Section:
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TMZPn:

Returnstheposition occupiedinthetool magazineby theindicatedtool
().

Read-writevariables

TOXn:

TOZn:

TOFnN:

TORnN:

TOInN:

TOKnN:

TLFDn:

TLFFN:

TLFNnN:

TLFRnN:

TMZTn:

NOSEAnN:

NOSEWN:

CUTAnN:

Thisvariablealowsreading or modifyingthetool lengthvauealongthe
X axisassignedto theselected tool (n) intheoffset table.

(P100=TOX3); AssgnstheX valueoftool offset 3to Parameter
P100).

(TOR3=P101); Assgnsthevaueof parameter P101to X of tool
offset 3).

Thisvariablealowsreading or modifyingthetool lengthvauealongthe
Z axisassigned totheselectedtool (n) intheoffset table.

Thisvariable allowsreading or modifying the value assigned to the
locationcodeof theselectedtool (n) intheoffset table.

Thisvariable allowsreading or modifying the value assigned to the
Radiusof theindicatedtool offset (n) inthetool offset table.

Thisvariablealowsreading or modifyingthevalueassgnedtothetool
lengthwear dongtheX axis(I) of theindicatedtool (n) inthetool offsat
table.

Thisvariablealowsreading or modifyingthevalueassgnedtothetool
lengthwear alongtheZ axis(K) of theindicatedtool (n) inthetool offsat
table.

Thisvariablealowsthetool offset number of theindicatedtool (n)to be
read or modified onthetool table.

Thisvariablealowsthefamily codeof theindicated tool (n) to beread
or modifiedonthetool table.

Thisvariableadlowsthevadueassgned asthenomind lifeof theindicated
tool (n) to beread or modified onthetool table.

This variable allows the value corresponding to the redl life of the
indicated tool (n) to beread or modified onthetool table.

Thisvariableallowsthecontentsof theindicated position(n) to beread
or modified onthetool magazinetable.

Thisvariablealowsreading or modifyingthecutter anglevalueassgned
totheindicatedtool (n) inthetool offset table.

Thisvariableallowsreading or modifyingthecutter widthvalueassigned
totheindicatedtool (n) inthetool offset table.

Thisvariabledlowsreading or modifyingthecuttinganglevaueassgned
totheindicatedtool (n) inthetool offset table.

Chapter: 11 Section: Page
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11.2.3 VARIABLES ASSOCIATED WITH ZERO OFFSETS

Thesevariablesareassociated withthetool offset table, tool tableand tool magazinetable, so
the values which are assigned to or read from these fields will comply with the formats
established for thesetables.

Thezero offsetswhicharepossbleinadditiontotheadditiveoffset indicatedby thePLC, are
Gb4, G55, G56, G57, G58 and G59.

Thevaluesfor eachaxisaregivenintheactiveunits:

If G70, ininches. Max. + 3937.00787
If G71, inmillimeters. Max. £99999.9999
If rotary, indegrees. Max. £99999.9999

Althoughtherearevariableswhichrefer to eachaxis, theCNC only allowsthosereferringto
theselected axesinthe CNC. Thus, if theCNC controlsaxesX, Y, Z,U andB, itonly allows
thevariablesORGX, ORGY, ORGZ,. ORGU and ORGB inthe case of ORG(X-C).

Read-only variables

ORG(X-C):

PORGF:

PORGS:

Returnsthevalueof theactivezero offset inthesd ected axis. Thevaue
of theadditiveoffsetindicated by the PL Cisnot included inthisvalue.

(P100=0RGX); assignsto P100the X valueof thepart zero activefor
theX axis. Thisvauecould havebeenset either by meansof function GO2
or by thevariable"ORG(X-C)n".

Returnstheabscissavaueof thepolar originwithrespect tothecartesian
origin.

Thiscoordinatevaluewill begiveninradiusor diameter accordingtothe
setting of axismachineparameter “DFORM AT ™.
Returnstheordinatevalueof thepolar originwithrespect tothecartesian
origin.

Thiscoordinatevaluewill begiveninradiusor diameter accordingtothe
setting of axismachineparameter “DFORM AT ™.

Page
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Read-writevariables

ORG(X-C)n: Thisvariableallowsthevalue of the selected axisto beread or modified
onthetablecorrespondingto theindicated zero offset (n).

(P110=ORGX55); Assignsthevalueof X to parameter P110onthe
tablecorrespondingto zero offset G55.

(ORGY 54=P111); Assignsthevalueof parameter P111totheY axis
onthetablecorrespondingto G54 zero offset.

PL COF(X-C): Thisvariablealowsthevalue of the selected axisto beread or modified
ontheadditivezero offset tableindicated by the PL C.

If any of thePL COF(X-C) variablesareaccessed, block preparation
isinterrupted andthe CNCwaitsfor thiscommandto beexecuted to

begin block preparationagain.
Chapter: 11 Section: Page
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11.2.4 VARIABLES ASSOCIATED WITH MACHINE PARAMETERS

V ariablesassociated withmachineparametersareread-only variables.

I norder to becomefamiliar withthevauesreturnedit isadvisableto consult theingtallationand

gtart-up manual.

Vaues1/0Ocorrespondtotheparameterswhicharedefined withY ES/NO, +/-and ON/OFF.

Thecoordinatesandfeedratevauesaregivenintheactiveunits:
If G70, ininches. Max. + 3937.00787

If G71, inmillimeters. Max. £99999.9999

If rotary, in degrees. Max. £99999.9999

Read-only variables

MPGn:

MP(X-C)n

M PSn:

M PSSh:

MPASH:
MPLCn:

Returnsthevaueassignedto thegeneral machineparameter (n).
(P110=MPG 8);assignsthe value of the general machine parameter
“INCHES’ to parameter P110, if millimeters P110=0 and if inches
P110=1.

Returnsthevaluewhichwasassignedto themachineparameter (n) of
theindicated axes.

(P110=MPY 1); assignsthe value of the machine parameter P1 to
arithmeticparameter P110oftheY axis*DFORMAT” ,whichindicates
theformat usedinitsdisplay.

Returns the value which was assigned to the main spindle machine
parameter (n).

Returnsthevauewhichwasass gned tothesecondary spindlemachine
parameter (n).

Returnsthevaueof themachineparameter (n) for theauxiliary spindle.
Returnsthevauewhichwasassignedto thePL C machineparameter (n)

Page
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11.25 VARIABLES ASSOCIATED WITH WORK ZONES

Variablesassociatedwithwork zonesareread-only variables.
Thevaluesfor eachaxisaregivenintheactiveunits:
If G70, ininches. Max. + 3937.00787
If G71,inmillimeters. Max. £99999.9999
If rotary, indegrees. Max. £99999.9999
Thestatusof thework zonesaredefined accordingto thefollowing code:
0 = Disabled.

1 = Enabledasno-entry zone.
2 = Enabledasno-exit zone.

Read-only variables

FZONE: Returnsthestatusof work zone1.
(P100=FZONE); assignsto parameter P100thestatusof work zone 1.

FZLO(X-C) Returnsthevaueof thelower limit of Zone 1 accordingtothesdected
axis(X-C).

FZUP(X-C) Returnsthevaueof theupper limit of Zonelaccordingtotheselected
axis(X-C).

SZONE: Returnsthe statusof work zone 2.

SZLO(X-C) Returnsthevaueof thelower limit of Zone2 accordingtothesdected
axis(X-C).

SZUP(X-C) Returnsthevaueof theupper limit of Zone2accordingtotheselected
axis(X-C).

TZONE: Returnsthestatusof work zone 3.

TZLO(X-C) Returnsthevaueof thelower limit of Zone3accordingtothesdected
axis(X-C).

TZUP(X-C) Returnsthevaueof theupper limit of Zone3accordingtotheselected
axis(X-C).

FOZONE: Returnsthestatusof work zone4.

FOZLO(X-C)  Returnsthevaueofthelowerlimit of Zone4accordingtothesdected
axis(X-C).

FOZUP(X-C)  Returnsthevaueoftheupper limit of Zone4accordingtothesdected

axis(X-C).

Chapter: 11 Section: Page
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11.2.6 VARIABLES ASSOCIATED WITH FEEDRATES

Read-only variables associated with real feedrate

FREAL:

Returnsthereal feedrate of the CN Cinmmy/min. or inches/min.

(P100 = FREAL); Assigns the real feedrate value of the CNC to
parameter P100

Read-only variablesassociated with function G94

FEED:

DNCF:

PLCF:

PRGF:

Returnsthefeedratesaectedinthe CNC by meansof theG94 function.
Thiswill beinmm/minuteor inches/minute.

Thisfeedrate can beindicated by program, by the PLC or DNC, and
the CNCsdlectsoneof these, theonewiththehighest priority being that
indicated by DNCand theonewiththelowest priority that indicated by
program.

Returnsthefeedrate, inmnmy/minuteor inchesyminute, selectedby DNC.
If thishasavalue of Oit meansthat it isnot selected.

Returnsthefeedrate, inmm/minuteor inchesminute, selectedby PL C.
If thishasavalue of Oit meansthat it isnot selected.

Returns the feedrate, in mm/minute or inches/minute, selected by
program.

Read-only variablesassociated with function G95

FPREV:

DNCFPR:

PLCFPR:

PRGFPR:

Returnsthefeedratesdaectedinthe CNC by meansof theG95 function.
Thiswill beinmmy/rev. orinches/rev.

Thisadvance can beindicated by program, by the PLC or DNC, and
the CNCsdlectsoneof these, theonewiththehighest priority being that
indicated by DNCand theonewiththelowest priority that indicated by
program.

Returnsthefeedrate, inmmvrev. orinchesrev., selectedby DNC. Ifthis
hasavalueof 0it meansthat it isnot selected.

Returnsthefeedrate, inmnvrev. orinches/rev., selectedby PLC. If this
hasavalueof Oit meansthat it isnot selected.

Returnsthefeedrate, inmmvrev. orinches/rev., selected by program.

Read-only variablesassociated with function G32

PRGFIN: Returnsthefeedrate, in 1/min selected by program.
Also, the CNC variable FEED associated with G94 will show the
resulting feedrateinmm/minor inchesmin.
Page Chapter: 11 Section:
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Read-only variablesassociated with Feedrate Override

FRO:

DNCFRO:

PLCFRO:

CNCFRO:

Returnsthe Feedrate Override (%) selected at the CNC. Thiswill be
givenby aninteger betweenOand“MAXFOVR” (maximum255).

Thisfeedrate percentagemay beindicated by thePL C, by DNCor from
thefront panel, and the CNCwill slect oneof them, theorder of priority
(fromhighest to lowest) being: by program, by DNC, by PLCand from
theswitch.

Returnsthe Feedrate Override% selected by DNC. Ifthishasavalue
of Oit meansthat it isnot selected.

Returnsthe Feedrate Override % selected by PLC. If thishasavalue
of Oit meansthat it isnot selected.

ReturnstheFeedrate Override% selected fromtheswitchat the CNC
Operator Pandl.

Read-writevariables

PRGFRO: Thisvariableallowsthefeedratepercentageselected by programtobe
read or modified. This will be given by an integer between 0 and
“MAXFOVR” (maximum255). Ifit hasavalueof Othismeansthat it
isnot selected.

(P110 = PRGFRO); assignsto P110the % of feedrateoverride
selected by program
(PFRGFRO =P111);  setsthe feedrate override % selected by
programtothevalueof P111.
Chapter: 11 Section: Page
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11.2.7 VARIABLES ASSOCIATED WITH COORDINATES

Thevaluesfor eachaxisaregivenintheactiveunits:

Read-only variables

If G70, ininches. Max. + 3937.00787
If G71, inmillimeters. Max. £99999.9999
If rotary, indegrees. Max. £99999.9999

PPOS(X-C):

POS(X-C)

TPOS(X-C)

FLWE(X-C)

Returnstheprogrammedtheoretical coordinateof theselected axis.

(P100) = PPOSX);  assignsto P100theprogrammedtheoretical
positionof the X axis.

Returnsthereal coordinate of the selected axisreferredto machine
referencezero (home).

Returns the theoretical coordinate (real + following error) of the
selected axisreferred to machinereferencezero (home).

Returnstheamount of following error of theselected axis.

Thecoordinatevaluesreturned by PPOS(X-C), POS(X-C) and TPOS(X-C) will be
expressed in the active units (radius or diameter) set by axis machine parameter

"DFORMAT".

Whenaccessing oneof thesevariables(POS(X-C), TPOS(X-C) and FLWE(X-C)),
block preparationisinterrupted and theCNCwaitsfor that command to beexecuted
beforeresumingblock preparation.

Read-writevariables

DIST(X-C):

Thesevariablesallow thedistancetravelled by theselected axisto be
read or modified. Thisvalueisaccumulative, isexpressedinformat 5.5
andisvery useful whenit isrequired to performan operationwhich
dependsonthedistancetravelled by the axes, for example: intheir
lubrication.

(P100=DISTX):  assignstoP100thedistancetravelled bytheX
axis

(DISTZ =P111); presets the variable indicating the distance
traveled bytheZ axiswiththevaueof arithmetic
parameter P111.

If any of the DI ST (X-C) variablesareaccessed, block preparation
isinterrupted andthe CNCwaitsfor thiscommand to beexecuted

toresumeblock preparation.

Page
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11.2.8 VARIABLES ASSOCIATED WITH THE MAIN SPINDLE

Inthesevariablesassociated withthemainspindle, their valuesaregiveninrevolutionsminand
Overridevaluesfor themain spindlearegiveninintegersfromOto 255.

Read-only variables

SREAL:

SPEED:

DNCS:

PLCS:

PRGS:
Css.

DNCCSS:

PLCCSS:

PRGCSS:

Returnsthereal spindleturning speedinrevolutionsper minute.

(P100=SREAL); assignsto P100 thereal turning speed of the
spindle.

If thisvariableisaccessed, block preparationisinterrupted andthe
CNCwaitsfor thiscommandtobeexecuted to resumeblock preparation.

Returnsthe spindle speed in revolutions per minute selected at the
CNC.

Thisturning speed can beindicated by program, bythePLCor DNC,
andtheCNC sdlectsoneof these, theonewiththehighest priority being
that indicated by DNCandtheonewiththelowest priority that indicated

by program.

Returnstheturning speedinrevolutionsper minute, selected by DNC.
If thishasavalueof Oit meansthat it isnot selected.

Returnstheturning speedinrevolutionsper minuteselected by PLC. If
thishasavalueof Oit meansthat it isnot selected.

Returnstheturningpeedinrevolutionsper minute, selectedby program.

ReturnstheConstant Surface Speed selected at the CNC. Itsvalueis
givenintheactiveunits(m/min. or feet/min.).

ThisC.S.S. may beindicated by the PLC or viaDNC. The CNC will
select oneof thembeingthe DNCtheonewithhighest priorityand the
programtheonewiththelowest priority.

ReturnstheConstant Surface Speed selectedviaDNC. I tsvaueisgiven
inm/min. or feet/min. A valueof 0 meansthat no speedisselected.

ReturnstheConstant Surface Speed selectedviaPL C. Itsvalueisgiven
inm/min. or feet/min. A valueof 0 meansthat no speedisselected.

Returnsthe Constant Surface Speed selected by program. Itsvalueis
giveninm/min. or feet/min.

Chapter: 11 Section: Page
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DNCSSO:

PLCSSO:

CNCSSO:

SLIMIT:

DNCSL:

PLCSL:

PRGSL:

POSS:

RPOSS:

TPOSS:

RTPOSS:

ReturnstheOverride(%) of thespindlespeed selectedat theCNC. This
will begiven by aninteger betweenOand“MAXSOVR” (maximum
255).

Thisspindlespeed percentagemay beindicated by thePLC, by DNC
or fromthefront panel, andthe CNC will select oneof them, theorder
of priority (fromhighest tolowest) being: by program, by DNC, by PLC
andfromthefront panel.

Returnsthe spindle speed percentage selected by DNC. If thishasa
valueof Oit meansthat it isnot selected.

Returns the spindle speed percentage selected by PLC. If thishasa
valueof Oit meansthat it isnot selected.

Returnsspindlespeed percentage selected fromthefront panel.

Returnsthevalueestablished for the spindlespeed limit, inrevolutions
per minute, selected at the CNC.

Thislimit can beindicated by program, by the PLC or DNC, and the
CNC sdlectsoneof these, theonewiththehighest priority being that
indicated by DNCand theonewiththelowest priority that indicated by
program.

Returnsthespindlespeed limitinrevolutionsper minute, selected by
DNC. If thishasavalueof O it meansthat it isnot selected.

Returnsthe spindle speed limit inrevolutions per minute selected by
PLC. If thishasavalueof Oit meansthat it isnot selected.

Returnsthespindlespeed limitinrevolutionsper minute, selected by
program.

Returns in degrees (max. £99999.9999s) the real spindle position
coordinate.

Returns in degrees (between Os and 360s) the real spindle position
coordinate.

Returnsindegrees(max. £99999.9999s) thetheoretical spindlepogtion
coordinate(real +followingerror).

Returns in degrees (between Os and 360s) the theoretical spindle
positioncoordinate(rea +followingerror).

Page
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FLWES Returnsindegrees(max. £99999.9999s) theamount of followingerror
of thespindlewhenit isinclosed loop (M 19).

When accessing one of these variables (POSS, RPOSS, TPOSS, RTPOSS or
FLWES), block preparationisinterrupted andtheCNCwaitsfor that commandto
beexecuted beforeresuming block preparation.

Read-writevariables

PRGSSO:  Thisvariable alowsthe percentage of the spindle speed selected by
programto beread or modified. Thiswill begivenby aninteger between
Oand“MAXSOVR” (maximum255). Ifthishasavalueof Oit means
thatit isnot selected.

(P110=PRGSS0O);  assigns to P110 the % of spindle speed
selected by program.

(PRGSSO=P111);  setsthe value indicating spindle speed %
selected by programtothevalueof arithmetic

parameter P111.
Chapter: 11 Section: Page
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11.29 VARIABLES ASSOCIATED WITH THE SECOND SPINDLE

Inthesevariablesassociated withthesecond spindle, their valuesaregiveninrevolutions'min
and Overridevaluesfor thesecond spindlearegiveninintegersfromOto 255.

Read-only variables

SSREAL:

SSPEED:

SDNCS:

SPLCS:

SPRGS.
SCSS.

SDNCCS:

SPLCCS:

SPRGCS:

Returnsthereal spindleturning speedinrevolutionsper minute.

(P100=SSREAL); assignsto P100 the rea turning speed of the
pindle.

If thisvariableisaccessed, block preparationisinterrupted andthe
CNCwaitsfor thiscommandtobeexecuted to resumeblock preparation.

Returnsthe spindle speed in revolutions per minute selected at the
CNC.

Thisturning speed can beindicated by program, bythePLCor DNC,
andtheCNC sdlectsoneof these, theonewiththehighest priority being
that indicated by DNC andtheonewiththelowest priority that indicated

by program.

Returnstheturning speedinrevolutionsper minute, selectedby DNC.
If thishasavalue of Oit meansthat it isnot selected.

Returnstheturning speedinrevolutionsper minuteselected by PLC. If
thishasavalueof Oit meansthat it isnot selected.

Returnstheturningpeedinrevolutionsper minute, selectedby program.

ReturnstheConstant Surface Speed selected at the CNC. Itsvalueis
givenintheactiveunits(m/min. or feet/min.).

ThisC.S.S. may beindicated by the PLC or viaDNC. The CNC will
select oneof thembeing the DNCtheonewithhighest priorityand the
programtheonewiththelowest priority.

ReturnstheConstant Surface Speed selectedviaDNC. I tsvaueisgiven
inm/min. or feet/min. A valueof 0 meansthat no speedisselected.

Returnsthe Constant Surface Speed selectedviaPL C. Itsvalueisgiven
inm/min. or feet/min. A valueof 0 meansthat no speedisselected.

Returnsthe Constant Surface Speed selected by program. Itsvalueis
giveninm/min. or feet/min.
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SDNCSO:

SPLCSO:

SCNCSO:

SSLIMI:

SDNCSL:

SPLCSL:

SPRGSL:

SPOSS:

SRPOSS:

STPOSS.

SRTPOS:

ReturnstheOverride(%) of thespindlespeed selectedat theCNC. This
will begiven by aninteger betweenOand “MAXSOVR” (maximum
255).

Thisspindlespeed percentagemay beindicated by thePLC, by DNC
or fromthefront panel, andthe CNC will select oneof them, theorder
of priority (fromhighest tolowest) being: by program, by DNC, by PLC
andfromthefront panel.

Returnsthe spindle speed percentage selected by DNC. If thishasa
valueof Oit meansthat it isnot selected.

Returnsthe spindle speed percentage selected by PLC. If thishasa
valueof Oit meansthat it isnot selected.

Returnsspindlespeed percentage selected fromthefront panel.

Returnsthevalueestablished for the spindlespeed limit, inrevolutions
per minute, selected at the CNC.

Thislimit can beindicated by program, by the PLC or DNC, and the
CNC sdlectsoneof these, theonewiththehighest priority being that
indicated by DNCand theonewiththelowest priority that indicated by
program.

Returnsthespindlespeed limitinrevolutionsper minute, selected by
DNC. If thishasavalueof O it meansthat it isnot selected.

Returnsthe spindle speed limit inrevolutions per minute selected by
PLC. If thishasavalueof Oit meansthat it isnot selected.

Returnsthespindlespeed limitinrevolutionsper minute, selected by
program.

Returns in degrees (max. £99999.9999s) the real spindle position
coordinate.

Returns in degrees (between Os and 360s) the real spindle position
coordinate.

Returnsindegrees(max. £99999.9999s) thetheoretical spindlepogtion
coordinate(real +followingerror).

Returns in degrees (between Os and 360s) the theoretical spindle
positioncoordinate(rea +followingerror).
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PROGRAMMINGINHIGH-LEVEL LANGUAGE VARIABLESFOR 21

THESECONDSPINDLE

PDF created with pdfFactory trial version www.pdffactory.com



http://www.pdffactory.com

SFLWES Returnsindegrees(max. £99999.9999s) theamount of followingerror
of thespindle.

When accessing one of these variables (SPOSS, SRPOSS, STPOSS, SRTPOS or
SFLWES), block preparationisinterrupted andthe CNCwaitsfor that command
tobeexecuted beforeresumingblock preparation.

Read-writevariables

SPRGSO:  Thisvariable allowsthe percentage of the spindle speed selected by
programto beread or modified. Thiswill begivenby aninteger between
Oand“MAXSOVR” (maximum255). Ifthishasavalueof Oit means
thatitisnot selected.

(P110=SPRGSO);  assigns to P110 the % of spindle speed
selected by program.

(SPRGSO=P111);  setsthe value indicating spindle speed %
selected by programtothevalueof arithmetic

parameter P111.
Page Chapter: 11 Section:
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11.2.10 VARIABLES ASSOCIATED WITH THE PLC

It should beborneinmind that thePLC has;

Inputs ........ (I1thrul256)

(O1 thru 0256)

Marks ....... (M1thruM5957)
Regigers....(R1thru R256) of 32 bitseach.

Timers.......

(T1thruT256) withatimer count in32bits.

Counters.... (C1thru C256) withacounter count in 32 bits.

If any variableisaccessed whichallowsthestatusof aPL C variableto beread or modified
(1,O,M,R,T,C), block preparationisinterrupted andtheCNCwaitsfor thiscommandto
beexecutedinorder torestart block preparation.

Read-only variables

PLCM SG:

Returnsthenumber of theactivePL C messagewiththehighest priority
andwill coincidewiththenumber displayedonscreen(1...128). Ifthere
isnone, itreturnsO.

(P100 = PLCMSG); assigns to P100 the number of the active PLC
messagewiththehighest priority.

Read-writevariables

PLCIn:

PLCOn:

Bit

Output

Thisvariableallows32 PL Cinputsto beread or modified startingwith
theoneindicated (n).

Thevalueof theinputswhichareused by theelectrical cabinet cannot
bemodifiedastheir vduesaredetermined byit. Nevertheless, thestatus
of theremaininginputscan be modified.

Thisvariablealows32 PL Coutputstoberead or modifiedstartingfrom
theoneindicated (n).

(P110=PLC022); Assignsto P110thevalueof PL C outputs022 thru
053 (32 outputs).

(PLC22=SF);  Setsoutputs022thru025to 1andoutputs026thru
053to 0.

A VDPBXHB2423222120 6
0/0jo[0j0[0[0]0[0[0]0[O]
5352 51 50 49 &8 47 46 45 M 3 2
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PLCMn: Thisvariablealows32 PLCmarkstoberead or modified startingfrom

theoneindicated (n).

PLCRnN: Thisvariableallowsthestatusof 32 register bitsto beread or modified
starting fromtheoneindicated (n).

PLCTnN: Thisvariablealowsthetimer count toberead or modifiedstartingfrom
theoneindicated (n).

PLCCn: Thisvariableallowsthecounter count to beread or modified starting
fromtheoneindicated (n).
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11.2.11 VARIABLES ASSOCIATED WITH LOCAL PARAMETERS

The CNC allows 26 local parameters (PO-P25) to be assigned to asubroutine, by using
mnemonicsPCALL andMCALL.

Inadditionto performing therequired subroutinethesemnemonicsallow local parametersto
beinitiaized.

Read-only variables

CALLP: Allowsusto know whichlocal parametershavebeendefinedandwhich
have not, in the call to the subroutine by means of the PCALL or
MCALL mnemonic.

Theinformationwill begiveninthe26 least Sgnificant bits(bits0..25),
eachofthesecorrespondingto theloca parameter of thesamenumber,
aswell ashit 12 corresponding to P12.

Each bit will indicateif the corresponding local parameter has been
defined (=1) or not (=0).

31 30 29 2827 26 25 2423 22 2120 6543210
00fofofof o x[xlxx e ] x ke
Example
(PCALL 20, P0=20, P2=3, P3=5) ;  Cdltosubroutine20.
(éUB 20) ;  Beginning of subroutine20

(P100=CALLP)

I nparameter P100thefollowing will beobtained:

0000 | 0000 | 0000 | 0000 0000 | 0000 | 0000 11101

LSB
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11.2.12 OTHER VARIABLES

Read-only variables

OPMODE: Returnsthecodecorrespondingtotheselected operating Mode.

o
|

= Manmenu.

Automaticexecution.
Singleblock execution.
MDIInEXECUTION

Tool ingpection

Theoretica pathmovement smulation
Gfunctionssmulation

G,M, Sand T functionssimulation
Simulationwithmovement onmainplane
Simulationwithrapid movement

ArWNRLRO WNEFLO

Normal editing
User editing
TEACH-IN editing
Interactiveeditor
Profileeditor

WwWWwWWw NNNNDN PR

Movement incontinuousJOG
Movement inincrementa JOG
Movement withelectronichandwhed
HOME searchin JOG
Postionpreset inJOG

Tool cdlibration

MDI inJOG

JOG user operation

WNFLO Sgooml—\o

Zerooffsettable

Tool Offset table
Tooltable

Tool magazinetable
Global parameter table
Local parameter table

WNF,O ~Noo

D

Utilities

\‘

DNC

EditingPLCfiles
CompilingPLC program
PLCmonitoring

ActivePLC messages
ActivePL C pages(screens)
SavePLC program
RestorePLC program
“PLCresourcesinuse” mode
88 = PLCgatidtics

gOOOOOOOO
WNF,O O O O

00 00 OO
~ O O1

Page Chapter: 11 Section:
26 PROGRAMMINGINHIGH-LEVEL LANGUAGE OTHERVARIABLES

PDF created with pdfFactory trial version www.pdffactory.com



http://www.pdffactory.com

90

GraphicEditor

100 = Genera machineparameter table
101 = Axismachineparameter tables

102 = Spindlemachineparameter tables
103 = Serial port machineparameter tables
104 = PLCmachineparameter table

105 = Mfunctiontable

106 = Spindleand crosscompensationtable

110 = Diagnoss: configuration

111 = Diagnoss:. hardwaretest

112 = Diagnoss. RAM memorytest

113 = Diagnosis: EPROM memorytest (checksums)
114 = Userdiagnosis

OPMODA  Indicatestheoperating modecurrently selected whenworkingwiththe
mainchanndl.

Usethe OPM ODE variableto know at any timethe selected operating
mode(main channel, user channd, PL C channel).

Thisinformationisgivenat theleast significant bitswitha"1" whenactive
andyvitha"O" when not activeor whenitisnot availableinthecurrent
verson.

bit0 Programinexecution.

bitl Programinsmulation.

bit2 BlockinexecutionviaMDI, JOG

bit3 Repogtioninginprogress.

bit4 Programinterrupted, by CY CLE STOP

bit5 MDI,JOGBIockinterrupted

bit6 Repostioninginterrupted

bit 7  Intoolingpection

bit8 BlockinexecutionviaCNCEX1

bit9 BlockviaCNCEX linterrupted

bit 10 CNCreadytoaccept JOG movements:. jog, handwheel, teach-in,
ingpection.

bit11 CNCreadytorecaevetheCY CLE START command: execution,
smulationand M DI modes.

bit 12 TheCNCisnot ready toexecuteanythinginvolving axisor spindle
movemen.

OPMODB Indicatesthetypeof smulationcurrently selected. Thisinformationisgiven
at theleast sgnificant bitswitha™" 1" indicatingthecurrently selected one.

bit0 Theoretica path
bitl Gfunctions

bit2 GM ST functions
bit3 Mainplane

bit4 Rapid
Chapter: 11 Section: Page
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OPMODC Indicatestheaxesselected by Handwheel. Thisinformationisgivenat the

least significant bitsindicatingwitha"1" theonecurrently selected.

bit0 Axisl
bitl AXxis2
bit2 Axis3
bit3 Axis4
bit4 Axis5

NBTOOL I ndicatesthetool number being managed.

Example: Thereisamanual tool changer. Tool T liscurrently selectedand
theoperator requeststool T5.
Thesubroutineassociated withthetoolsmay containthefollowing
ingructions
(P103=NBTOOL)
(MSG*“SELECT T?P103AND PRESSCY CLE START”)
Instruction(P103=NBTOOL ) assignsthe number of thetool currently
being managed to parameter P103. Therefore, P103=5
Themessagedisplayed by the CNC will be*” SELECT TSAND
PRESSCYCLESTART".

PRGN: Returnstheprogramnumber being executed. Should nonebesdlected, avalue
of -1isreturned.

BLKN: Returnsthelabel number of thelast block executed.

GSn: Returnsthestatusof the Gfunctionindicated (n). 1ifitisactiveand Oif not.
(P120=GS17); assignsthevalue 1to parameter P120if the G17 functionis
activeandOif not.

M Sn: Returnsthestatusof theM functionindicated (n). Lif itisactiveand Oif not.
Thisvariableprovidesthestatusof MO0, M01, M02, M03, M04, M05, M 06,
M08, M09, M19, M30, M41, M42, M43, M44 and M45 functions.
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PLANE:

MIRROR

Returnsdataontheabscissaaxis(bits4to 7) and theordinateaxis(bits
0to 3) of theactive planein 32 bitsand inbinary.

. 7654 3210

LSB
L Ordinateaxis

Abscissaaxis

Theaxesarecodedin4 bitsandindicatetheaxisnumber (from1to 6)
accordingtotheprogrammingorder.

Example: I1ftheCNCcontrolstheX,Y,Z,U,B,Caxesandisselectedin
theZX plane(G18).

(P122=PLANE) assignsvalue $31 to parameter P122.

0000 | 0000|0000 | 0000 | 0000 | 0000 | 0011 | 0001

LSB

Returnsinthe6least significant bitsinagroup of 32 bits, thestatusof
themirrorimageof eachaxis, linthecaseof being activeandOif not.

L LSB
Axisl
AXis2
AXis3
AXxis4

AXisb5
AXis6

Thenameof theaxiscorrespondsto thenumber (1to 6) accordingto
their programming order.

r—— -
L - - —

TPI13

Example: If the CNC controls axes X, Y, Z, U, B, C Axis 1=X,
AXiIS2=Y, AXiS3=Z, AxiA=U, Axis5=B, Axis6=C.

Chapter: 11 Section: Page
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SCALE:
SCALE(X-C):
PRBST:

CLOCK:

TIME:

DATE:

CYTIME:

FIRST:

Returnsthegeneral scaling factor being applied.
Returnstheindicated specific scaling factor of theaxis(X-C).
Returnsthestatusof the probe.

0 = Theprobeisnot touchingthepart.
1 = Theprobeistouchingthepart.

Returnsin secondsthetime indicated by the system clock. Possible
values0...4294967295

If thisvariableisaccessed, block preparationisinterrupted andthe
CNCwaitsfor thiscommandtobeexecuted to resumeblock preparation.

Returnsthetimeinhours-minutes-secondsformeat.

(P150=TIME); assignshh-mm-ssto P150. For exampleif thetimeis
18h22m 34 sec., P150 will contain 182234.

If thisvariableisaccessed, block preparationisinterrupted andthe
CNCwaitsfor thiscommandtobeexecuted to resumeblock preparation.

Returnsthedateinyear-month-day format.

(P151=DATE); assignsyear-month-day to P151. For exampleif the
dateisApril 25th 1992, P151 will contain 920425.

If thisvariableisaccessed, block preparationisinterrupted andthe
CNCwaitsfor thiscommandtobeexecuted to resumeblock preparation.

Returnsinhundredthsof asecond thetimeit hastakento makethepart.
Possiblevaues0...4294967295

If thisvariableisaccessed, block preparationisinterrupted andthe

CNCwaitsfor thiscommandtobeexecuted to resumeblock preparation.

Indicateswhether itisthefirst timethat aprogramhasbeenrun. It returns

avaueof 1ifitisthefirst timeand Ofor theremainder of times.

Afirst-timeexecutionisconsidered asbeing one made:
AfterturningontheCNC.

After pressingthe® Shift-Reset” keys.
Everytimeanew programisselected.

Page
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ANAIN:

Returnsinvoltsandin#1.4format (values#5V olts), thestatusof the
analoginput indicated (n), it being possibleto select oneamong eight
(1...8) analoginputs.

If thisvariableisaccessed, block preparationisinterrupted andthe
CNCwaitsfor thiscommandtobeexecuted to resumeblock preparation.

Read-writevariables

TIMER:

PARTC:

KEY:

KEYSRC:

ANAON:

Thisvariableallowstime, inseconds, indicated by the clock enabled by
the PLCto beread or modified. PossiblevaluesO0...4294967295

If thisvariableisaccessed, block preparationisinterrupted andthe
CNCwaitsfor thiscommandtobeexecuted to resumeblock preparation.

TheCNC hasapart counter whosecount increasesevery timeM 30 or
MO2isexecuted and thisvariableallowsit valueto beread or modified,
whichwill be given by anumber between 0 and 4294967295

If thisvariableisaccessed, block preparationisinterrupted andthe
CNCwaitsfor thiscommandtobeexecuted to resumeblock preparation.

Returnsthe codeof thelast key accepted.

If thisvariableisaccessed, block preparationisinterrupted andthe
CNCwaitsfor thiscommandtobeexecuted to resumeblock preparation.

Thisvariableallowstheoriginof keysto beread or modified, possible
vauesbeing:

TheCNC only allowsmodificationof thisvariableif thisisat O.

Thisvariableallowstherequired analogoutput (n) to bemodified. The
valueassigned will beexpressedinvoltsandinthe+2.4 format (£10
Volts).

Theandogoutputswhicharefreeamongtheeight (1..8) availableat the
CNC may bemodified, thecorresponding error being displayed if an
attempt ismadetowriteinanoccupied one.

If thisvariableisaccessed, block preparationisinterrupted andthe
CNCwaitsfor thiscommandtobeexecuted to resumeblock preparation.
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11.3 CONSTANTS

Constantsaredefined asbeing all thosefixed valueswhich cannot bealtered by aprogram.
Thefollowingareconsderedasconstants:

Numbersexpressedinthedecimal system.

Hexadecimal numbers.

PI () constant.

Read-onlytablesand variablesastheir valuecannot bealtered withaprogram.

114 OPERATORS

Anoperator isasymbol whichindicatesmathematical or logic manipulationswhich must
bemade. The8050 CNChasarithmetic, relational, logic, binary, trigonometricoperatorsand
Special operators.

Arithmeticoperators

+

*

/
MOD
EXP

: add. Pl1= 3+4 —> P1=7

: subtraction, alsotoindicate =5-2 —> P2=3
anegativenumber = -(23) —> P3=-6

> multiplication P4= 2 3 --> P4=6

. dividon = 92 —> P5=45

: module(remainder of adivision) = 7MOD4 —> P6=3

. exponentia P7= 2EXP3 —>P7=8

Relational operators

EQ
NE
GT
GE

LT
LE

: equa

. different

. greaterthan

. greater thanor equd to
. lessthan

. lessthanor equal to

Logicor binary operators

NOT, OR, AND, XOR: act as logic operators between conditions and as binary

operatorsbetweenvariablesand congtants.

|F (FIRST AND GS1 EQ 1) GOTO N100
P5 = (PLAND (NOT P2 OR P3))
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Trigonometricfunctions

SIN : dne
COS : codne
TAN : tagent

ASIN : arcsine
ACOS : arccosne
ATAN : arctangent

P1 = SIN 30 —>
P2 = COS30 —>
P3=TAN30 —>
P4 =ASIN1 —_>

P5=ACOS1 —>
P6 = ATAN1 —>

ARG : ARG(x,y) arctangent y/x P7 = ARG(-1,-2) —>

Pl =
P2 =
P3 =
P4 =
P5 =
P6 =
P7 =

0.5
0.8660
0.5773
90

0

45
243.4349

Therearetwo functionsfor calculating thearctangent: ATAN whichreturnstheresult
between+90° and ARG given between 0 and 360°.

Other functions

ABS . absolutevalue P1 = ABS-8 —> P1=28
LOG . decimal logarithm P2 = LOG 100 —> pP2=2
SQRT . sguareroot P3 = SQRT 16 —> P3=4
ROUND : roundingupanumber P4 = ROUND 583 —> P4 =6
FIX . integer P5 = FIX5.423 —> P5=5
FUP . ifinteger takesinteger P6 = FUP7 —> P6=7
if not, takesentirepart + 1 P6 = FUP5423 —> P6=6

BCD : convertsgivennumberto BCD P7 = BCD 234 —> P7 =564

0010/ 0011 0100

BIN : convertsgivennumbertobinary P8 = BIN $AB —> P8 =171

1010 1011

Conversionsto binary and BCD aremadein 32 hits, it being possible to represent the
number 156inthefollowingformats:

Decimd 156
Hexadecimal 9C
Binary 0000 0000 0000 0000 0000 0000 1001 1100
BCD 0000 0000 0000 0000 0000 0001 0101 0110
Chapter: 11 Section: Page
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11.5 EXPRESSIONS

Anexpressionisany valid combination betweenoperators, constantsand variables.

All expressionsmust beplaced betweenbrackets, but if theexpressonisreducedtoaninteger,
thebracketscan beremoved.

1151 ARITHMETIC EXPRESSIONS

Theseareformed by combiningfunctionsand arithmetic, binary andtrigonometricoperators
withtheconstantsandvariablesof thelanguage.

Theway to operate with these expressionsis established by operator prioritiesand their

asodidtivity:

Priority from highest tolowest Associativity

NOT, functions, - (negative) fromrighttoleft
EXP,MOD fromlefttoright
* fromlefttoright
+,-(add, subtract) fromlefttoright
relational operators fromlefttoright
AND, XOR fromlefttoright
OR fromlefttoright

Itisadvisableto usebracketsto clarifytheorder inwhichtheevaluationof theexpressionis
done.

(P3 = P4/P5 - P6 7 - P8/P9)
(P3 = (P4/P5)-(P6 P7)-(P8IP9))

Theuseof repetitiveor additional bracketswill not produceerrorsnor will they slow down

execution.
Infunctions, bracketsmust beused except whentheseareappliedtoanumerical constant, in
whichcasethey areoptional.

(SIN45) (SIN (45)) botharevalid and equivalent.

(SIN 10+5) thesameas((SIN 10)+5).

Expressionscanbeused also toreference parametersand tables:

(P100 = P9)

(P100 = P(P7))

(P100 = P(P8 + SIN (P8 20)))

(P100 = ORGX 55)

(P100=ORGX (12+P9))

(PLCM5008=PLCM5008 OR 1); selects Single Block execution

(M5008=1)
(PLCM5010 = PLCM5010 AND $FFFFFFFE); Freesfeedrate Override
(M5010=0)
Page Chapter: 11 Section:
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1152 RELATIONAL EXPRESSIONS

Thesearearithmetic expressionsjoined by relationa operators

(IF(PBEQ12.8)... ; Analyzesif thevalueof P8isequal to 12.8

(IF(ABS(SIN(P24)) GT SPEED) ... ;Analyzesif thesineisgreater thanthespindle
Speed.

(IF(CLOCK LT(P9*10.99)) ... ; Analyzes if the clock count is less than
(P9*10.99)

At thesametimethese conditionscan bejoined by meansof logic operators.

(IF((PSEQ12.8) OR(ABS(SIN(P24))GT SPEED)) AND (CLOCK LT(PT*10.99))...

Theresult of theseexpressionsistrueor false.
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