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03.04 Predmluva
Struktura pfiru¢ky

Predmluva

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

e VSeobecna dokumentace
. Uzivatelska dokumentace
e  Servisni/ vyrobni dokumentace

Komu je dokumentace uréena

Tato dokumentace je uréena pro uzivatele obrabécich stroju. Poskytuje podrobné informace,
které uzivatel potfebuje, aby mohl programovat fidici systémy SINUMERIK 840D/810D nebo
SINUMERIK FM-NC.

Standardni rozsah

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

840D/810D nebo SINUMERIK FM-NC a publikace, které se vztahuji na vSechny Fidici
systémy SINUMERIK (napF. popis univerzalniho rozhrani, méfici cykly atd.), si mGzete
vyZzadat od svého oblastniho zastoupeni firmy Siemens.

V ramci Fidiciho systému se mohou vyskytovat dalSi v této dokumentaci nepopisované funkce.
V souvislosti s mini vS8ak neni mozné vznaset Zadné naroky na jejich dodani v ramci nového
systému nebo pfi servisnim zasahu.

© Siemens AG 2004, VSechna prava vyhrazena \"
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Platnost

Tato PFirucka pro programovani plati pro nasledujici fidici systémy:
SINUMERIK 840D 6

SINUMERIK 840DE (varianta pro export)
SINUMERIK 840D powerline

SINUMERIK 840DE powerline
SINUMERIK 840Di

SINUMERIK 840 DiE (varianta pro export)
SINUMERIK 810D

SINUMERIK 810DE (varianta pro export)
SINUMERIK 810D powerline

SINUMERIK 810D powerline 6

s Celnimi ovladacimi panely OP 010, OP 010C, OP 010S, OP 12 nebo OP 15 (PCU 20 nebo
PCU 50)

DWW NNO OO

SINUMERIK 840D powerline

Od 09.2001 jsou k dispozici nasledujici systémy se zvySenym vykonem:

SINUMERIK 840D powerline a

SINUMERIK 840DE powerline

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

SINUMERIK 810D powerline

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

SINUMERIK 810D powerline a

SINUMERIK 810DE powerline

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

Vi © Siemens AG 2004, VSechna prava vyhrazena
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Horka linka

Internetova adresa

Pokud budete mit néjaké dotazy, obratte se prosim na nasledujici
horkou linku:
A&D Technicka podpora,  tel. +49 (0) 180 5050 — 222
fax +49 (0) 180 5050 — 223
e-mail:adsupport@siemens.com

Budete-li mit néjaké dotazy stran dokumentace (navrhy, korekce),
zaslete prosim fax na nasledujici faxové &islo nebo poslete e-mail:
fax: +49 (0) 0131 98 - 2176
e-mail: motioncontrol.docu@erlf.siemens.de

Faxova formulaf viz List hlaSeni vyrobci na konci tohoto dokumentu.

http://www.ad.siemens.de/sinumerik

Varianta pro export
Nasledujici funkce nejsou obsaZeny ve varianté pro export:

Funkce FM-NC 810DE 840DE
Sada pro obrabéni v 5 osach - - -
Sada pro transformace (5 os) - - -
Interni vicenasobna interpolace (> 4 osy) - - -
Spiralni interpolace 2D+6 - - -
Synchronizované akce, stupen 2 - - 01)
Mé&reni, stupen 2 - - 0o1)
IAdaptivni regulace - - 0o1)
Kontinualni opracovani - - 01)
\Vyuziti kompilacnich cyklt (OEM) - - -
\Vicerozmérna kompenzace prahybu - - 01)

- Funkce neni k dispozici

1) Chovani funkce je omezeno

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

Vi


mailto:motioncontrol.docu@erlf.siemens.de
http://www.ad.siemens.de/sinumerik

Predmluva 03.04
Struktura pfriru¢ky

Zaklady

Predkladana PFiru¢ka programovani ,Zaklady“ je ur€ena pro zkusené kvalifikované pracovniky
obsluhy stroje a predpoklada odpovidajici znalosti pro operace vrtani, frézovani a soustruzeni.
Pro vysvétleni pfikazu a vyraz(, které jsou definovany rovnéz podle normy DIN 66025, se
pouzivaji jednoduché pfiklady programovani.

Pro pokrogilé

PFiru¢ka programovani ,Pro pokrocilé” slouzi technologlim, ktefi disponuji znalostmi o vSech
moznostech programovani. SINUMERIK 840D/810D umoznuje pomoci specialniho
programovaciho jazyka vytvareni program( pro vyrobu slozitych obrobkl (napf. modelované
povrchy, kanalové soufadnice atd.) a vyrazné usnadnuje programovani slozitych operaci.
Pfikazy a vyrazy popisované v této pfiruéce nejsou vztazeny na jednu urcitou technologii.
Mohou byt aplikovany na celou fadu technologii, jako jsou:

e  BrouSeni

e  Cyklickeé stroje (baleni, obrabéni dieva)

e Laserové vykonové fidici systémy

viii © Siemens AG 2004, VSechna prava vyhrazena
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Struktura popisu

Pokud je to smysluplné a realizovatelné, jsou
vSechny cykly a moznosti programovani
popisovany pomoci stejné vnitfni struktury. Pomoci
roz€lenéni na rlzné informacéni Urovné muzete
cilené vyhledat pravé ty informace, jez pravé
potfebujete.

1. Rychly prehled

Jestlize hledate zfidka pouzivany pfikaz nebo
vyznam néjakého parametru, mlzete se podivat
do pfehledu, jak se funkce programuje, a vyhledat
zde vysvétleni k jednotlivym pfikazdm a
parametram

Tyto informace se vZdy nachazeji na zacatku
stranky.

Upozornéni:

Z ddvodu nedostatku mista neni mozné uvadét
veskeré rezimy zobrazovani nabizené
programovacim jazykem pro jednotlivé pfikazy a
parametry. Uvadéna metoda programovani je
proto tou, ktera se nejCastéji pouziva ve vyrobé.
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Struktura pfriru¢ky

2. podrobna vysvétleni
V teoretické ¢asti naleznete vyslovny popis:

K &emu pfikaz slouzi?

Co pfesné pfikaz déla?

Jak je pfikaz provadén a programovan?

Jaky je vyznam parametrd?

Co jesté bych mél védét?

Teoretické Casti jsou ureny pfedevsim jako
vyukovy material, kdyz se se systémem
zpoc&atku ucite pracovat. Alespon jednou byste
si méli pfiru¢ku podrobné prostudovat, abyste

ziskali pfedstavu o rozsahu funkci a moznostech
Va$eho fidiciho systému SINUMERIK.

3. Od teorie k praxi
PFiklady programovani ukazuji, jak mohou byt
pfikazy aplikovany v praxi.

Za teoretickou Casti naleznete pro téméf kazdy
pfikaz pfiklad jeho pouZiti.
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Vysvétleni symbolt

Postup

Vysvétleni

Funkce

Parametr

Priklad programovani

Programovani

DalsSi upozornéni

Krizové odkazy do jiné

dokumentace a kapitol

Upozornéni a
nebezpedi

Vyrobce stroje (MH n) n = Cislo upozornéni v pfislusné kapitole, na které se vyrobce stroje

muUze odkazovat.

Doplnéni udaji pro
objednani

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

Vas systém SINUMERIK 840D/810D, p¥ip. FM-
NC byl navrzen a sestaven podle
nejmodernéjsich technologickych poznatki
a podle schvalenych bezpecénostnich
predpisti a norem.

Dalsi zarizeni

Pouziti fidicich systému firmy Siemens muaze byt
kvuli specifickym u¢elim rozsifeno o specialni
zarizeni, pfistroje a rozsifeni dodavana firmou
SIEMENS.

Pracovnici obsluhy

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

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

Chovani

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

Servis

Opravy se musi uskutecnovat v souladu

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

Xii

© Siemens AG 2004, VSechna prava vyhrazena
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51

Upozornéni

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

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

Pokud fidici systém neni v technicky naprosto
dokonalém stavu nebo pokud je provozovan
bez naleZitého dodrZzovani bezpeé&nostnich
predpist a pokynu pro prevenci nehod a urazu
uvedenych v této pfirucce.

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

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

Nespravné pouziti pfinasi nepredpokladatelna

nebezpedci pro:

e  Zivot a kongetiny obsluhujiciho pracovnika

e Ridici systém, stroj nebo jiné hmotné statky
vlastnika a uzivatele.

V ramci této dokumentace se pouZivaji
nasledujici symboly a kli¢ova slova:

Upozornéni

Tento symbol se v této dokumentaci objevuje
vzdy tam, kdy je zapotfebi upoutat pozornost na
néjaké dulezité informace.

Kdekoli v této dokumentaci naleznete u tohoto
symbolu informace tykajici se objednavani
volitelného doplnku. Popisovana funkce se
muze spoustét pouze tehdy, pokud fidici systém
obsahuje pfislusny volitelny doplnék.

© Siemens AG 2004, VSechna prava vyhrazena
SINUMERIK 840D/840Di/810D Programovani - Zaklady
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Vystrazna upozornéni:
V této pfiruCce se pouzivaji nasledujici vystraz-
na upozornéni s odstupnovanym vyznamem:

Nebezpedi

Oznacuje bezprostiedni nebezpecnou situaci,
ktera bude mit za nasledek smrt, vazny uraz

nebo zna&né materialni Skody, jestlize budou
zanedbana pfislusna bezpeénostni opatfeni.

Varovani

Oznacuje potencialné nebezpecnou situaci,
ktera by mohla mit za nasledek smrt, vazny
uraz nebo znaéné materialni Skody, jestlize
budou zanedbana pfislusna bezpecnostni
opatreni.

Pozor

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

Pozor

Pokud je tato vystraha pouzita bez vystrazného

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

Upozornéni

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

Xiv
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1.1

1.1.1

Geometrické zaklady

1.1 Popis bodl na obrobku

Popis bodu na obrobku

Souradné systémy obrobku

Aby stroj, pfipadné Fidici systém mohl pracovat
se zadavanymi pozicemi, musi byt tyto pozice
uvadény ve vztazném systém, ktera odpovida
smérim pohyb( sani jednotlivych os. Za timto
ucelem se pouziva soufadny systém s osami X, Y
a Z. Podle normy DIN 66217 se pro obrabéci
stroje pouzivaji pravouhlé pravotocCivé (kartézské)
soufadné systémy.

Poc&atek obrobku (W) je poCatkem soufadné
soustavy obrobku. Né&kdy je vyhodné ¢&i dokonce
nezbytné pracovat se zapornymi udaji polohy.

Z tohoto duvodu dostavaji pozice nachazejici se
vlevo od pocatku zaporné znaménko (-).

Frézovani:

X+

2y

Soustruzeni:

1-22
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Geometrické zaklady

Popis bodl na obrobku

Ur€ovani pozice obrobku

Jestlize chcete specifikovat néjakou pozici,
predstavte si, jako by podél soufadnych os byla

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

poloZena pravitka. Potom byste mohli kazdy bod p2 50
-
v soufadném systému jednoznacné popsat
smérem (X, Y a Z) a Ciselnou hodnotou. PoCatek = 100 P1
soufadné soustavy obrobku ma vzdy soufadnice - T“
X0, Y0 a Z0. "
o (8" -
X- X+
Priklad: " i
Pro zjednodu$eni v tomto pfikladu pouzijeme jen =
. . e ra , v . .
jednu rovinu soufadného systému, napt. rovinu P3 P4
X/Y. Body P1 az P4 potom maji nasledujici 1.0
soufadnice:
v.¥
P1 odpovida X100 Y50
P2 odpovida X-50 Y100
P3 odpovida X-105 Y-115
P4 odpovida X60 Y-75
V pfipadé soustruhi je pro popis roviny
postacujici jedna rovina. $x
Pfiklad: P4 :
Body P1 az P4 maji nasledujici soufadnice: TPB P2 y
P1 @

PL  odpovidd X25 Z-7,5 | BPER
P2 odpovida X40 Z-15 —I ! 49
P3 odpovida X40 Z-25 -— -t -—- —r — —_:ﬁ =
P4  odpovida X60 Z-35 | -—

1 il = -

b =

© Siemens AG 2004, VSechna prava vyhrazena 1-23



Geometrické zaklady

1.1 Popis bodl na obrobku

Priklad:
Body P1 a P2 jsou uréeny nasledujicimi
soufadnicemi:

P1 odpovi
P2 odpovi

X-20 Y-20 Z23

da
da X113 VY-13 z27

U frézovacich praci musi byt popsana také
pfisuvna hloubka. Za tim u¢elem musime pfiradit
také treti souradnici(v tomto pfipadé Z).

Priklad:
Body P1 az P3 jsou definovany témito
soufadnicemi:

P1 odpovida X10 Y45 Z-5
P2 odpovida X30 Y60 Z-20
P3 odpovida X45 Y20 Y-15

X
o L
_\ —Hp2
Y+ FS'-') \:‘3: q z+
- 3 G- =
/51 P‘
—iy
P ]
13 3
20 i
Y+4 i vs
‘2 s P2
P1
g ] P1lr—
u
& @ $P3
o
1 X+ Z+
ki R
— |10 | _';,-55-._
-
45 |
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Geometrické zaklady
Popis bodl na obrobku

1.1.3 Polarni souradnice

Metoda az dosud pouzivana pro urovani polohy
v soufadném systému je oznacovana jako
.kartézské soufadnice“.

Existuje v3ak jesté dalSi moznost, jak soufadnice
zadavat, a sice ,polarni soufadnice®.

Polarni soufadnice maji smysl tehdy, jestlize jsou
obrobek nebo je ¢asti kétovany pomoci radiusu a
Uhld. Bod, od néhoz koétovani vychazi, se nazyva
POl

Priklad:

Body P1 a P2 je potom mozné — vzhledem k pélu
— popsat nasledujicim zplsobem:

P1 odpovida: radius = 100 plus uhel = 30°

P2 odpovida: radius 60 plus uhel = 75°

Y4

P2

rl

30

Fale

P1

L

© Siemens AG 2004, VSechna prava vyhrazena
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1.1.4

Geometrické zaklady

1.1 Popis bodl na obrobku

Absolutni rozméry

PFi zadavani absolutnich rozméru jsou vSechny

udaje poloh vztazeny vzdy na pravé platny
pocatek. S ohledem na pohyby nastroje to
zZnamena:

Absolutni udaj polohy popisuje misto, na které
ma nastroj najet.

Priklad frézovani:
Udaje poloh pro body P1 az P3 vztazené na
pocatek v absolutnich soufadnicich zné&ji:

P1 odpovida X20 Y35
P2 odpovida X50 Y 60
P3 odpovida X70 Y20

Pfiklad soustruzeni:
Udaje poloh pro body P1 az P4 vztazené na
pocatek v absolutnich soufadnicich znéji:

P1 odpovida X25 72-7,5
P2 odpovida X40 Z-15
P3 odpovida X40 Z-25
P4 odpovida X60 Z-35

Y A
F2
[ |
P1
2
F3
I
(K" X
3" =5 -
70
b x
P4
|
| P3 p2
| \m =
=)
B [
! 8
| IR T P O P -
| 7.5 Z
1 .-15-.
| 25
- £ -
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Geometrické zaklady
Popis bodl na obrobku

Retézové kétovani

Casto se ale vyskytuji vyrobni vykresy, u nichz

rozmér neni vztazen na pocatek, nybrz k jinému

bodu na obrobku.

Abyste nemuseli tyto rozméry piepodcitavat,
existuje moznost zadavani fetézovych kot
(inkrementalni rozmeéry).

Pfi zadavani fetézovych kot je udaj polohy
vztazen na predchazejici bod. S ohledem na
pohyby nastroje to znamena:

Inkrementalni rozmér udava, o kolik se ma
nastroj posunout.

Pfiklad frézovani:
Udaje poloh pro body P1 az P3 pfi fetézovém
kétovani znéji:
P1 odpovida X20 Y35

; vztazeno k poc¢atku
X30 Y20

; vztazeno k bodu P1
X20 Y-35

; vztazeno k bodu P2

P2 odpovida

P3 odpovida

Pfiklad soustruzeni:
Udaje poloh pro body P1 az P4 pfi fetézovém
kétovani znéji:
G90 P1 odpovida X25 z-7,5

; vztazeno k pocatku
G91 P2 odpovidad X15 z-7,5

; vztazeno k bodu P1
G91 P3 odpovidad Z-10

; vztazeno k bodu P2
G91 P4 odpovidad X20 zZ-10

; vztazeno k bodu P3

Jestlize jsou aktivni funkce DIAMOF nebo
DISM90, s pfikazem G91 je zadany bod drahy
naprogramovan jako udaj radiusu.

P2

1 P1

P3

B
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Geometrické zaklady 03.04
1.1 Popis bodl na obrobku

1.1.6 Oznaceni rovin

Kazda dvojice soufadnych os definuje jednu Frézovani:
rovinu. Treti soufadna osa je vzdy na tuto rovinu
kolma a uruje smér pfisuvu nastroje (napf. pfi
2%, D-obrabéni.

z

Pfi programovani je zapotfebi fidicimu systému
sdélit, ve které roviné ma obrabéni probihat, aby
bylo mozné nalezité prfepocitat korekeni
parametry nastroje. Ur€eni roviny ma také
zasadni vyznam pro urcité druhy programovani
kruhovych drah a u polarnich soufadnic.

Soustruzeni:

Y

Pracovni roviny jsou v NC programu oznaeny
pomoci pfikazll G17, G18 a G19, a to takto:
Rovina Oznaceni Smér prisuvu
XY G17 Z

ZIX G18 Y

Y/Z G19 X
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1.2

03.04

1.2

Geometrické zaklady

Poloha pocatku

Poloha pocatku

Na NC stroji jsou definovany riizné pocatky a

referencni body. Jedna se o vztazné body: Kj_ . _¢|i
e Na které stroj mlze najizdét. B
e Na které se vztahuje naprogramované r,/i“ —'_- Pas .
kétovani obrobku. Q” -fA w Z
Jsou to tyto body: J
M = pocatek soufadné soustavy stroje | T
A = Doraz. MGze se kryt s poatkem soufadné
soustavy obrobku (jen u soustruh().
W = Pocatek soufadné soustavy obrobku =
vztazny bod programu.
B = Pocatec¢ni bod. MliZze byt definovan
programem. Zde zacina pohyb 1. nastroje pfi
obrabéni.
R = Referenéni bod. Poloha definovana vackami -
a méficim systémem. Musi byt znama W3
vzdalenost tohoto bodu a po€atku soufadné
soustavy stroje, aby poloha osy v tomto
bodé mohla byt nastavena presné na tuto
polohu.
Obrazky vedle vysvétluji vyznam pocatkl a
referen¢nich bodu pro soustruhy a vrtacky/frézky.
1.3 Poloha soufadného systému
1.3.1 Piehled riznych soufadnych systému
RozliSujeme nasledujici soufadné systémy:
e  Souradny systém stroje s pocatkem M
e  Zakladni soufadny systém (muze se jednat i
o soufadny systém obrobku W)
e  Soufadny systém obrobku s po&atkem W
e  Aktualni soufadny systém obrobku s aktualni
posunutim pocatku Wa
V pfipadech, kdy se pouzivaji rizné soufadné
systémy stroje (napf. transformace s 5 osami),
interni transformacni funkce odrazi kinematiku
stroje do soufadného systému pravé zvoleného
pro programovani.
© Siemens AG 2004, VSechna prava vyhrazena 1-29
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Geometrické zaklady 03.04
1.3 Poloha souradného systému

ﬂ Identifikatory jednotlivych os jsou vysvétleny
v odstavci ,typy os“ v této kapitole.
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03.04 Geometrické zaklady
1.3 Poloha souradného systému

1.3.2 Souradné systémy stroje

Soufadny systém stroje zahrnuje vSechny
fyzikalné existujici osy stroje.

V soufadném systému stroje jsou definovany
referenéni body, body pro vyménu nastroje a
palety (pevné body stroje).

Jestlize se programuje pfimo v soufadné
soustavé stroje (coz je u nékterych G-funkci
mozné), budou fyzické osy stroje pfimo reagovat.
Nezapocitava se zadny pfidavek pro upnuti
obrobku.

To, jak je soufadny systém vztaZzen ke stroji,
zavisi na typu stroje. Sméry od se fidi tzv.
spravidlem pravé ruky“ (podle DIN 66217).

+Z

Jestlize Clovék stoji pfed strojem tak, aby
prostfednicek jeho pravé ruky ukazoval proti
sméru prisuvu hlavniho vietena, potom je
pfifazeni nasledujici

e  Palec ukazuje smér +X
. Ukazovacek smér +Y
. Prostfednicek smér + Z

V praxi muze toto pfifazeni u jednotlivych typu
stroje vypadat uplné odliSné. Nasledujici obrazek
ukazuje rdzné priklady souradnych systému
stroje pro riizné typy stroju.
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Geometrické zaklady
1.3 Poloha souradného systému
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1.3.3

03.04

1.3

Geometrické zaklady

Poloha souradného systému

Zakladni souradny systém

Zakladni soufadny systém stroje je kartézsky
soufadny systém, ktery je zobrazen prostred-
nictvim kinematické transformace (napft.
transformace 5 os nebo pomoci transformacni
funkce u plastovych ploch) do soufadného
systému stroje.

Jestlize zadna kinematicka transformace neni

k dispozici, odliSuje se zakladni soufadny systém
od soufadného systému stroje pouze oznacenim
0s.

PFi aktivovani transformace se mohou vyskytnout
odchylky od paralelni polohy os. Tento soufadny
systém nemusi byt v pravém uhlu k soufadné
soustavé stroje.

Posunuti poCatku, zmény méfitka atd. se vzdy
uskute€nuji v zakladnim soufadném systému.

Takeé pfi definici ohrani€eni pracovniho pole jsou
udaje soufadnic vztaZzeny na zakladni soufadny
systém.

Vakladni souradny
systém pro Celni stranu  pro

Souradny systém obrobku

‘
|
i
j

rovinu soustruzeni
X

b

.

y
i fa Y )
T h
Fu il i i
L

/

L

Zakladni soufadny
systém pro plastovou
plochu

S N e

JkYMCS A YBCS L

4
M¥ozs T Yszs

Xwecs

Programovatelny frame

=4
ggg..GSQQ nastavitelné framy

‘BzS
Zakladni posunuti (zakladni frame)

Xsz75

Xgzs

DRF = posunuti, externi posunuti po&atku

'tBcs,
kinematicka transformace

k-
#* Xpcs

3!
MCS
MCS = soufadny systém stroje

BZS = systém zakladniho poc¢atku

WCS = Soufadny systém obrobku

» xucs
BCS = zakladni soufadny systém

SZS = systém nastavitelného
pocatku
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1.3.4

1.3.5

Geometrické zaklady
1.3 Poloha souradného systému

Souradny systém obrobku

V soufadném systému obrobku je popisovana
geometrie obrobku. Nebo fe€eno jinymi slovy:
Udaje v NC programu se vztahuji na soufadny
systém obrobku.

Souradny systém obrobku je vzdy kartézskym
soufadnym systémem, ktery je pfifazen jednomu
urcitému obrobku.

Koncepce framu

Framem se rozumi uzavieny matematicky
predpis, kterym se jeden kartézsky soufadny
systém pfevadi do jiného kartézského
soufadného systému.

Coz znamena:

Prostorovy popis soufadného systému
obrobku.

Jako soucasti framu jsou Vam k dispozici
nasledujici komponenty:

e  Posunuti poCatku

e  Otoceni

e  Zrcadlové pFevraceni

e  Zména méfitka

Tyto komponenty se mohou pouzivat jednotlivé
nebo mohou byt libovolné kombinovany.

otoc¢eni okolo
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03.04 Geometrické zaklady
1.3 Poloha souradného systému

Zrcadlové pfevraceni osy Z.

Pro obrabéni Sikmo umisténych kontur mizete
bud obrobek upnou pomoci vhodného zafizeni
tak, aby se nachazel rovhob&zné s osami stroje
nebo ...

... mGzZete soufadny systém generovat tak, aby
byl vztaZen na obrobek. Prostfednictvim
programovatelnych framd mazete soufadny
systém obrobku posouvat a/nebo otacet.

Diky tomu muzete:

e  Posunout poc¢atek na libovolné misto na
obrobku a

e Namifit soufadné osy pomoci otoceni
rovnobézné s pozadovanou pracovni
rovinou.

e  Potom mate moznost pfi jednom upnuti
opracovavat i Sikmé plochy, vyrabét vrtané
diry pod riznymi uhly nebo

e  provadét opracovani z vice stran.

A x X4
— —

& At— G -G — O
] || W Wy || M
| [
posunuti pocatku posunuti po&atku
— |- —

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

1-35



1
=

1.3.6

1.3.7

Geometrické zaklady
1.3 Poloha souradného systému

03.04

Pracovni rovina, korekéni parametry nastroje
Pro obrabéni na Sikmo poloZenych pracovnich
rovinach musite — v zavislosti na kinetice stroje —
dodrzovat konvence pro pracovni rovinu a
korekce nastroje. Dal&i informace naleznete

v kapitole 3.6 ,Volba roviny, G17 az G19*.

Prirazeni souradného systému obrobku osam stroje

Poloha soufadného systému obrobku vzhledem
k zakladnimu soufadnému systému (pfip.
soufadnému systému stroje) se urcuje pomoci
nastavitelnych frama.

V NC programu se takové nastavitelné framy
aktivuji prostfednictvim odpovidajicich pfikazd,
napr. G54.

Aktualni soufadny systém obrobku

Obcas se jevi jako vyhodné nebo dokonce
nezbytné uvnitf jednoho programu dfive zvoleny
pocatek soufadné soustavy obrobku posunout na
jiné misto, pfipadné soustavu pootodit, zrcadlové
ji pfevratit nebo zménit méfitko os.

Pomoci programovatelnych framd muizete
aktualni po€atek posunout na vhodné misto
v soufadném systému obrobku (otoceni,
zrcadlové prevraceni, zména méfitka) a tim
ziskate aktualni soufadny systém obrobku.

V jednom programu se mUze vyskytovat i nékolik
posunuti pocatku.

aktualni souradny
systém obrobku

soufadny systém
obrobku

Frame 1 ... nastavitelné otoceni a posunuti
Frame 2 ... programovatelné posunuti a otoceni
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1.4

Geometrické zaklady

1.4 Osy
Osy
PFi programovani je nutno rozliSovat mezi
nasledujicimi osami:
e  Osy stroje
e Kanélové osy
e  Geometrické osy
e Pomocné osy
e Drahové osy
e Drahové osy
e Polohovaci osy
e Prikazové osy (synchronizace pohyb()
e OsyPLC
e  Spfazené osy
e Ridici spfazené osy
Programovany jsou geometrické, synchronizacni
a poIohovaci osy. Geometrické Polohovaci

Drahové osy se pohybuji posuvem F v souladu
s naprogramovanymi pfikazy pohyb.

Synchronizaéni osy se pohybuji synchronné
s drahovymi osami a pro své posuvy po draze
potfebuji stejny €as jako vSechny drahové osy.

Polohovaci osy se pohybuji asynchronné vigi
viem zbyvajicim osam. Tyto posuvné pohyby
probihaji nezavisle na drdhovych a synchronnich
pohybech.

Pfikazové osy se také pohybuji asynchronné vici
v8em ostatnim osam. Tyto posuvné pohyby
probihaji nezavisle na drahovych a synchronnich
pohybech.

PLC osy jsou fizeny PLC a mohou se pohybovat
asynchronné vici vSem ostatnim osam. Takeé tyto
posuvné pohyby probihaji nezavisle na
drahovych a synchronnich pohybech.

osy

osy

|

Osy stroje |

| Geometrické osy

Pomocné osy

| Kanaloveé osy

Kineticka

transformace

b r r y

r b L

| Osy stroje
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Geometrické zaklady 03.04
1.4 Osy

1.4.1 Hlavni osy / geometrické osy

Hlavni osy urluji pravotocivy pravouhly soufadny

systém. V tomto soufadném systému jsou L
oto¢na

programovany pohyby nastroje. revolverova osa
nastroje

pomocné vieteno

ﬂ V NC technologii jsou hlavni osy nazyvany osami
geometrickymi. Tento pojem se pouziva také
v této Pfiruéce programovani.

Pro soustruhy plati:
geometrické osy X y Z, pfipadné Y

[ J ‘ geometrické
, iy avni vieteno o

Pro frézky plati: (Fidici vFeteno) Y
geometrické osy X, Y a Z. osa C

Pro programovani fram0 a geometrie obrobku
(kontura) se pouzivaji maximalné tfi osy.

Oznaceni: X, Y, Z

Identifikatory pro geometrické a kanalové osy smi
byt stejné, pokud je takové pfifazeni mozné.

Nazvy kanélovych a geometrickych os mohou byt
v kazdém kanalu stejné, takze je potom mozné
zpracovavat stejné programy.

Pomoci funkce ,Prepinatelné geometrické osy*
(viz pfirucka ,Pro pokrocilé“) je mozné vyrobnim
programem zménit prostfednictvim strojnich
parametr(i nastavené pfifazeni geometrickych os.
Pritom muze byt libovolna geometricka osa
nahrazena kanalovou osou definovanou jako
specialni synchronni osa.

i
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03.04 Geometrické zaklady
1.4 Osy

1.4.2 Pomocné osy

Oproti geometrickym osam neni v pfipadé
pomocnych os definovana zadna geometricka
souvislost mezi osami.

Priklad:

poloha revolverového zasobniku U, konik V

1.4.3 Hlavni vreteno, ridici vieteno

To, které vieteno je povazovano za hlavni, je
dano kinematikou stroje. Tato vietena jsou
deklarovana jako hlavni prostfednictvim strojnich
parametrd. Hlavni vieteno je zpravidla
deklarovano také jako fidici vieteno.

3 Toto pfifazeni miZe byt zmé&né&no programovym
pfikazem SETMS (Cislo vietena) (viz kapitola 7).
Pro fidici vieteno plati specialni funkce jako napf.
fezani zavitu.
Oznaceni: S nebo SO

1.4.4  Osy stroje

Identifikatory os mohou byt nastavovany
prostfednictvim strojniho parametru.

Oznaceni pfi standardnim nastaveni:
X1,Y1, 21, A1, B1, C1, U1, V1

Kromé toho existuje pevny identifikator os, ktery
muzete kdykoli pouzit:
AX1, AX2, ... AXn

1.4.5 Kanalové osy

VSechny osy, jejichZ posuv se uskutec€riuje
v kanalu.

Oznacgeni: X,Y,Z,A,B,C, U,V
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1.4.6

1.4.7

Geometrické zaklady

1.4 Osy

Drahové osy

Drahové osy popisuji Usek drahy a tim padem
také pohyb nastroje v prostoru.

Podél této drahy je v platnosti naprogramovany
posuv.

Osy podilejici se na této draze dosahnou své
pozice sou€asné. Zpravidla se jedna o
geometrické osy.

To, které osy jsou drahovymi osami, je
definovano preddefinovanymi parametry. Toto
nastaveni je uréujici i pro rychlost. V NC
programu mohou byt dréhové osy definovany
pomoci pfikazu FGROUP (viz kapitola 5).

Polohovaci osy

Interpolace polohovacich os se provadi oddéleng,
tzn. kazda polohovaci osa ma sv(j vlastni osovy
interpolator a sv(j vlastni posuv.

Je potieba rozliSovat mezi polohovacimi osami se
synchronizaci na konci bloku a se synchronizaci
pres vice bloku:

Osy POS: Pfechod na dal$i blok se na konci
pfedeslého bloku uskute€huje tehdy, jestlize
vSechny drahové a polohovaci osy
naprogramované v tomto bloku doséhly svého
koncového bodu.

Osy POSA: Pohyby téchto polohovacich os
mohou probihat i ve vice blocich.

Osy POSP: Pohyby téchto polohovacich os pro
najizdéni na koncovou pozici se provadéji
v sekcich.

DalSi informace tykajici se pfikaz POS, POSA a
POSP naleznete v kapitole ,Najizdéni
polohovacimi osami, POS, POSA, POSP*.
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03.04 Geometrické zaklady
1.4 Osy
3 Dal$i upozornéni

Polohovaci osy se stanou synchronizovanymi
osami, jestlize se s nimi pohybuje bez zvlastniho
identifikatoru POS/POSA.

Rezim fizeni pohybu po draze (G64) pro drahové
osy je mozny jen tehdy, jestlize polohovaci osy
(POS) dosahly své koncové polohy jesté pred
drahovymi osami.

Drahové osy, které byly naprogramovany pomoci
POS/POSA, jsou po dobu trvani tohoto bloku
vyjmuty ze skupiny drahovych os.

Polohovaci osy jsou fizeny NC programem nebo
PLC.

Jestlize se néjakd osa ma pohybovat sou¢asné
prostfednictvim NC programu a PLC, objevi se
chybové hlaseni.

Typickymi polohovacimi osami jsou:

e  Zakladace pro pfisun obrobki

e  Zakladace pro odsun obrobkd

e  Zasobnik nastroju/revolverovy zasobnik
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1.4.8

1.4.9

Geometrické zaklady

1.4 Osy

Synchronizované osy

Synchronizované osy se pohybuji synchronné po
draze z poc¢ate€niho bodu do naprogramovaného
koncového bodu.

Posuv naprogramovany pomoci pfikazu F plati
pro vSechny drahové osy naprogramované

v daném bloku, ne v8ak pro synchronizované
osy. Synchronizované osy potfebuji pro svou
drahu stejny €as jako drahové osy.

Synchronizovanou osou m{ize byt kupfikladu
kruhova osa, ktera se pohybuje synchronné
s drahovou interpolaci.

Prikazové osy

Pfikazoveé osy se spousti ze synchronizovanych
akci na zakladé né&jaké udalosti (pfikaz). Jejich
polohovani, spousténi a zastavovani maze probi-
hat zcela asynchronné vzhledem k vyrobnimu
programu. Osa se nemUze pohybovat sou¢asné
prostfednictvim vyrobniho programu a synchronni
akce.

Interpolace pfikazovych se uskute¢nuje
oddélené, tzn. kazda pfikazova osa ma svUj
vlastni osovy interpolator a sv(j vlastni posuv.
Literatura: /FBSY/, Synchronni akce.

1410 OsyPLC

PLC osy jsou ovladany z PLC prostfednictvim
specialnich funkénich blok( v zakladnim
programu a mohou se pohybovat asynchronné
vuci vSem ostatnim osam. Pohyby posuvu se
uskute€riuji zcela nezavisle na drahovych a
synchronnich pohybech.
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03.04 Geometrické zaklady
1.4 Osy

1.4.11 Sprazené osy (os SW 5)

Spfazené osy jsou osy, které jsou fyzicky
pfipojeny na jinou NCU a podIéhaji jeji polohové
regulaci. Spfazené osy mohou byt dynamicky
pfifazeny kanallm jiné NCU. Sprazené osy
nejsou z pohledu ur&ité NCU lokalnimi osami.
Dynamicka zména pfifazeni urcité NCU je
zalozena na koncepci osového zasobniku.
Vyména pomoci pfikazi GET a RELEASE

z vyrobniho programu neni pro spfazené osy
proveditelna.

Predpoklady:

e  Prislusné Fidici jednotky NCU1 a NCU2 musi
byt spojeny pfes sveé linkové moduly pomoci
rychlé linkové komunikace.

Literatura:
/PHD/, PFiruc¢ka Projektovani NCU 571-
573.2, linkovy modul

e  Osa musi byt prostfednictvim strojnich
parametr( nalezité konfigurovana.

e  Musi byt k dispozici volitelny doplnék
~Spfazena osa“.

MCLU 1 G110 1 M 2 6110 2
Kanal 1 A1 ‘ Kanal 1 ‘ B1
Kanal 2
A2 B2
A3
| ) I
[ Linkovy modul (HW) K i« ’ [ Linkovy modul (HW) |
| omunikace po lince I
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1.4 Osy

G Funkce

Regulace polohy se uskute&riuje na NCU, na
které je osa fyzicky spojena s pohonem. Zde se
nachdazi také pfislusné rozhrani VDI osy.
PoZadovana hodnota polohy je vSak u spfaze-
nych os vytvafena na jiné NCU, ktera je
predavana linkovym spojenim mezi obéma NCU.
Linkova komunikace musi zabezpec€ovat
prostfedek interakce mezi interpolatory a
regulatory polohy nebo rozhranim PLC.
Nastavované body vypocitavané interpolatory se
musi pfenaset do smycky regulace polohy

v domovské NCU a naopak musi byt skute¢né
hodnoty odtud vraceny zpét do interpolatord.

Dal3i informace o spfaZenych osach naleznete v:
Literatura: /FB/ B3, Dal$i ovladaci panely a
NCU

Osovy zasobnik (od SW 5)

Osovy zasobnik je kruhova zasobnikova datova

struktura, ve které se provadi pfifazeni lokalnich

os a/nebo sprazenych os kanallim. Zaznamy

v kruhové paméti umozniuji cyklicky posun.

Kromé pfimého odkazu na lokalni osy nebo

spfazené osy umoznuje konfigurace spfazené

osy v logickém zobrazeni osy stroje také odkazy

na osovy zasobnik. Tento typ odkazu ma tyto

casti:

o Cislo zasobniku a

e  Slot (misto (kruhova pozice v odpovidajicim
zasobniku)

Zaznam v misté kruhového zasobniku obsahuje:

e |okalni osu nebo

e  spfaZenou osu

Zaznamy v osovém zasobniku obsahuiji lokalni

osy stroje nebo spiazené osy z hlediska pfislusné

NCU. Zaznamy v logickém zobrazeni os stroje

MN_AXCONF_LOGIC_MACHAX_TAB dané

NCU jsou pevné dané.

Funkce osového zasobniku je podrobnéji

popsana v:

Literatura: /FB/ B3, DalSi ovladaci panely a

NCU

1-44

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



03.04 Geometrické zaklady
1.4 Osy

1.4.12

Ridici sprazené osy

Ridici spfazenou osou je osa, ktera je
interpolovana jednou z NCU a kterd je pouzivana
jednou nebo nékolika NCU jako fidici osa pro
ovladani podfizenych os.

Alarm regulatoru polohy dané osy se posila do
vSech ostatnich NCU, jez jsou pfipojeny

k postizené ose pomoci fidici spfazené osy.

NCU, které jsou zavislé na fidici spfazené ose,
mohou diky ni vyuzivat nasledujici vazby:

Ridici hodnota (poZadovana, skuteéna,
simulovana fidici hodnota

Spfazené pohyby

Tangencialni sledovani

Elektronicka pfevodovka (ELG)
Synchronni vieteno

Predpoklady:

PFislusné fidici jednotky NCU1 az NCUn (n
maximalné 8) musi byt spojeny pfes své
linkové moduly pomoci rychlé linkové
komunikace.

Literatura:

/PHD/, Pfiru¢ka Projektovani NCU 571-
573.2, linkovy modul

Osa musi byt prostfednictvim strojnich
parametrd nalezité konfigurovana.

Musi byt k dispozici volitelny doplnék
~Sprazena osa“.

Pro vSechny NCU, které se na vazbé
podileji, musi byt konfigurovan stejny druh
interpolace.
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1.4 Osy
[ | Pozadovana [ |
NCU 1 hodnota pro A1 NCU 2 .. | NCUn
__-.
. Ovliviiovano A
Interpolator — - — Interpolator
pfipojenymi osam
-
Servo Servo
Skute¢na
. hodnota A1y~
811D \ / ‘ g1 0
Linkové moduly |
ao ] NCU s [ ]
gz [
Omezeni:

o Nadfazena osa, ktera je fidici spfazenou osou,
nemuze byt sama podfizenou spfazenou osou,
tzn. nemuze byt ovladana jinymi NCU, nez je
jeji viastni NCU.

o Nadfazena osa, ktera je fidici spfazenou osou,
nemuze byt osovym zasobnikem, tzn. nemuze
byt stfidavé adresovana riiznymi NCU.

e Ridici spfazena osa nemuze byt naprogra-
movanou fidici osou ve skupiné gantry.

e  Spojeni s Fidici spfazenou osou nemuze byt
vedeno pres nékolik po sobé jdoucich stupnu
(kaskadové zapojenti).

e Vyména osy mize byt implementovana jen
v ramci domovské NCU fidici spfazené osy.

Programovani:

Nadrazena NCU:

Pouze NCU, ktera je fidici spfazené ose fyzicky
pfifazena, mUze programovat posuvy pro tuto osu.
Programovani nesmi obsahovat Zadné specialni
funkce nebo operace.

NCU podfizenych os:

Programovani na NCU podfizenych os nesmi obsa-
hovat zadné prikazy pohybu pro fidici spfazenou
osu (hodnotu nadfazené osy. Pokud se tak stane,
objevi se chybové hlaseni.

Ridici spfazena osa je adresovana obvyklym
zplsobem pomoci identifikatoru kanalové osy. Stavy
fidici spfazené osy mohou byt zjistovany pomoci
zvolenych systémovych proménnych.
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1.4 Osy

Systémové proménné:

Pomoci identifikatoru kanalové osy mohou byt
pouzivany nasledujici systémové proménné:
$AA_LEAD_SP; simulovana fidici hodnota -
poloha

$AA_LEAD_SV; simulovana fidici hodnota —
rychlost

Pokud jsou systémové proménné aktualizovany
pomoci NCU fidici spfazené osy, budou se nové
hodnoty prenaset také do jednotek NCU, které si
pfeji ovladat podfizené osy na zakladé této
nadfazené osy.

Literatura: /FB/ B3, DalSi ovladaci panely a NCU
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Geometrické zaklady 03.04
1.5 Souradné systémy a opracovani obrobku

Soufradné systémy a opracovani obrobku

Souvislost mezi prikazy posuvu ze
souradného systému obrobku a vyslednymi
pohyby stroje

Pohyby os naprogramované v soufadném systému obrobku

Popis geometrie
obrobku pomoci
geometrickych os

(napt. X, Y, 2)
* 0@ _ _
Vypocet framu Popis orientace nastroje Zbyvaijici pfikazy posuvu
posunuti (TRANS) pomoci vektoru orientace / prostfednictvim tzv. pomoc-
otoceni (ROT) Eulerova uhlu nych os (napf. B, C, U, V)
...zména méfitka (SCALE) l

Kontura v kartézském
soufadném systému
kanalu (BCS) Vypoget framu:

¥ \co radi o posunuti
Fore ce radiusu nastroje l zména méfitka

lPohyb po&atku

nastroje v BCS

| Korekce délky nastroje |
I | .

:Kinematické transformace (pokud je aktivni) :H(ruhové osa pfi transf. 5 os :

e e e

| Pohyb os stroje kanalu abc |

Vypoc¢éty drahy

Vypocet drahy zjistuje useky drahy, které je
potfeba vdaném bloku urazit, pficemz se berou
v Uvahu také v8echna posunuti a korekce.

A x
17
W i L
=
Obecné plati: —1 38
draha = o o §§ gs z
pozadovana hodnota + posunuti pocatku (ZO) + Ml w ’gg -
L

korekce nastroje (TO)

pozado
vana
D hodnota| T

absolutni pozice
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Geometrické zaklady
1.5 Souradné systémy a opracovani obrobku

Pokud je v novém programovém bliku

naprogramovano nové posunuti po€atku a nova
korekce nastroje, potom plati:

e pfi zadavani absolutnich rozméru:
draha = (abs. rozmér P2 — abs. rozmér P1) +
(ZOP2-2ZOP1)+(TOP2-TO P1).

e  Prfizadavani inkrementalnich rozméru:
draha = fetézova kota + (ZO P2 — ZO P1) +
(TOP2-TO P1).

Z0 P2 absolutni rozmér (poZadovany bod) pro P2 __L TC P2
7o P abs. rozmér | TCP1 dréha
« > ‘poiadovany boﬁ i >
pro P1
A as » »
R ‘“1'\ W P pohyb b P2
skutecna hodnota 1
skute€na hodnota 2
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Geometrické zaklady 03.04
1.5 Souradné systémy a opracovani obrobku

Pro poznamky:
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Zaklady programovani NC systéml E

Zaklady programovani NC systémi

2.1 Struktura a obsah NC programu
22 Prvky programovaciho jazyka
2-3 Pfiklad programovani obrobku
2-4 Prvni pfiklad programovani: frézovani
2-5 Druhy pfiklad programovani

2-6 Pfiklad programovani: soustruzeni
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2.1

Zaklady programovani NC systému
Struktura a obsah NC programu

21

Struktura a obsah NC programu

Smérnici pro sestavovani vyrobnich programa je
norma DIN 66025.

NC program nebo vyrobni program se sklada

z posloupnosti nc-bloki (viz nasledujici tabulka).
Kazdy blok predstavuje jeden krok postupu
opracovani. V bloky jsou zapisovany pfikazy, a to
formou slov. Posledni blok v posloupnosti
opracovani obsahuje specialni slovo pro konec

programu M2, M17 pfip. M30.

Blok Slovo Slovo Slovo ; komentar

Blok N10 GO X20 ; 1. blok

Blok N20 G2 737 ; 2. blok

Blok N30 G91 ;

Blok N40

Blok N50 M30 ; konec programu (posledni blok)

Nazvy programii

Kazdy program ma svUj vlastni nazev, ktery se
zadava pfi jeho sestavovani a ktery muze byt
libovolny, budou-li dodrzeny nasledujici podminky
(vyjma formatu dérné pasky):

Prvni dva znaky musi byt pismena (také pismeno

se znakem podtrZeni).

DalSi znaky mohou byt pismena nebo Cislice.

Pfiklad:

_MPF100
WELLE

WELLE 2
V NC systému se vypisuje pouze prvnich 24

identifikatorl programa.

nebo
nebo

2-52

© Siemens AG 2004, VSechna prava vyhrazena
SINUMERIK 840D/840Di/810D Programovani - Zaklady
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2.2 Prvky programovaciho jazyka

Format dérné pasky

Nazvy souboru:

1. Nazvy soubortd mohou obsahovat znaky 0 ... 9, A
...Z,a..zaznak _a smi byt dlouhé maximalné
24 znaka.

2. Nazvy souboru musi mit pfiponu 3 mista dlouhou
(_xxx).

3. Data ve formatu dérné pasky mohou byt
vytvofena externé nebo je Ize zpracovavat
pomoci editoru. Nazev souboru, ktery je interné
ulozen v paméti NC systému, za¢ina, N_*.
Soubor ve formatu dérné pasky zacina
%<nazev>, pficemz znak ,%"“ se musi nachazet
v prvnim sloupci prvniho fadku.

Piklady:

$ N WELLE123 MPF = vyrobni program WELLE123
nebo

$Flansch3 MPF = vyrobni program Flansch3

? DalSi informace o pfenaseni, sestavovani a ukladani
vyrobnich programu naleznete v:
/BA/, Navod k obsluze, kapitoly ,Systémova oblast
Program® a ,.Systémova oblast Sluzby*“.

2.2 Prvky programovaciho jazyka

Sada znakut

Pro sestavovani NC programu jsou Vam k dispozici
nasledujici znaky

Velka pismena:
A, B, C, D, E, ¥, G, H, I, J, K, L, M,
N, (0), P, O, R, S, T, U, V, W, X, ¥, Z

PFitom je potfeba davat pozor, aby pismeno ,O¢
nebylo zaménovano za Cislici nula ,0%.

Mala pismena:
a, b, ¢, d, e, £, g, h, i, 3, k, 1, m,

n, o, p, 9, r, s, t, u, v, w, X, y, 2z

Cislice:
o, 1, 2, 3, 4, 5, 6, 7, 8, 9
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2.2 Prvky programovaciho jazyka

ﬂ Velkéa a mala pismena nejsou rozlidovana.

Specialni znaky:

% pocateCni znak programu (pouze pro sestavovani programl na externim PC)
zavorka pro uzavreni parametru nebo vyrazu
zavorka pro uzavieni parametru nebo vyrazu
zavorka pro uzavreni adres nebo indexu pole
zavorka pro uzavreni adres nebo indexu pole

je menSi nez

je vétsi nez

hlavni blok, ukon&eni navésti, fetézcovy operator
pfifazeni, sou€ast rovnice

déleni, potlaeni bloku

nasobeni

v Al——~|—~

~

*

+ secitani

- odecitani, zaporné znaménko

uvozovky, oznaceni fetézce znaku

apostrof, oznaceni specialni Ciselné hodnoty:hexadecimalni, binarni
$ identifikator systémové proménné

znak podtrzeni, patfi k pismenim

rezervovano

|

! rezervovano
desetinna teCka
, ¢arka, oddéleni parametru
; stfednik, zaCatek komentare
& formatovaci znak, stejny vyznam jako mezera
Le Konec bloku
tabuladtor oddélovaci znak
mezera oddélovaci znak
S netisknutelnymi specialnimi znaky se zachazi
? stejné jako s mezerami.
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2.2 Prvky programovaciho jazyka

Slova
NC programy se skladaji z blokd, které je mozné
— stejné jako nasi fe¢ — rozloZit na slova. slovo slovo slovo

Slovo ,NC jazyka“ se sklada z adresového znaku
a Cislice, pfip. posloupnosti Cislic, které
reprezentuji aritmetické hodnoty.

Cislice
Adresa
Cislice
Adresa
Cislice

Adresa

Adresovy znak slova je obvykle pismeno.
Posloupnost €islic mize obsahovat znaménko a X—5 0 82 U U 0
desetinnou tecku, pfi€emz znaménko se nachazi

vzdy mezi adresovym pismenem a posloupnosti S

Cislic. Kladné znaménko (+) neni potfeba blok

zapisovat.

@
2

Bloky a struktura bloku

NC program se sklada z jednotlivych bloku. Blok
se obecné sklada z jednoho nebo vice slov. Blok
by mél obsahovat vSechny udaje potiebné

k provedeni kroku pracovniho postupu a mél by
byt ukonéen znakem ,L“ (LINE FEED = novy
fadek).

E Znak ,L£" neni nutné manualné zapisovat; vklada
se automaticky pri prfechodu na nasledujici fadek.

Délka bloku

Blok mize mit:

e od SW 3.x maximalné 242 znaku

e odSW5 maximalné 512 znak(, vcetné
znak( komentare a znaku konce bloku ,L¢".
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Zaklady programovani NC systému

2.2 Prvky programovaciho jazyka

V okné aktualniho bloku na obrazovce se za
normalnich okolnosti zobrazuiji tfi bloky po 66
znacich. Vypisuji se také komentare. Hlaseni se

zobrazuji v samostatném okné hlaseni.

Posloupnost slov v bloku

Aby struktura bloku zlstala co mozno
nejpfehlednéjsi, méla by byt slova v bloku
uspofadana nasledujicim zplsobem:

Ptiklad:

N10G... X...Y...Z..F..S.. T..D.. M... H...

Adresa Vyznam

N Adresa Cisla bloku
10 Cislo bloku

G Podminka drahy
X, Y, Z Informace o draze
F Posuv

S Otacky

T Nastroj

D Korekéni parametry nastroje
M Doplnkova funkce
H Pomocna funkce

Nékteré adresy se v ramci bloku mohou
vyskytnout i vicekrat (napf. G..., M..., H...).

Hlavni blok / vedlejsi blok

Je tfeba rozliSovat mezi dvéma druhy blok:

e Hilavni bloky
e  Vedlejsi bloky

V hlavnim bloku musi byt uvedena vSechna
slova, ktera jsou zapotiebi pro spusténi
pracovniho postupu v &asti programu, ktera
zacCina timto hlavnim blokem.
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03.04 Zaklady programovani NC systéml
2.2 Prvky programovaciho jazyka

i

N

=
iH

Hlavni bloky se mohou vyskytovat jak v hlavnim
programu, tak i v podprogramu. Ridici systém
nezjistuje, zda hlavni blok obsahuje vSechny
potfebné informace.

Cislo bloku

Hlavni bloky jsou oznaleny &islem hlavniho
bloku. Cislo hlavniho bloku se sklada ze znaku ,,:*
a kladného celého &isla (&isla bloku). Cislo bloku
se vzdy nachazi na jeho poc&atku.

Cisla hlavnich blokt musi byt v rdmci programu
jednoznacnéa, aby vyhledavani bylo mozné
dosahnout jednoznacéného vysledku.

Priklad: :10 D2 F200 SS00 M3

VedlejSi bloky jsou oznaceny Cislem vedlejsiho
bloku. Cislo vedlej$iho bloku se sklada ze znaku
,N“ a kladného celého &isla (&isla bloku). Cislo
bloku se vzdy nachazi na jeho pocatku.

Priklad: N20 Gl X14 Y35
N30 X20 Y40

Cisla vedlejsich bloktl musi byt v rdmci programu
jednoznacna, aby pfi vyhledavani bylo mozné
dosahnout jednoznacného vysledku.

Posloupnost Cisel bloku je libovolna,
doporucujeme Vam vsak pouzivat narustajici

posloupnost &isel blok.

NC bloky muizete programovat i bez Cisel bloku.
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2.2 Prvky programovaciho jazyka

Adresy

Adresy jsou pevné nebo nastavitelné
identifikatory pro osy (X, Y ...), otacky vietena (S),
posuv (F), radius kruhu (CR) atd.

Priklad:

N10 X100

Dulezité adresy

Adresa Vyznam Poznamka
A=CD(...) Kruhova osa nastavitelné
A=ACP(...)
A=ACN(...)
AIDS Vzdalenost pro zaobleni pro drahové funkce pevné
B=CD(...) Kruhova osa nastavitelné
B=ACP(...)
B=ACN(...)
C=CD(...) Kruhova osa nastavitelné
C=ACP(...)
C=ACN(...)
CHR=... Faseta v rohu kontury pevné
D... Cislo bitu pevné
F... Posuv pevné
FA[osal=... pfip. Axialni posuv pevné
FA[vFeteno]=... pFip.
[SPI (vieteno) ]=... (jentehdy, pokud bylo pfedem zadano Cislo
vietena pomoci proménné)

G.. Podminka drahy pevné
H... Pomocna funkce pevné
H=QU ( ) Pomocna funkce bez zastaveni &teni
I.. Interpolaéni parametr nastavitelné
J.. Interpolaéni parametr nastavitelné
K. Interpolaéni parametr nastavitelné
L.. Volani podprogramu pevné
M... Doplrikova funkce pevné
M=QU ( ) Doplrikova funkce bez zastaveni Cteni
N.. Vedlejsi blok pevné
OVR= Korekce (override) drahy pevné
P... Pocet prachod(l programem pevné
POS[osal=... Polohovaci osa pevné
POSA[osal=... Polohovaci osa za hranice bloku pevné
SPOS=... Poloha vietena pevné
SPOS[n]=...
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2.2 Prvky programovaciho jazyka
Adresa Vyznam Poznamka
SPOSA=. .. Poloha vietena pfes hranice bloku pevné
SPOSA[n]=...
Q... Osa nastavitelné
RO= az e  Pocetni parametr, n je nastavitelné pevné
pomoci strojnich parametr(
(standardné 0 — 99)

R. e Osa(od SW5.1) nastavitelné
RND Zaobleni roh(l kontury pevné
RNDM Zaobleni rohd kontury (modalni) pevné
S.. Otacky vietena pevné
T.. Cislo nastroje pevné
U.. Osa nastavitelné
V. Osa nastavitelné
W.. Osa nastavitelné
X.o.. Osa nastavitelné
X=AC(...) Osa absolutné
X=IC(...) Osa inkrementalné
Y... Osa nastavitelné
Y=AC(...)
Y=IC(...)
Z... Osa nastavitelné
Z=AC ( )
Z=IC( )
AR+=... Uhel kruhové vyseée nastavitelné
AP= Polarni uhel nastavitelné
CR= Radius kruhu nastavitelné
RP= Polarni radius nastavitelné

Hlavni blok pevné
»pevné“

53¢ e

Tyto adresové identifikatory jsou k dispozici pro
urcité funkce.

Vyrobce stroje (MH2.1)

,hastavitelné*

Vyrobce stroje mlze témto adresam pfiradit
prostfednictvim strojnich parametr( jiny nazev.

© Siemens AG 2004, VSechna prava vyhrazena
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Zaklady programovani NC systému 03.04
2.2 Prvky programovaciho jazyka

Adresy s modalni/blokovou platnosti

Adresy s modalni platnosti si zachovavaji svou
naprogramovanou hodnotu (ve vSech nasleduji-
cich blocich) tak dlouho, dokud neni pod stejnou
adresou naprogramovana nova hodnota.
Adresy s blokovou platnosti se uplatriuji pouze
v bloku, v némz byly naprogramovany.

Priklad:

N10 GO1 F500 X10

N20 X10 ; posuv je v platnosti tak dlouho,
; dokud neni zadana nova
; hodnota

Adresy s axialnim rozsifenim

U adres s axialnim roz8ifenim se nazev osy
nachazi v hranatych zavorkach za adresou, ktera
definuje pfifazeni k ose.

Priklad: FA[U]=400;
specificky osovy posuv pro osu U

RozSifené adresy

RozSifeny zplsob zapisu adresy nabizi moznost
organizovat v systému vétsi pocCet os a vieten.
RozSifend adresa se sklada z numerického
rozsSifeni nebo z identifikatoru proménné zapsané
v hranatych zavorkach a z aritmetického vyrazu
pfifazeného pomoci znaku ,=*.

Priklad:

X7 ; zadné znaménko ,=“, 7 je hodnota,
; znak mlze byt zapsan i zde

X4=20 ;osa X4 (,=“je nutny)

CR=7.3 ;2 pismena (,=" je zapotiebi)

S1=470 ;otacky pro 1. vieteno, 470 ot/min

M3=5 ; zastaveni pro 3. vieteno
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03.04 Zaklady programovani NC systéml
2.2 Prvky programovaciho jazyka

RozSifeny zplsob zapisu adresy je pfipustny pouze pro nasledujici jednoduché adresy:

X, Y, Z, ... Adresaosy
I, J, K interpolacni parametr
S Otacky vretena

SPOS, SPOSA  Poloha vietena

Doplnkova funkce

H Pomocna funkce
T Cislo nastroje
F Posuv

Cislo (index) u rozsifeného zplisobu zapisu
adresy mlize byt u adres M, H, S, jakoz i u SPOS
a SPOSA, nahrazeno proménnou. Identifikator
proménné se pfitom nachazi v hranatych

zavorkach.

Priklad:

S[SPINU]=4 ; Otacky pro vreteno, jejichz hodnota je ulozena v proménné SPINU.

70

M[SPINU]=3 ; Otaceni vietena, jehoz Cislo je uloZzeno v proménné SPINU, vpravo
T[SPINU]=7 ; Pfedvolba nastroje pro vieteno, jehoz Cislo je ulozeno v proménné SPINU

Pevné adresy
Nasledujici adresy jsou nastaveny jako pevné:

Adresa Vyznam

¢islo bfitu

posuv

podminka drahy

pomocna funkce

volani podprogramu

doplrikova funkce

vedlejSi blok

pocet priachodu programem

pocetni parametr

otacky vietena

H|l | B | 2| 2| m @ "o

Cislo nastroje

hlavni blok
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Zaklady programovani NC systému 03.04
2.2 Prvky programovaciho jazyka

PFiklad programovani:
N10 G54 T9 D2

Pevné adresy s osovym rozsirenim

Adresa Vyznam (standardni nastaveni)

AX hodnota osy (proménné programovani 0s)
ACC zrychleni osy

FA posuv osy

FDA posuv osy pfi korekci ruénim koleCkem

FL omezeni posuvu osy

IP interpolaéni parametr (promé&nné programovani os)
OVRA override (korekce) osy

PO koeficient polynomu

POS polohovaci osa

POSA polohovaci osa pfes hranici bloku

Priklad: N10 POS[X]=100

PFi programovanim s osovym rozSifenim je tfeba osu, ktera se ma pohybovat, zavfit do
hranatych zavorek.

ﬂ Uplny seznam v$ech pevné nastavenych adres
naleznete v Priloze.

Nastavitelné adresy

Adresy mohou byt identifikovany bud jako adre-
sova pismena (v pfipadé potfeby s numerickym
rozsSifenim) nebo jako volné identifikatory.

& Nastavitelné adresy musi byt v réamci ridiciho
systému jednoznacné, tzn. jeden adresovy
identifikator nesmi byt pouZzit pro rizné typy
adres.

Jako typy adres je pfitom potfeba rozliSovat:
e Hodnoty os a koncové body
e Interpolac¢ni parametry

e Posuvy
e  Kritéria pfiblizného polohovani
e Meéfeni

. Chovani os a vreten

Nastavitelna pismena pro adresy jsou nasleduijici:
A, B, C, E, I, J, K, O, U, V, W, X,
Y, Z
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Zaklady programovani NC systéml
2.2 Prvky programovaciho jazyka

ﬂ Nazvy nastavitelnych adres mohou byt
uzivatelem zménény prostfednictvim strojnich

parametra.

Pfiklad:

X1, Y30,

I25, E25, E1=90,

Numerické rozsifeni je vzdy jedno- nebo
dvojmistné a vZdy kladné.

Identifikator adresy:
Zpusob zapisu adres mulze byt rozsifen viozenim

dalSich pismen.

Pfiklad:
CR
XPOS

napf. pro radius kruhu

— 5 Operatory/matematické funkce
+ secitani
- odecitani
* nasobeni
/ déleni
Pozor: (typ INT)/(typ INT)=(typ REAL); napf. 3/4=0.75
DIV déleni, pro typ proménnych INT a REAL
Pozor: (typ INT)DIV(typ INT)=(typ INT); napt. 3DIV4 =0
MOD Zbytek po déleni (pouze pro typ INT), napf. 3 MOD 4 = 3
fetézcovy operator (u proménnych typu FRAME)
Sin () sinus
Cos () kosinus
TAN () tangens
ASIN() arkus sinus
ACOS () arkus kosinus
ATAN2 () arkus tangens?2
SQRT () odmocnina
ABS () absolutni hodnota
POT () druhd mocnina
TRUNC () celoCiselna ¢ast
ROUND () zaokrouhlovani na cela Cisla
LN () pfirozeny logaritmus
EXP () exponencialni funkce
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Zaklady programovani NC systému
2.2 Prvky programovaciho jazyka

Porovnavaci a logické operatory

rovna se

<> nerovna se

je vétsi nez

je mensi nez

>= vétsi nebo rovno

<= mensi nebo rovno

AND logické a

OR logické nebo

NOT negace

XOR logické XOR

V aritmetickych vyrazech maze byt pomoci
kulatych zavorek definovano poradi zpracovani
vSech operator(, které mize byt odlisné od
normalnich pravidel priority operaci.

Prifazovani hodnot

Adresam mohou byt pfifazovany hodnoty.
Pfifazovani hodnot se uskuteciiuje rizné

v zavislosti na druhu adresového identifikatoru.

Znak ,=“ mezi adresovym identifikatorem a
hodnotou se musi zapsat tehdy, pokud:
Identifikator adresy se sklada z vice nez jednoho
pismena.

Pfifazovana hodnota je vice nez konstantou.

Znak ,=* je mozné vypustit, jestlize adresovy
identifikator je jedinym pismenem a hodnota je
konstantou.Znaménka jsou povolena, oddélovaci
znak za pismenem adresy je pfipustny.

Priklady:

X10 ; pfifazeni hodnoty (10) adrese ,X*, znak ,=* neni zapotiebi.
X1=10 ; pfifazeni hodnoty (10) adrese ,X* a numerickym rozsifenim (1),

znak ,=“ je nutny

FGROUP (X1, Y1) ; nazvy os z predavanych parametr(
AXDATA [X1] ; nazev osy jako index pfi pfistupu k udajim osy
AX[X1]1=10 ; nepfimé programovani osy

X=10* (5+SIN(37,5)) ; pfifazeni hodnot pomoci numerického vyrazu, znak ,=* je nutny
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03.04 Zaklady programovani NC systéml
2.2 Prvky programovaciho jazyka

Po numerickém rozSifeni musi vzdy nasledovat
néktery ze zvlastnich znaku ,=*, (%, ,)" J[% o]
nebo operator, aby se identifikator osy

s numerickym rozsSifenim odlisil od adresového
pismena s hodnotou.

Identifikator

Slova (podle DIN 66025) mohou byt doplfiovana
identifikatory (nazvy). Tato doplnéni maji v ramci
NC bloku stejny vyznam jako slova. Identifikator
musi byt jednoznacény. Stejny identifikator nesmi
byt pouzit pro rizné objekty.

Identifikatory mohou zastupovat:
e Proménné

- systémové proménné

- uzivatelské proménné
e  Podprogramy
e Kiicova slova
e Adresy DIN z vice pismen
¢  Navésti skoki

Struktura

Identifikator smi byt tvofen maximalné 32 znaky.
Jako znaky se smi pouZivat:

e Pismena

e  Znak podtrzeni

o Cislice

Prvnimi dvéma znaky musi byt pismena nebo
znak podtrzeni a mezi jednotlivymi znaky nesmi
byt Zadné mezery (viz nasledujici strany).
Priklad: CMIRROR, CDON

Rezervovana klicova slova nesmi byt pouZita
Jjako identifikator.Mezi jednotlivymi znaky se
nesmi vyskytovat Zadné oddélovaci znaky.

Pocty znaku pro jednotlivé identifikatory:
e  Nazev programu: 24 znakl
e Identifikator osy: 8 znaki
e Identifikator proménné: 31 znakl

© Siemens AG 2004, VSechna prava vyhrazena
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Zaklady programovani NC systému
2.2 Prvky programovaciho jazyka

Pravidla pro predavani nazvu identifikatora

Aby se zabranilo kolizi nazvd, jsou
implementovana nasledujici pravidla:

e  V3&echny identifikatory, které zac€inaji
,CYCLE" nebo ,_*“, jsou rezervovany cykly
Siemens.

e V3echny identifikatory, které zaCinaji ,CCS*,
jsou rezervovany pro kompilaéni cykly
Siemens.

e  Uzivatelské kompilacni cykly zacinaji ,CC*.

e  Uzivateli doporu€ujeme volit nazvy
identifikator(l tak, aby zacinaly ,U” (jako
uzivatel) nebo aby obsahovaly znak
podtrZeni, protoZe takové identifikatory
nemohou byt pouZity systémem,
kompilacnimi cykly ani cykly Siemens.

DalSi rezervace

e I|dentifikator ,RL" je vyhrazen pro konvenéni
soustruhy.

e Identifikatory které zacinaji ,E®, jsou
rezervovany pro EASY-STEP programovani.

Identifikator proménnych

U proménnych, které jsou pouzivany systémem,
se jako prvni pismeno dosazuje znak ,$“. Pro
uzivatelem definované proménné se tento znak
nesmi pouzivat.

Priklady (viz ,Pro pokrogilé®):
$P IFRAME, $P F

U proménnych s numerickym rozsifenim nemaji
nuly na zaCatku zadny vyznam (R01 odpovida
R1). Pfed numerickym rozSifenim je povolen
oddélovaci znak.
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03.04 Zaklady programovani NC systéml
2.2 Prvky programovaciho jazyka

Identifikator pole

Pro identifikatory pole plati stejna pravidla jako
pro elementarni proménné. Je mozné také
adresovani poc¢etnich parametrd ve formé pole.
Priklad: R[10]=...

Datové typy

Proménna muaze obsahovat numerickou hodnotu
(nebo i nékolik) nebo znak (nebo i nékolik), napft.
identifikator adresy.

To, ktery datovy typ je pfipustny pro danou
promeénnou, je stanoveno pfi definici proménné.
Pro systémové a pfedem definované proménné
je datovy typ urc€en.

Elementarni typy proménnych/datové typy jsou:

Typ Vyznam Rozsah hodnot

INT celogiselné hodnoty (integer) se + (2% - 1)
znaménkem

REAL Realna &isla (zlomky s desetinnou  + (107 ... 107)
teCkou, typ LONG REAL podle IEEE)

BOOL Logické hodnoty: TRUE (1) a FALSE 1,0
(0)

CHAR 1 znak ASCII, odpovida kédu 0...255

STRING Retézec znakd, podet znakl v [...], posloupnost hodnot O ... 255
maximalné 200 znaku

AXIS pouze nazvy os (adresy 0s) vSechny identifikatory od vyskytujici se
v kanalu
FRAME geometrické udaje pro posunuti,
oto¢eni, zménu méfitka, zrcadlové
prevraceni

Stejné elementarni typy mohou byt kombinovany
do poli. Je mozné vytvaret maximalné
dvourozmeérna pole.
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Zaklady programovani NC systému 03.04
2.2 Prvky programovaciho jazyka

Konstanty

Celociselné konstanty
Celociselna hodnota, se znaménkem nebo bez
néj, napf. jako pfifazeni hodnoty adrese.

Priklady:
X100 ; pfifazeni hodnoty + 100 ose X
X-100 ; pfifazeni hodnoty - 100 ose X

Realné konstanty

Realné Cislo, napf. s desetinnou te¢kou, se
znaménkem nebo bez néj, napf. jako pfifazeni
hodnoty adrese.

Priklady:

X10.25 ; pfifazeni hodnoty + 10.25 ose X
X-10.25 ; pfifazeni hodnoty — 10.25 ose X
X0.25 ; pfifazeni hodnoty + 0.25 ose X
X.25 ; pfifazeni hodnoty + 0.25 ose X
X=-.1EX-3 : pfifazeni hodnoty — 0.1*10™° ose X

ﬂ Pokud je adrese, ktera pfipousti zadavani
desetinnych Cisel, specifikovano vice desetinnych
mist, nez kolik je pro tuto adresu ve skuteCnosti
k dispozici, bude toto €islo zaokrouhleno, aby
zaplnilo vdechna dostupna desetinna mista.

? X0 neni mozné nahradit X.
Priklad: G01 X0 neni mozné nahradit GO1 X!

Hexadecimalni konstanty

Jsou mozné také konstanty, které jsou interpreto-
vany jako hexadecimalni ¢isla. Pismena ,A* az
.F " jsou pfitom povazovana za hexadecimalni
Cisla 10 az 15.

Hexadecimalni konstanty jsou uzavieny apostrofy
a zacinaji pismenem ,H* nasledovanym hodnotou
v hexadecimalnim formatu. Mezi pismeny a
Cislicemi jsou povoleny oddélovaci znaky.

PFiklad pro strojni parametr (viz také ,Pro

pokrocilé®):
$MC_TOOL MANAGEMENT MASK='H3C7F’ ; pfifazeni hexadecimalni hodnoty strojnimu
parametru
Maximalni po€et znakud je omezen rozsahem
hodnot datového typu integer.
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Zaklady programovani NC systéml
Prvky programovaciho jazyka

Binarni konstanty

Je mozné pouZzivat také konstanty, které jsou

interpretovany binarné. Pouzivaji se pfitom pouze

¢isla ,0“a 1%

Binarni konstanty jsou oznaceny apostrofy a

zaCinaji pismenem ,B* nasledované hodnotou

v binarnim tvaru. Oddé&lovaci znaky mezi
Cislicemi jsou pFipustné.

Priklad pro strojni parametr (viz také ,Pro
pokrocilé®):
S$MN AUXFU GROUP_ SPEC=’B10000001’

Maximalni po¢et znakud je omezen rozsahem
hodnot datového typu integer.

Usek programu

Usek programu se sklada z hlavniho bloku a
nékolika vedlejSich bloka.

Priklady:

:10 D2 F200 S900 M3

N20 G1 X14 Y35

N30 X20 Y40

Pfifazeni binarni konstanty strojnimu
parametru, jsou nastaveny bity 0 a 7

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

N40 Y-10
N100 M30
Preskakovani bloku "~ N0
Bloky, které se nemaiji provadét pii kazdém & 220 I h
zpracovani programu (napf. zkudebni zpracovani | [0 N0 £ O
programu), se mohou preskakovat. o 44D g @
Bloky, které maiji byt preskakovany, je tieba O S0 g_ 0
oznadit znakem ,/* (lomitko) pFed &islem bloku. Je| (O = O
mozné preskodit i nékolik blokil za sebou. Prikazy| [0 - "g ®]
v preskoéenych blocich se neprovedou, program O NED e ()
bude pokra¢ovat nasledujicim nepfeskakovanym Y - E. &)
blokem.

g MN100 ... g

o M110 ... o

N120
O O
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Zaklady programovani NC systému

2.2 Prvky programovaciho jazyka
Priklady:
N10 ... ; bude se zpracovavat
/N20 ... ; pfeskakovano
N30 ; bude se zpracovavat
/N40 ... ; pfeskakovano
N70 ... ; bude se zpracovavat
Od SW5

Muze byt naprogramovano az 8 urovni
pfeskakovani. V kazdém NC bloku vyrobniho
programu muZze byt specifikovana jen 1 Uroven
preskakovani:

/... ; blok se bude pfeskakovat (1. uroven pfeskakovani)
/0 ... ; blok se bude pfeskakovat (1. uroven pfeskakovani)
/1 N10 ... ; blok se bude pfeskakovat (2. uroven pfeskakovani)
/2 N20 ... ; blok se bude pfeskakovat (3. uroven pfeskakovani)
/7 N100 ... ; blok se bude pfeskakovat (8. uroven pfeskakovani)
Od SW 6.3

Muze byt naprogramovano az 10 Urovni
preskakovani. V kazdém NC bloku vyrobniho
programu muze byt specifikovana jen 1 droven
preskakovani:

/8 NO080 ... ; blok se bude preskakovat (9. Uroven preskakovani)

/9 N090O ... ; blok se bude preskakovat (10. uroven pfeskakovani)

Vyrobce stroje (HM2.2)

Pocet vyuzitelnych urovni pfeskakovani zavisi na
nastaveni strojniho parametru.

Pfeskakovani blokt urovni /0 az /9 je fizeno
zasahem obsluhujiciho pracovnika (viz /BA/
Navod k obsluze, menu pro ovladani programu

v systémové oblasti Stroj) nebo pomoci
programovatelné fidici jednotky.

Pro ovladani zpracovani programu je mozné
pouzivat také systémové a uzivatelské proménné
v podminénych skocich.

Cile skokul (navésti)

Definici cile skoku (navésti) mizete naprogramo-
vat vétveni programu.

Dalsi informace k tomuto tématu naleznete

v PFiru¢ce programovani ,Pro pokrogilé®.

2-70

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



03.04 Zaklady programovani NC systéml
2.2 Prvky programovaciho jazyka

i1
=

i

Nazvy navésti smi mit minimalné 2 a maximalné

32 znaku (pismena, Cislice, znak podrzeni). Prvni
dva znaky musi byt pismena nebo podtrzitko. Za

nazvem naveésti nasleduje dvojtecka(,:“).

Navésti musi byt v ramci jednoho programu
jednoznacna.

Naveésti se vzdy nachazeji na zaatku bloku.
JestliZze existuje také Cislo programu, navésti se
zapisuje vzdy bezprostfedné za &islem bloku.

Komentare

Aby byl NC program srozumitelny — a to i pro jiné
programatory (!), nejen pro jeho autora —
doporucujeme Vam do programu vkladat
smysluplné komentére.

Komentéfe se vyskytuji na konci bloku a od
programoveé ¢asti NC bloku jsou oddéleny

stfednikem ,;“.

Priklady:

N10 G1 F100 X10 Y20 ;komentar pro vysvétleni NC bloku

nebo

N10 ; firma G&S, zakazka ¢. 12A71

N20 ; program sestavil H. Mdiller, odd. TV4, dne 21.11.94
N30 ; dil &. 12, pouzdro pro ponorné &erpadlo, typ TP23A

Komentére se ukladaji a vypisuji pfi zobrazeni
pravé zpracovavaneho bloku.
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Zaklady programovani NC systému 03.04
2.2 Prvky programovaciho jazyka

Programovani hlaseni

Hlaseni je mozné naprogramovat, aby uzivatel
v priibéhu zpracovani programu dostaval
informace o situacich, k nimz pfi obrabéni doslo.

Hlaseni uvedené v NC programu se vypiSe, kdyz
je zapsano klicové slovo ,MSG* a za nim

v kulatych zavorkéach ,()“ pozadovany text
hlaseni.

Hlaseni maze byt vymazano pomoci pfikazu
»MSG ()"

Priklad:

N10 MSG (,Kontura nahrubo™) ; aktivovani hlaseni

N20 X... Y...

N

N90 MSG () ; vymazani hlaseni z N10

ﬂ Text hladeni mize mit maximalné 124 znaku a
vypisuje se na dvou fadcich ( 2 x 64 znak).
V ramci textu hlaseni se mohou vypisovat také
hodnoty proménnych

Priklady:

N10 R12=SAA IW [X] ; aktualni pozice osy X v R12
N20 MSG (,Polohu osy X“<<R1l2<<“zkontrolujte“)

N...

N90 MSG () °vymazani hlaSeni z N20
nebo

N20 MSG (,Polohu osy X“W<<SAA IW[X]<<“zkontrolujte")
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2.2 Prvky programovaciho jazyka

Nastaveni alarmu

Vedle hlaseni mohou byt v NC programu
definovany také alarmy, které se pak vypisuji na
obrazovce ve zvlastnim poli. S alarmem je vzdy
spojena néjaka reakce fidiciho systému zavisejici
na kategorii alarmu.

Alarmy jsou programovany tak, Ze se zapise
klicové slovo ,SETAL" nasledované Cislem
alarmu v kulatych zavorkach.

Platnym rozsahem alarmovych Cisel je interval
60 000 az 69 999, z ¢ehoz 60 000 az 64 999 je
vyhrazeno pro cykly Siemens, zatimco 65 000 az
69 999 je k dispozici uzivateli.

3 Alarmy se vzdy programuji v samostatném bloku.

Priklad:
N100 SETAL (65000) ; hastaveni alarmu 65000

Reakce, které jsou pfifazeny k urcitému alarmu,
naleznete v pfiru¢ce pro uvadéni do provozu.

Text alarmu musi byt konfigurovan v MMC
Parametrizovatelné alarmy cykl (od SW 6.4)

Kromé alarmového Cisla pro pfedem definovany
podprogram SETAL muze byt zadan jesté fetézec
znakl obsahujici az 4 parametry.

Priklad:

SETAL (<¢€islo alarmu>, <fetézec znaku>)
V téchto parametrech mohou vyt definovany
proménné uzZivatelské texty. Existuji ale také
predem definované parametry, jeZ jsou Vam
k dispozici a jejichZ vyznam je nasledujici:
%1 = Cislo kanalu

%?2 = Cislo bloku, navésti

%3 = textovy index pro alarmy cykld

%4 = pomocny parametr alarmu
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2.3 Priklad programovani obrobku

Planovani postupu opracovani

PFi sestavovani NC programu je vlastni progra-
movani, tzn. pfevadéni jednotlivych krok( pracov-
niho postupu do NC jazyka, vétSinou jen mensi
Casti prace pfi vyvoji NC programu.

Pfed vlastnim programovanim by mél byt velky
ddraz kladen na planovani a pfipravu pracovniho
postupu. Cim pfesnéji si pfedem naplanujete, jak
ma byt program strukturovan a organizovan, tim
rychleji a snaze se Vam podafi vlastni program
napsat tak, aby byl pfehledny a bez chyb.

ﬂ Pfehledné programy jsou zvlasté vyhodné tehdy,

kdyz pozdéji potfebujete provést v nich néjaké
zmeény.
Jelikoz se obrobky lisi tvarem a formou, nema
smysl pouzivat pro vytvareni veSkerych programu
presné stejné metody. Existuji vSak urcité
postupy, které se ukazaly jako uspé&sné pro
vétSinu pfipadd. V nasledujicich odstavcich bude
predstavena formulafova metoda (Checklist).
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23 Priklad programovani obrobku

1. Priprava vyrobniho vykresu

e  Stanoveni pocatku soufadné soustavy
obrobku

e  Zakresleni soufadného systému

e Pfepocitani pfipadnych vadnych soufadnic

2. Stanoveni postupu opracovani

e  Kiteré nastroje budou pouzity pro obrabéni
jednotlivych kontur a kdy?

e V jaké posloupnosti budou jednotlivé prvky
obrobku vyrabény?

o Jaké jednotlivé prvky se opakuji (pfipadné i
v otoCeném stavu) a mély by byt uloZzeny do
samostatného podprogramu?

o Existuje v jiném vyrobnim programu, pfip.
podprogramu tato kontura, eventualné
néjaka podobna kontura, kterou by bylo
mozné pouzit?

Kde je ucelné nebo nezbytné pouziti
posunuti po&atku, otoeni, zrcadlové
prevraceni nebo zména méfitka (koncepce
framu)?

3. Sestaveni pracovniho postupu

e  Definujte jednotlivé kroky obrabéciho
postupu, napf.:

e  PFesun rychlym posuvem na pozadované
misto

e VVyména nastroje

e  Volny posuv pro dodate&né zméfeni

e  Zapnuti/vypnuti vietena, chladici kapaliny

e  Vyvolani parametrd nastroje

e  Pfisuv

e  Korekce drahy

e Najizdéni na konturu

e  Odjizdéni od kontury

e atd.

4. Prevedeni krokt obrabéciho postupu do
programovaciho jazyka

Kazdy jednotlivy krok se zapiSe jako NC blok

(pFip. nékolik NC blok).

5. Sestaveni vsech jednotlivych kroku do
NC programu
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2.4

Prvni priklad programovani: frézovani

Prvni priklad programovani: frézovani

Jestlize si budete prat otestovat program

v nasledujicim pfikladu, v NC systému postupujte

takto (viz Navod k obsluze):

e Vytvofte novy vyrobni program (nazev)

e Provedte editaci vyrobniho programu

e Vyberte vyrobni program

e  Aktivujte zpracovani v jednotlivych blocich
e Vyrobni program spustte

Pfi testovani programu se mohou vyskytnout
alarmy. Tyto alarmy je nutno napfed vynulovat.

Vyrobce stroje (MH2.3)

Aby bylo mozné program na obrabé&cim stroji
zpracovat, musi byt odpovidajicim zpusobem
nastaveny strojni parametry.

Literatura: /FB/ K2, ,Osy, soufadné systéemy, ...

==% Priklad programovani
—
_FRAES1 MPF ; pfiklad programu
N10 MSG(,TO JE MUJ NC-PROGRAM"“) ; MSG = vypis hlaseni na fadku alarmu
:10 F200 S900 T1 D2 M3 ; posuv, vieteno, nastroj, korekce nastroje,
; vieteno se otacdi vpravo
N20 GO X100 Y100 ; najizdéni na pozici rychlym posuvem
N30 G1 X150 ; obdélnik pracovnim posuvem, pfimka v X
N40 Y120 ; pfimka ve sméru Y
N50 X100 ; pfimka ve sméru X
N60 Y100 ; pfimka ve sméru Y
N70 GO X0 YO ; navrat rychlym posuvem
N100 M30 ; koncovy blok
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2.5 Druhy priklad programovani

2.5 Druhy priklad programovani

Tento pfiklad programovani zahrnuje frézovani

plasté a Celni plochy, jakoz i vrtani.

e  Obrobek je uréen pro obrabéni na vertikalni
frézce.

e  Rozméry jsou v palcich.

Vyrobce stroje (MH2.4)
Aby bylo moZné program na obrabé&cim stroji

zpracovat, musi byt odpovidajicim zpusobem
nastaveny strojni parametry.
Literatura: /FB/ K2, ,Osy, soufadné systémy, ...*

==% Priklad programovani
—-
% N RAISED BOSS MPF
NOO5 MSG (,Najizdeni osami na pozici pro vymenu nastroje“)
NO10 STARTO01:SUPA GO G70 Z0 DO
NO1l5 SUPA X0 YO
,-*********************Vymena nastroje*********************
N020 MSG (,Vymena nastroje aktivni"“)
N025 T1 M6 ; Celni fréza d = 3 palce
N030 MSG () ; vymaze hlaseni z bloku N020
N035 MSG (,Celni frezovani Z=0 povrch obrobku"“)
N040 GO G54 X-2 Y.6 S800 M3 M8
N045 Y1 D1
NO50 G1 z0 F50
NO55 X8 F25
NO60 GO Y3.5
NO65 Gl X-2
NO70 SUPA GO Z0O DO M5 M9
,-*********************Vymena nastroje*********************
N075 T2 M6 ; fréza d = 1 palec
MSG (,Obrabeni plaste")
N080 GO X-1 Y.25 S1200 M3 M8
N085 Z1 D1
N0S0 G1 Z.5 F50
NO95 G42 X.5 F30
N100 X5.5 RNDM=.375 ; zaobleni modalini radius=0.375
N105 Y3.625
N110 X.5
N115 Y.25
N120 X=IC(.375) RNDM=0 ; potfebné kvUli zaobleni hran
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25 Druhy priklad programovani E
N125 G40 GO Y-1 M5 M9 ; rychly posuv na poc¢ate¢ni pozic
N130 z1
N135 Xx-1 YO
N140 z-.25

jRFIKFK KKK AAAPreaza o prumeru 1 palec se bude pouzivat 1 dile ***FFxAxx%

MSG (,Obrabeni boku vystupku"“)

N145 GOl G41 X1 Y2

N150 G2 X1.5476 Y3.375 CR=2

N155 G3 X4.4524 CR=3

N160 G2 Y.625 CR=2

N165 G3 X1.5476 CR=3

N170 G2 X1 Y2 CR=2

N175 GO G40 XO

N180 SUPA GO Z0 DO M5 M9 ; Z najizdi na pozici pro vyménu nastroje

N185 SUPA X0 YO ; Xa 'Y na pozici pro vyménu nastroje

,-*********************vymena nastroje*********************

N190 T3 M6 ; vrtak 27/64

MSG (,vrtani 3 der")

N195 GO X1.75 Y2 S1500 M3 M8 ; najizdéni na prvni diru

N200 z1 D1

N205 MCAL CYCLE81 (1,0,.1,-.5,)

N207 X1.75 ; vrtani prvni diry

N210 X3 ; vrtani druhé diry

N215 X4.25 ; vrtani treti diry

N220 MCAL

N221 SUPA 7z0 DO M5 M9 ; vymazani modalniho volani, osa Z najizdi
; na poc¢atek soufadné soustavy stroje

N225 SUPA X0 YO

MSG ()

N230 M30 ; konec programu
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2.5 Druhy priklad programovani
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2.6 Priklad programovani: soustruzeni

2.6 Priklad programovani: soustruzeni

Tento pfiklad programovani ukazuje
programovani radiust a korekci radiusu nastroje.

ﬁﬁ' Priklad programovani

$ N 1001 MPF ; Nazev programu

N5 GO G53 X280 z380 DO ; poCateéni bod

N10 TRANS X0 2250 ; posunuti poCatku

N15 LIMS=4000 ; omezeni otacek (G96)

N20 G96 S250 M3 ; aktivovani konstantni fezné rychlosti
N25 G90 T1 D1 M8 ; volba nastroje a aktivovani korekci
N30 GO G42 X-1.5 Z1 ; nastaveni nastroje do potfebné polohy

s korekci radiusu nastroje

N35 G1 X0 z0 F0.25

N40 G3 X16 Z-4 IO K-10 ; soustruzeni radiusu 10
N45 G1 z-12

N50 G2 X22 7Z-15 CR=3 ; soustruzeni radiusu 3
N55 G1 X24

N60 G3 X30 7z-18 I0 K-3 ; soustruzeni radiusu 3

N65 Gl Z-20
N70 X35 Z-40

N75 Z-57

N80 G2 X41 7z-60 CR=3 ; soustruzeni radiusu 3

N85 Gl X46

N90 X52 Z-63

N95 GO G40 G97 X100 750 M9 ; deaktivovani korekce radiusu nastroje a
najeti na bod pro vyménu nastroje

N100 T2 D2 ; vyvolani nastroje a korekénich parametrd

N105 G96 S210 M3 ; aktivovani konstantni fezné rychlosti

N110 GO G42 X50 Z-60 M8 ; ; hastaveni nastroje do potfebné polohy
s korekci radiusu nastroje

N115 G1 z-70 F0.12 ; soustruzeni priiméru 50

N120 G2 X50 7Z-80 I6.245 K-5 ; soustruzeni radiusu 8

N125 GO G40 X100 Z50 M9 ; zvednuti nastroje a deaktivovani korekce
radiusu nastroje

N130 GO G53 X280 7380 DO M5 ; hajeti na bod pro vyménu nastroje

N135 M30 ; konec programu
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2.6 Priklad programovani: soustruzeni
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Vyrobce stroje (MH2.4)
Aby bylo mozné program na obrabécim stroji zpracovat, musi byt odpovidajicim zptisobem

nastaveny strojni parametry.
Literatura: /FB/ K2, ,Osy, soufadné systéemy, ...
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2.6 Priklad programovani: soustruzeni

Pro poznamky:
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Zadavani drahy

3.1 AVAST=To] o1t =T U 0 Yo Y] 1 U= o | 1P SR 3-84
3.2 Absolutni/relativni zadavani rozmeérd, G90/GO1........cccoceviiiiiiiiiiiie e 3-85
3.2.1  RO0zSifeni G1 (00 SW 4.3) ..oouieiiiiiiee ettt 3-88
3.3 Udavani rozmérud pro kruhové osy v absolutnich soufadnicich, DC, ACP,

AACN ettt bbbttt beas 3-89
3.4 Udaje rozmér v palcich/metrickych jednotkach, G70/G700, G71/G710....... 3-91
3.5 Posunuti po¢atku (frame), G54 az G57, G505 az G599, G53, G500/SUPA.. 3-94
3.6 Volba roviny, G17 @Z G19.. .o 3-98
3.7 Programovatelné ohraniceni pracovniho pole, G25/G26 ..............cccceeennneee. 3-101
3.8 Najizdéni na referenCni bod, G74............oeieiiiei e 3-104
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Zadavani drahy
31 VSeobecna upozornéni

03.04

VSeobecna upozornéni

V této kapitole naleznete popis pFikazu, které se
ve vétsiné pfipadl nachazeji na pocatku NC
programu.

ZpUsob, jakym jsou tyto funkce kombinovany,
neni zamyslen jako univerzalni. Napfiklad volba
pracovni roviny mize byt uskute¢néna na jiném
misté NC programu.

Skutecnym uéelem tohoto a v8ech nasledujicich
kapitol je ilustrovat tradicni strukturu NC
programu.
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03.04
3.2 Absolutni/relativni zadavani rozmeérua, G90/G91

drahy

3.2 Absolutni/relativni zadavani rozmeéru, G90/G91

Programovani

Zadavani absolutnich rozméru
G90
X=AC(...) Y=AC(...) Z=AC(...)

Zadavani inkrementalnich rozméru
G91 nebo
X=1C(...) Y=IC(...) Z=1C(...)

E Vysvétleni parametru

XYz Identifikatory os, které se maji pohybovat
=AC Absolutni udaj rozméru (blokova platnost)
=IC Inkrementalni Udaj rozméru (blokova platnost)

G Funkce

Pomoci prikazt G90/G91 pfipadné pfikazi AC/IC

s blokovou platnosti definujete systém popisu
najizdéni na pozadovanou pozici.

5 Postup

Absolutni zadavani rozmérua, G90 "1 -
Zadavané rozméry se vztahuji na pocCatek pravé J_ ;
platného soufadného systému. Programujete, -~
kam se ma nastroj posunout, napf. v soufadném i b3 .p'"
systému obrobku.
Inkrementalni zadavani rozmért, G91 - ;
Udaj rozméru se vztahuje na naposled 5
dosazZenou polohu. Programujete, o kolik se ma A X
nastroj posunout. 10 £
= — —
Absolutni nebo inkrementalni zadavani _E:»:[;)-ﬁ
rozméru s blokovou platnosti, AC, IC
Kdyz je aktivni G91, mlzete v jednotlivych
blocich pomoci pfikazu AC pro jednotlivé osy
zadavat absolutni rozméry. Kdyz je aktivni G90,
muzete v jednotlivych blocich pouzit pfikaz IC a
pro jednotlivé osy zadavat inkrementalni rozméry.
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03.04
3.2 Absolutni/relativni zadavani rozmérd, G90/G91

DalSi upozornéni

Pfikazy G90, pfip. G91, se obecné vztahuji na
vSechny osy, které jsou naprogramovany

v nasledujicich NC blocich.

Oba ptikazy maji modalni plsobnost.

U konvenénich soustruht je obvyklou praxi
interpretovat inkrementalni NC bloky ve sméru
pficné osy jako hodnoty radiusu, zatimco rozméry
prameérd se pouzivaji pro absolutni soufadnice.
Tato konvence pro G90/G91 se uskutec€riuje
pomoci pfikazll DIAMON, DIAMOF nebo
DIAM90.

Dalsi informace naleznete v kapitole 4.16
~Specialni funkce pro soustruzeni® v této pfirucce
programovani.

Priklad programovani

Drahy, kteréje potfeba urazit, se zadavaji
v absolutnich soufadnicich vztazenych na
pocatek soufadné soustavy obrobku.

Souradnice stfedu | a J pro kruhovou interpolaci
se zadavaji blokové v absolutnich soufadnicich,
protozZe stfed kruhu je standardné — nezavisle na
G90/G91 programovan v inkrementalnich
rozmérech.

| 9
| 0~
&l
____________ |-
I Z
0 7.5
T —
i 1 .
f 7
a
J
4
A X
ally -
TED | 25

N10 GO0 GO X45 Y60 Z2 T1 S2000 M3

Zadavani absolutnich rozmérd, rychlym
posuvem na pozici XYZ, nastroj, vieteno se
otaci vpravo

N20 G1 Z-5 F500

PFisuv nastroje pracovnim posuvem

N30 G2 X20 Y35 I=AC(45) J=AC(35)

Stfed kruhu v absolutnich souradnicich

nebo

N30 G2 X20 Y35 10 J-25

Stfed kruhu v inkrementalnich souradnicich

N40 GO Z2

Vyjeti

N50 M30

Koncovy blok
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03.04 Zadavani drahy 3
3 3.2 Absolutni/relativni zadavani rozmeérua, G90/G91

iX

i R A -"'__-____-tﬁi+
1 v
15
- 21 -
g 2? =
N5 T1 D1 S2000 M3 nastroj, vieteno se otaci vpravo
N10 GO G90 X11 z1 zadavani absolutnich rozméru, rychly posuv
na pozici XYZ
N20 G1 Z-15 FO.2 PFisuv nastroje pracovni rychlosti
N30 G3 X11 Z-27 1=AC(-5) K=AC(-21) Stfed kruhu v absolutnich soufadnicich
nebo
N30 G3 X11 Z-27 1-8 K-6 Stfed kruhu v inkrementalnich soufadnicich
N40 G1 Z-40 Vyjizdéni
N50 M30 Koncovy blok
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3 3.2 Absolutni/relativni zadavani rozmeéru, G90/G91 3

3.21 Rozsifeni G91 (od SW 4.3)

Programovani

Zadavani inkrementalnich rozméri G91 nebo

X=IC(...) Y=IC(...) Z=I1C(...)

e  pfitemz pohyb se neuskuteéiuje po draze
aktivni korekce nastroje

SD 42440 TOOL_OFFSET_INCR_PROG = 0O

e  pfi€emz pohyb se neuskuteéiuje po draze
aktivniho posunuti poéatku

SD 42440 FRAME_OFFSET INCR_PROG = 0O

E Vysvétleni parametru

SD 42440 Pohyb po draze aktivniho posunuti po¢atku se nebude
FRAME_OFFSET_INCR_PROG = O uskuteéhovat.
SD 42440 Pohyb po draze aktivni korekce nastroje se nebude

TOOL_OFFSET_INCR_PROG = O uskuteénovat.

G Funkce

Pro pfipady, jako je napf. Skrabnuti, je zapotrebi,
aby se pfi inkrementalnim zadavani rozmér(
pohyb provadél pouze po naprogramované
draze. Pohyb zabezpe€ovany aktivnim posunutim
pocatku a korekci nastroje se nebude
uskutec€novat. Pro tyto pfipady je mozné nastavit
parametry FRAME_OFFSET_INCR_PROG
(posunuti poc¢atku) a pro korekce nastroje
TOOL_OFFSET_INCR_PROG.

ﬁﬁ' Priklad programovani

e G54 obsahuje posunuti v ose X 0 25

e SD 42440 FRAME_OFFSET_INCR_PROG
= 0 (zadny pohyb po draze aktivniho
posunuti po¢atku)

N10 G90 GO G54 X100

N20 G1 G91 X10 posuv X o 10 mm, korekce se nebude
provadeét
N30 G90 X50 najeti na pozici X75, korekce se bude
provadét
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Zadavani drahy

Udavani rozméru pro kruhové osy v absolutnich

souradnicich, DC, ACP, ACN

3.3 Udavani rozmeéru pro kruhové osy v absolutnich
souradnicich, DC, ACP, ACN

== Programovani

Zadavani absolutnich rozméru

A=DC(...) B=DC(...) C=DC(...)

nebo

A=ACP(...) B=ACP(...) C=ACP(...)

nebo

A=ACN(...) B=ACN(...) C=ACN(...)

E Vysvétleni parametri

ABC Identifikator kruhové osy, kterou se ma pohybovat

DC Udaj absolutniho rozméru, na pozici se najizdi pfimo

ACP Udaj absolutniho rozméru, na pozici se najizdi v kladném sméru
ACN Udaj absolutniho rozméru, na pozici se najizdi v zaporném sméru

G Funkce

Prostfednictvim vySe uvedenych parametrd
muzete pro polohovani kruhové osy zadat
poZadovanou strategii najizdéni.

E Postup

DC Maximalni rozsah
Zadavani absolutniho udaje pomoci DC pohybu
Kruhova osa najizdi na pozici naprogramovanou
v absolutnich soufadnicich po pfimé nejkratsi
draze. Kruhova osa se pohybuje maximalné
v rozsahu 180°.
Zadani absolutniho udaje pomoci ACP ACP 4 ACN

Kruhova osa najizdi na pozici naprogramovanou
v absolutnich soufadnicich v kladném sméru

otaceni osy (proti sméru hodinovych rudicek).

Zadani absolutniho udaje pomoci ACN
Kruhové osa najizdi na pozici naprogramovanou

v absolutnich soufadnicich v zaporném sméru
otaceni osy (ve sméru hodinovych rucicek).
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3.3 Udavani rozméru pro kruhové osy v absolutnich

souradnicich, DC, ACP, ACN

Pro polohovani s udanim sméru pohybu (ACP,
ACN) musi byt ve strojnim parametru nastaven
rozsah pohybu mez 0° a 360° (chovani modulo).
Jestlize chcete kruhovou osu modulo v jednom
bloku pootodit o vice nez 360°, je zapotiebi
naprogramovat G91, pfip. IC. Dalsi informace
naleznete na pfedchazejici strané.

Kladny smér otaceni (ve sméru nebo proti sméru
hodinovych ruciek) se nastavuje pomoci
strojniho parametru.

Dalsi upozornéni

VSechny pfikazy maji blokovou plsobnost.
DC, ACP a ACN muzete vyuzivat také pfi
polohovani vietena.

Priklad:

SPOS=DC(45)

Priklad programovani

Obrabéni na kruhovém stole: nastroj stoji, stul se
oto¢i 0 270° ve sméru hodinovych rucicek.
Vznika pfitom kruhova drazka.

N10 SPOS=0

vieteno v reZzimu regulace polohy

N20 G90 GO X-20 YO Z2 T1

absolutni rozméry, pfisuv rychlym posuvem

N30 G1 Z-5 F500

spusténi pracovnim posuvem

N40 C=ACP(270)

stdl se otoCi 0 270° ve sméru hodinovych
rucicek (kladny smeér), nastroj frézuje
kruhovou drazku

N50 GO Z2 M30

zvednuti nastroje, konec programu
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Zadavani drahy

34 Udaje rozméri v palcich/metrickych jednotkach,

G70/G700, G71/G710

3.4 Udaje rozméru v palcich/metrickych jednotkach
G70/G700, G71/G710

== Programovani

= ° Vyvolani
G70, pfip. G71

G700, pfip. G710

E Vysvétleni pfikazu

G70 Rozmérové udaje v palcich (délka [palce])

G71 Metrické jednotky délek (délka [mm])

G700 Rozmérové udaje v palcich (délka [palce], posuv [palce/min])
G710 Metrické jednotky délek (délka [mm], posuv [mm/min])

G Funkce

V zavislosti na rozmérovych koétach ve vyrobnim
vykresu miizete geometrické udaje vztahujici se
k obrobku zadavat stfidavé v metrickych
jednotkach nebo v palcich.

Od SW 5 jsou funkce G70/G71 rozSifeny o
G700/G710. V ramci systémovych jednotek
nastavenych pomoci G700/710 jsou kromé
geometrickych parametrd béhem zpracovavani
vyrobniho programu interpretovany také
technologické parametry, jako jsou posuv F.

Postup

G70, prip. G71

Nasledujici geometrické udaje mohou byt fidicim

systémem (s nezbytnymi odchylkami)

prepocitavany do méficiho systému, ktery neni
nastaven, takze mohou byt zadavany pfimo

(priklady):

e Informace odraze X, Y, Z, ...

e  Souradnice vnitfnich bodu 11, J1, K1,
interpolacni parametry |, J, K a radius kruhu
pfi programovani kruht

e  Stoupani zavitu

e  Programovatelna posunuti po€atku (TRANS)

e  Polarni radius RP
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3 34 Udaje rozméra v palcich/metrickych jednotkach,
G70/G700, G71/G710

& VSechny zbyvajici udaje, jako napr. posuvy,
korekéni parametry nastroje nebo nastavitelna
posunuti poCatku budou (pfi pouziti G70/G71)
interpretovany v zakladnim systému méricich
jednotek (MD 10240 SCALING_SYSTEM_IS_
METRIC).

Vypisovani systémovych proménnych a strojnich
parametrd je rovnéz na kontextu G70/G71
nezavislé.

G700, prip. G710

Od verze SW 5 Ize pouzivat pfikazy G700/G710.
Ridici systém s nimi interpretuje véechny posuvy
v naprogramovaném systému jednotek, coz se pfi
pouZziti G70/G71 nedégje.

Kédy G700/G710 se nachazeji ve stejné skupiné
jako G70/G71.

? Pasobeni funkci G70/G71 a G700/G710 na NC
adresy je popisovano v kapitole 12.2, ,Seznam
adres”.

naprogramovana hodnota posuvu ma modaini
platnost, neméni se tedy automaticky pfi
nasledném prepnuti pomoci pfikazl
G70/G71/G700/G710.

Jestlize méa byt aktivovana hodnota posuvu
v souvislosti s G70/G71/G700/G710, musi byt
explicitné naprogramovano noveé F-slovo.

& Veskera NC data souvisejici s délkou a hodnoty
parametrd pro G700/G710 se vzdy cCtou a zapisuji
v haprogramovaném kontextu pfikazd
G700/G710.
Literatura: /FB G2/, kapitola 2.2, ,Metricky/
britsky méfici systém®.
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34 Udaje rozméri v palcich/metrickych jednotkach,

G70/G700, G71/G710

Synchronizované akce

JestliZze jsou polohovaci ukoly provadény v ramci
synchronizovanych akci a v synchronizované akci
neni zadny pfikaz G70/G71/G700/G710 napro-
gramovan, kontext pfikazu G70/G71/G700/G710
aktivni v dobé& provadéni ur€uje, ktery systém
jednotek se pouzije.

Literatura: /PGA/kapitola 10, ,Synchronizované
pohybové akce
/[FBSY/, Synchronizované akce

Priklad programovani

PFrepnuti mezi zadavanim rozméru v palcich a
v metrickych jednotkach, pfi¢emz zakladni
nastaveni systému je metrické (G70/G71).

3.54"

3.22
-

W
ﬁ---- e
G

30

275"
a0

N10 GO G90 X20 Y30 Z2 S2000 M3 T1

z&kladni nastaveni: metrické jednotky

N20G1 Z-5 F500

pfi posuvu v ose Z [mm/min]

N30 X90

N40 G70 X2.75 Y3.22

zadani polohy v palcich, G70 je v platnosti
az do deaktivovani pfikazem G71 nebo
koncem programu

N50 X1.18 Y3.54

N60 G71 X20 Y30

zadavani poloh v mm

N70 Z2 M30

vyjeti rychlym posuvem, konec programu
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3 3.5 Posunuti po¢atku (frame), G54 az G57, G505 az G599,
G53, G500, SUPA

3.5 Posunuti poc¢atku (frame), G54 az G57, G505 az
G599, G53, G500, SUPA

== Programovani

= * Volani
G54 nebo G55 nebo G56 nebo G57 nebo G505 ... G599

Deaktivovani
G53 nebo G500 nebo SUPA nebo G153

E Vysvétleni parametra

G53 Blokové vypnuti aktualniho nastavitelného posunuti po¢atku a
programovatelného posunuti po¢atku

G54 az G57 Volani druhého az patého nastavitelného posunuti po&atku/framu

G153 Blokové potlageni nastavitelného, programovatelného a celkového
zakladniho framu

G500 e G500=nulovy frame, zakladni nastaveni,

(neobsahuje zadné posunuti, otoCeni, zrcadlové pfevraceni

ani zménu meéfitka)

- vypnuti nastavitelnych posunuti poc¢atku / framt (G54 az
G599) az do nasledujiciho volani

- aktivovani celkového zakladniho framu ($P_ACTBFRAME).

e G500 se nerovna nule

- aktivovani prvniho nastavitelného posunuti po¢atku/framu
($P_UIFR[0]) a

- aktivovani celkového zakladniho framu ($P_ACTBFRAME),
pfip. se aktivuje upravovany zakladni frame.

SUPA Blokové vypnuti, v€etné naprogramovanych posunuti, posunuti
ruénim koleCkem (DRF), externich posunuti po€atku a posunuti
PRESET.
G505 ... G599 Volani 6. az 99. nastavitelného posunuti po&atku.
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3.5 Posunuti poc¢atku (frame), G54 az G57, G505 az G599,
G53, G500, SUPA

G Funkce

=5

Prostfednictvim nastavitelného posunuti po¢atku
je definovan vztah mezi vSemi osami soufadné
soustavy obrobku a pocatkem zakladniho
soufadného systému.

Diky tomu je mozné napf. G-pfikazem v progra-
mu vyvolavat po¢atky soustav riznych upinacich
pfipravku.

Pfi soustruZeni je mozné do G54 ukladat napf.
hodnotu korekce pro upnuti ve skli€idle pfi
dodateéném soustruzeni.

Postup

Nastaveni hodnot posuvu

Prostfednictvim ovladaciho panelu nebo univer-
zalniho rozhrani zadejte do interni systémové
tabulky posunuti po¢atku nasledujici hodnoty:

e  Souradnice pro posunuti

e Unhel pii pootogeném upnuti

o  Faktor zmé&ny méfitka (je-li zapotfebi)

Dalsi informace o postupu naleznete v Navodu
k obsluze.

Frézovani:

A:

Soustruzeni:

i X

G54
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3 3.5 Posunuti po¢atku (frame), G54 az G57, G505 az G599,
G53, G500, SUPA

Aktivovani posunuti poéatku

V NC programu se vyvolanim nékterého

z prikazl G54 az G57 pfesune pocatek souradné
soustavy stroje do pocatku soufadné soustavy
obrobku.

V nasledujicim NC bloku s naprogramovanym
pohybem se budou vSechny udaje polohy a tedy
také pohyby nastroje vztahovat na nyni platny
pocatek soufadné soustavy obrobku.

ﬂ Pomoci &tyf posunuti poéatku, jeZ jsou Vam
k dispozici, mizete — napf. za ucelem nékolika-
nasobného opracovani — sou¢asné popsat 4
upinaci pozice obrobku a ty pak vyvolavat
VvV programu.

3 Dal$i nastavitelna posunuti poéatku, G505 az
G599
Pro tento ucel jsou k dispozici pfikazy G505 az
G599. Spolu se Ctyfmi pfeddefinovanymi
posunutimi pocatku G54 az G57 Vam umoznuiji
pomoci strojniho parametru vytvofit celkem az
100 nastavitelnych posunuti poCatku. Ukladaji se
do paméti posunuti pocatku.
Dalsi informace naleznete v kapitole 4.

Vypnuti posunuti po€atku

Pfikazem G500 se aktivuje prvni nastavitelné
posunuti po¢atku v€etné zakladniho posunuti,
takze jestlize je prfeddefinovan nulovy frame,
aktualni nastavitelné posunuti po¢atku se vypne.
G53 blokové potlacuje naprogramovana a
nastavitelna posunuti.

G153 se chova jako G53 a potlacuje také celkovy
z&kladni frame.

SUPA ma stejnou funkci jako G153 a potlacuje
také DRF-posunuti, korekéni pohyby a externi
posunuti po¢atku.

DalSi informace k programovatelnym posunutim
pocatku naleznete v kapitole 6.

Dalsi upozornéni

'

Zakladni nastaveni na po¢atku programu, napf.
G54 nebo G500, je mozné nastavit pomoci
strojnich parametrd.
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3.5 Posunuti po¢atku (frame), G54 az G57, G505 az G599,

G53, G500, SUPA

Priklad programovani

V tomto pfikladu jsou postupné opracovavany ftfi
obrobky, které jsou umistény na paleté, kde jsou
usporadany podle hodnot posunuti poCatku G54

az G56.

»
|

A
| S
{HIll

-

|

—q}
TRAMNS X10 MO

N10 GO G90 X10 Y10 F500 T1

najizdéni

N20 G54 S1000 M3

volani prvniho posunuti pocatku, vieteno se
otaci vpravo

N30 L47

volani programu, zde jako podprogram

N40 G55 GO Z200

volani druhého posunuti po€atku, Z pfes
prekazku

N50 L47 volani podprogramu
N60 G56 volani tfetiho posunuti pocatku
N70 L47 volani podprogramu

N80 G53 X200 Y300 M30

potlac¢eni posunuti po¢atku, konec
programu
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Zadavani drahy

3.6 Volba roviny, G17 az G19

03.04

Volba roviny, G17 az G19

Programovani

Volani
G17 nebo G18 nebo G19

Vysvétleni prikazu

G17 pracovni rovina X/Y smér pfisuvu Z
G18 pracovni rovina Z/X smér pfisuvu Y
G19 pracovni rovina Y/Z smér pfisuvu X

Vys$e uvedené usporadani os u pfikaza G17, G18
a G19 vychazi z toho, ze ve strojnich
parametrech jsou pfifazeny 1. geometricka osa X,
2. geometricka osa Y a tfeti geometricka osa Z.

Funkce
Zadanim pracovni roviny, ve které ma byt

vyrobena poZadovana kontura, jsou sou¢asné
definovany nasledujici funkce:

e Rovina pro korekci radiusu nastroje.

e  Smér prisuvu pro korekci délky nastroje
v zavislosti na jeho typu.

e Rovina pro kruhovou interpolaci

(pozn. k obr. infeed = pfisuv)

Frézovani:
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03.04 Zadavani drahy
3.5 Posunuti poc¢atku (frame), G54 az G57, G505 az G599,
G53, G500, SUPA

Postup Soustruzeni:
? Y

.h.-_
i

Doporucuje se, aby pracovni rovina byla
definovana hned na zalatku programu.

Obrabéni na Sikmo lezicich rovinach
Prostfednictvim ota€eni soufadného systému
pomoci funkce ROT (viz kapitola ,Posunuti
soufadného systému) nastavte soufadné osy tak,
aby se kryly s Sikmo poloZenou rovinou. Pracovni
roviny se pootoc¢i odpovidajicim zpisobem.

Korekce délky nastroje na Sikmych rovinach
Délkova korekce nastroje se obecné vzdy
vztahuje na pevnou neotoenou pracovni rovinu.
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3 3.6 Volba roviny, G17 az G19 3

Upozornéni

Pomoci funkci pro ,Délkovou korekci nastrojl pro
orientovatelné nastroje“ mohou byt vypocitavany
komponenty délky nastroje, které jsou
pfizpusobeny pooto¢enym pracovnim rovinam.
BlizSi popis téchto moznosti vypoctl naleznete

v kapitole ,Korekce nastroje”.

Volba roviny korekci se uskute€fiuje pomoci

e
=
-~
[WV)
N
Co
O
cC
=
N

O
(@]
C
—
N
o
n
@
N¢
<N
§:
e
3
V)
Q
0]

naleznete v kapitole ,Korekce nastroje.

Dalsi upozornéni

"

Pro ucely prostorové definice pracovni roviny
nabizi fidici systém velmi pohodIiné moznosti pro
transformace soufadnych systéma.

Dalsi informace naleznete v kapitole ,Posunuti
soufadného systému®.

ﬁﬁ' Priklad programovani

~Klasicky“ postup:

Definice pracovni roviny, vyvolani typy nastroje a

korekénich parametr(i nastroje, aktivovani

korekce drahy, programovani pohyb.

PFiklad pro frézu:

N10 G17 T5 D8 G17 vyvolava pracovni rovinu, zde X/Y, T, D
je volani nastroje.
Korekce délky nastroje je v ose Z.

N20 G1 G41 X10 Y30 Z-5 F500 Korekce radiusu se pocita v roviné X/Y

N30 G2 X22.5 Y40 150 J40 kruhova interpolace/korekce
radiusu nastroje v roviné X/Y
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03.04 Zadavani drahy 3
3 3.7 Programové ohranic¢eni pracovniho pole, G25/G26

3.7 Programovatelné ohrani€eni pracovniho pole,
G25/G26

== Programovani

—3
- " G25 X.oo.Yo..Zo.. (programovani v samostatném bloku)
G26 Xoo.Y .. Z.o.. (programovani v samostatném bloku)

WAL IMON, WALIMOF

E Vysvétleni pfikazu

G25, XY Z Dolni ohrani€eni pracovniho pole, pfifazeni hodnoty v kanalovych osach*
G26, XY Z Horni ohrani€eni pracovniho pole, pfifazeni hodnoty v kanalovych osach*
WAL IMON Aktivovani ohrani€eni pracovniho pole

WAL IMOF Deaktivovani ohrani€eni pracovniho pole

* Pfifazeni hodnoty v zakladnim soufadném systému

G Funkce

/ ard

Pomoci funkci G25/G26 je mozné ve vSech / x%{;{{{g{{’y/
kanalovych osach ohranicit pracovni oblast, ve LI
které se ma nastroj pohybovat. pracovni prostor

Takto je mozné v pracovnim prostoru vytvaret
ochranné zoény, které jsou pro pohyby nastroje
zakazany.

-

N

Vedle programovatelného zadani hodnoty
pomoci pfikazl G25/G26 je mozné také zadani
pomoci nastavovanych parametru.

V nastavovanych parametrech os je definovano
pro které osy ma byt ohrani€eni pracovniho
prostoru platné.

N

Ohrani€eni pracovniho prostoru pro vSechny osy,
pro které byla tato funkce aktivovana, musi byt
naprogramovano prikazem WALIMON. Pomoci
pfikazu WALIMOF se ohranieni pracovniho
prostoru zrusi.

? Dalsi informace o zadavani nastavovanych
parametrt pomoci HMI, jakozZ i o téchto funkcich
naleznete v dokumentaci:
Literatura: /BAD/, Systémova oblast Parametry,
/FB1/, A3, Monitorovani, Chranéné
oblasti
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03.04
3.7 Programovatelné ohrani€eni pracovniho pole, G25/G26 ﬂ

Postup

Vztazné body na nastroji

Kdyz je aktivni délkova korekce nastroje, plati
jako vztazny bod Spicka nastroje, jinak se pouZije
vztazny bod drzaku nastroje. Jestlize se nastroj
nachazi mimo zadanou oblast nebo pokud tuto
oblast opusti, zpracovani programu se zastavi.

Programovatelné ohraniceni pracovniho pole,
G25/G26

Pro kazdou osu mUze byt definovano horni (G26)
a dolni (G25) ohranic€eni pracovni oblasti. Tyto
hodnoty jsou v platnosti okamzité a zUstavaji
zachovany i po resetu a opétovném zapnuti.
Prostfednictvim kanalového strojniho parametru
$MC_WORKAREA_WITH_TOOL_RADIUS (viz
,Pro pokrocilé®) je mozné zménit radius nastroje
(frézy).

Hodnoty soufadnic pro jednotlivé osy plati
v zakladnim soufadném systému!

Aktivovani/deaktivovani ohrani¢eni
pracovniho pole

Ohrani€eni pracovniho pole pro vSechny osy

s hodnotami naprogramovanymi pomoci pfikazu
G25/G26 se aktivuje pfikazem WALIMON.

WALIMON je standardni nastaveni. Musi byt
naprogramovano jen tehdy, pokud pfedtim bylo
ohrani€eni pracovniho pole deaktivovano.

Deaktivovani se uskute&riuje pro vdechny osy
pomoci pfikazu WALIMOF.

Dalsi upozornéni

V P¥iruéce programovani — Pro pokrocilé
naleznete popis podprogramu CALCPQOSI,

s jehoZ pomoci je mozné nechat zkontrolovat,
zda posuv po planované draze bude brat v vahu
ohrani€eni pracovniho pole a chranéné zény.

zakladni
soufadny systém
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03.04 27

Programové ohranic¢eni pracovniho pole, G25/G26

Zadavani drahy

DalSi upozornéni

V pfikazech G25/G26 miizete také pomoci
adresy S naprogramovat mezni hodnotu pro
otacky vietena.

Dalsi informace o tomto tématu naleznete

v kapitole 7, ,Rizeni posuvu a pohyb(i vietena®.

Priklad programovani

V pracovnim prostoru soustruhu je definovana
ochranna zona. Diky tomu jsou zafizeni
nachazejici se okolo, jako revolverovy zasobnik,

méfici stanice atd., chranény pfed posSkozenim.
Zakladni nastaveni: WALIMON

chranéna zéna

. B
1
pracovni prostor
o *+
o
AN
/’é”: —n
J bl -
2T e 1 _
! ® l'/l" e z
7y 5
7
]
x-
Y
—|apl= 300 _

N10 GO G90 FO.5 T1

N20 G25 X-80 Z30 Definice dolniho ohranic¢eni pro jednotlivé
soufadné osy

N30 G26 X80 Z330 Definice horniho ohraniceni

N40 L22 program pro obrabéni

N50 GO G90 Z102 T2 do bodu pro vyménu nastroje

N60 XO

N70 WALIMOF deaktivovani ohrani¢eni pracovniho pole

N80 G1 Z-2 FO.5 vrtani

N90 GO Z200 navrat

N100 WALIMON

aktivovani ohranieni pracovniho pole

N110 X70 M30

konec programu
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3.8

Zadavani drahy

03.04
3.8 Najizdéni na referenéni bod, G74 3

Najizdéni na referencni bod, G74

Programovani
G74 X1=0 Y1=0 Z1=0 A1=0 ...

Vysvétleni prikazu

(programovani v samostatném bloku)

G74 Najizdéni na referenc¢ni bod

X1=0 Y1=0 ... Specifikovana adresy osy stroje X1, Y1, ... bude najizdét na

referen¢ni bod.

Funkce

Po zapnuti stroje je nutné (jestlize je pouzit
inkrementalni systém pro méfeni drahy), aby
sané vSech os najely na své referen¢ni znacky.
Teprve poté je mozné programovat pohyby
posuvu.

Pomoci pfikazu G74 je mozné najizdéni na
referencni bod uskutecnit v rdmci NC programu.

Postup

Rychlost, se kterou se pohybuji sané jednotlivych
0s, je pfedem zadana ve strojnich parametrech a
tudiz ji nemuzete naprogramovat.

Smér pohybu rozpoznava fidici systém
automaticky.
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03.04 Zadavani drahy
3 3.8 Najizdéni na referenéni bod, G74 3

ﬂ Programuji se adresy os stroje (X1, Y1, Z1 atd.)!

Pro osu, ktera ma najizdét na referenéni bod
pomoci pfikazu G74, by neméla byt
naprogramovana zadna transformace.

Transformaci deaktivujte pfikazem TRAFOOF.

’_q Pfiklad programovani
ﬁl Pfi zméné méficiho systému se najizdi na

referencni bod a provadi se sefizeni polohy
pocatku soufadné soustavy obrobku.

N10 SPOS=0 regulace polohy
N20 G74 XQ=0, Y1=0 Z1=0 C1=0 najizdéni na referencni bod linearnimi osami
a kruhovou osou
N30 G54 posunuti po&atku
N40 L47 program pro opracovani obrobku
N50 M30 konec programu
© Siemens AG 2004, VSechna prava vyhrazena 1-105

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



Zadavani drahy 03.04
3 3.8 Najizdéni na referenéni bod, G74 3

Pro poznamky:
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n 03.04 Programovani pfikazd drahy n

Programovani prikazu drahy

4.1 AVAST=To] oT=Tot g =T 0T 0 o Y] 4 = o 1 S 4-108
4.2 Pfikazy pohybu s polarnimi soufadnicemi, G110, G111, G112, AP, RP .....4-110
4.3 Pohyby rychlym posuvem, GO, RTLION, RTLIOF (od SW 6.1).................... 4-114
4.4 PFimkova interpolace, G1 ..........uvviiiiiiiieeeeee e 4-118
4.5 Kruhova interpolace, G2/G3, CIP ........ccccuiiiiiee et 4-121
4.6 Spiralni interpolace, G2/G3/TURN .........oooociiiiiieie e 4-134
4.7 Evolventni interpolace, INVCW, INVCCW..........coocciiiiiiieee e 4-136
4.8 ProgramoVvani KONTUE .........coooiiiiiiee e e 4-140
4.8.1 PFHMKA @ UNEL.....ueieiiiiieee et 4-140
4.8.2 DV PFIMKY ..eveiieiieiiiie ittt ettt e e e e st e e e s e e e s e e e e aanree s 4-141
e T I I o .41 4P RSO 4-142
4.8.4 Programovani koncového bodu pomoci Uhlu ... 4-143
4.9 Rezani zavitd s konstantnim stoupanim, G33........c.cooeveoieeoeieeeeeeeeeeeen. 4-144
4.9.1 Programovatelny nabéh a vybéh zavitu (od SW 5) .......cccovciviiviieeie, 4-150
410 Linearni pro-/degresivni zména stoupani zavitu, G34, G35 (od SW 5.2).....4-152
411  Rezani zavitu bez vyrovnavaci hlaviéky, G331, G332 .......c.coovevvveeeeennn 4-155
412  Rezani zavitu s vyrovnavaci hlaviSkou, GB3 ...........cccccoeeeeveeierereeeeeeeenn. 4-156
413  Zastaveni pfi fezani zavitu, LFON, LFOF, LFTXT, LFWP, LFPOS.............. 4-158
4.14  Najizdéni na pevny bod, G75 .......c.coeeiiiiiiiiiee e 4-162
415  Najizdéni na pevny doraz, FXS, FXST, FXSW ......cccoiiiiriiiriee e 4-163
416  Specialni funkce pro SOUSIIUZENI.........eviiiiiiiiiiie e 4-169
4.16.1 PO0Ioha OBIrODKU .....ccoi et e e 4-169
4.16.2 Zadavani rozmérl pro: radius, primér, DIAMON, DIAMOF, DIAM90 ......... 4-170
417  Zaseta, ZA0DIBNI ........ooeee e 4-172
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4.1

Programovani pfikaz( drahy
4.1 VSeobecna upozornéni

VSeobecna upozornéni

Programovani prikazt drahy
V této kapitole naleznete popisy vSech pfikazl

drahy, které se pouzivaji pro vyrobu kontur
obrobkd.

Jsou programovany pfimky a kruhové oblouky.
Superpozici (skladanim) obou téchto prvki
mohou byt vyrabény také Sroubovice (spiraly).

Tyto konturové prvky jsou provadény jeden po
druhém a tvofi konturu obrobku.

Pfed zahajenim procesu obrabéni musite nastroj
nastavit do takové pozice, aby pfi spusténi
opracovani bylo poSkozeni nastroje nebo
obrobku vylou&eno.

Pocateéni bod — koncovy bod

Pohyby po draze zacinaji vzdy z pozice, na
kterou se naposled najelo, a kon¢i v naprogra-
mované cilové pozici. Tato cilova pozice je opét
poc¢atecni pozici pro nasledujici pfikaz drahy.

Pocet hodnot os

V jednom pohybovém bloku mohou byt — v zavis-
losti na konfiguraci fidiciho systému — naprogra-
movany pohyby pro maximalné 8 os. Do tohoto
poctu se pocitaji drahové osy, synchronizované
osy, polohovaci osy a oscilacni rezim vietena.

Frézovani:

ol A .
l"—?/"‘*- ] ———
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03.04 Programovani pfikazd drahy
4.1 VSeobecna upozornéni

Soustruzeni:

z
—_ - — - — - — - — - — - — i~
E Jedna adresa osy smi byt v bloku
naprogramovana jen jednou.
Programovani se mlze uskute¢novat
v kartézskych soufadnicich nebo v polarnich
soufadnicich.
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4.2

Programovani pfikazd drahy
4.2
G112, AP, RP

03.04

Prikazy pohybu s polarnimi sourfadnicemi, G110, G111,

Prikazy pohybu s polarnimi soufadnicemi, G110,

G111, G112, AP, RP

Programovani

Definice pélu:

G110, G111, G112, X... Y... Z...
G110, G111, G112 AP=... RP=...

Pfikazy posuvu v polarnich soufadnicich:

GO AP=... RP=...
Gl AP=... RP=...
G2 AP=... RP=...
G3 AP=... RP=...

Vysvétleni prikazi a parametr

Vzhledem k polu je definovan novy koncovy
bod.

G110 poloha pdlu, vztazeno na posledni dosazenou pozici

G111 poloha pdlu, absolutné v soufadném systému obrobku

G112 poloha pdlu, vztazeno na posledni platny pol

AP= polarni uhel, rozsah hodnot £ 0 ... 360°, Uhel je vztazen
k vodorovné ose pracovni roviny

RP= polarni radius v mm nebo v palcich

Pfikazy pro zadani p6élu musi byt
naprogramovany v samostatném bloku.

Funkce

Kotovani obrobku €asto vychazi z centralniho
bodu, kdy jsou rozméry udany uhly a radiusy,
napf. u vrtacich vzoru.

Takové rozméry je mozné programovat pfimo
podle vykresu pomoci polarnich souradnic.

oo
162°_| \! 18
!
A | : L)
= ! % /
23— —" N\ 308" X
m
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03.04 Programovani pfikazd drahy
4.2 Prikazy pohybu s polarnimi souradnicemi, G110, G111,
G112, AP, RP

Postup

Prikazy posuvu

Na pozice zadavané pomoci polarnich soufadnic
je mozné najizdét pomoci pfikazt GO, G1, G2 a
G3.

Pracovni rovina
Polarni soufadnice plati pro pracovni rovinu
zvolenou pfikazy G17 az G19.

Valcové souradnice
3. geometrickd osa lezici kolmo na pracovni ‘

rovinu mlze byt zadana navic jako kartézska .
soufadnice. T T
Takto mlzete naprogramovat prostorové polohy /

. . NN ' “z
ve valcovych soufadnicich. [,
Priklad: S
Gl7 GO AP=... RP=... Z...

e
.

Definice p6lu G110, G111, G112
Pol mize byt zadan v kartézskych nebo
v polarnich soufadnicich. ¥ G112 ()

G-pfikazy G110, G111 a G112 jednoznaéné
definuji vztazny bod pro zadavané rozméry, takze
absolutni nebo inkrementalni zadavani rozmér
(AC/IC) nema zadny vliv na zplsob zadani
stanoveny G-funkci.

G112 (Y)
r
3
G110 (Y}

\ a0°

|
E Jestlize nebyl zadan Zadny pdl, bude platit s j L x
L)
pocatek pravé platného soufadného systému —EF |
obrobku. G111{%) G110 (%)
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Programovani pfikazd drahy

03.04

4.2 Prikazy pohybu s polarnimi sourfadnicemi, G110, G111,

G112, AP, RP

Polarni uhel AP

Rozsah hodnot O ... + 360°

PFi zadavani absolutni hodnoty je udaj thlu
vztazen na vodorovnou osu pracovni roviny,
napf. pfi G17 na osu X. Za kladny je povaZzovan
smér proti chodu hodinovych rucicek.

Pfi zadavani inkrementalnich rozmért (AP=IC...)
plati jako vztaZzny naposled naprogramovany
uhel. Polarni uhel ziistava ulozeny tak dlouho,
dokud neni definovan novy pdl nebo dokud se
nezmeéni pracovni rovina.

Polarni radius RP

Polarni radius se zadava v mm nebo v palcich
jako absolutni kladna hodnota. RP zlstava
uloZzen aZ do zadani nové hodnoty.

Od SW 4.1

Jestlize je polarni radius s modalni
pusobnosti RP=0

Polarni radius se vypocitava ze vzdalenosti mezi
vektorem pocCéate¢niho bodu v roviné pdlu a
aktivnim vektorem pélu. Potom se vypocitany
polarni radius modalné ulozi.

To plati nezavisle na zvolené definici pélu G110,
G111, G112. Pokud jsou oba body naprogramo-
vany jako identické, bude mit tento radius
nulovou hodnotu a aktivuje se alarm 14095.
Pokud je pfi RP=0 naprogramovan uthel pélu
Pokud se v aktualnim bloku nenaléza Zadny
polarni radius RP, je ale naprogramovan uhel
polu AP, a pokud je né&jaky rozdil mezi aktualni
pozici a pélem v soufadném systému obrobku,
pouZije se tento rozdil jako polarni radius a
modalné se ulozi. Pokud je tento rozdil roven
nule, jsou soufadnice poélu specifikovany znovu a
modalni polarni radius zlstane nulovy.

Obecné plati:

V NC blocich s polarnim zadanim koncového
bodu nesmi byt naprogramovany ve zvolené
pracovni roviné Zadné kartézské soufadnice, jako
jsou interpolaéni parametry, adresy os apod.

=N
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03.04 Programovani pfikazd drahy
4.2 Prikazy pohybu s polarnimi souradnicemi, G110, G111,

G112, AP, RP
3 Dal$i upozornéni

V NC programu muzete blokové pfepinat mezi
polarnim a kartézskym zadavanim rozmérd.

ﬁﬁ Priklad programovani e

Vyroba vrtaciho vzoru: polohy vrtanych dér jsou

zadany v polarnich soufadnicich. Kazda vrtana 'CL‘

dira je vyrabéna stejnym vyrobnim postupem: 7 _j 7
predvrtani, vrtani na rozmér, vystruzovani. oy "
Posloupnost opracovani diry je uloZena fO ‘ Ohm

v podprogramu. :

&
x
N10 G17 G54 pracovni rovina X/Y, po&atek soufadné
soustavy obrobku
N20 G111 X43 Y38 definice polu
N30 GO RP=30 AP=18 275 najeti na po¢atec¢ni bod, zadani ve
valcovych soufadnicich
N40 L10 volani podprogramu
N50 G91 AP=72 Najizdéni rychlym posuvem na nasledujici

pozici, polarni uhel v inkrementalnich
rozmérech, polarni radius zlstava ulozen
z bloku N30 a nemusi se znovu zadavat

N60 L10 volani podprogramu

N70 AP=IC(72)

N80 L10

N90 AP=IC(72)

N100 L10

N110 AP=IC(72)

N120 L10

N130 GO X300 Y200 z100 M30 odjizdéni nastroje, konec programu
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Programovani pfikaz( drahy 03.04
4.3 Pohyby rychlym posuvem, GO, RTLION, RTLIOF

4.3 Pohyby rychlym posuvem, GO, RTLION, RTLIOF (od
SW 6.1)

==Y Programovani

I

LI

= " G0 X... Y... Z...
GO AP=... RP=...

RTLION, RTLIOF (od SW 6.1)

E Vysvétleni parametra

XY Z Koncovy bod v kartézskych soufadnicich

AP= Koncovy bod v polarnich soufadnicich, zde jde o polarni uhel

RP= Koncovy bod v polarnich soufadnicich, zde jde o polarni radius

RTLIOF p¥i GO Nelinearni interpolace (kaZzda drahova osa je interpolovana jako
samostatna osa)

RTLION p¥i GO Linearni interpolace (drahové osy jsou interpolovany spole¢né)

G Funkce

Pohyby rychlym posuvem mizete pouzivat pro
rychlé polohovani nastroje, pro cestu nastroje
okolo obrobku nebo pro najizdéni na bod pro
vyménu nastroje.

& Tato funkce se nehodi pro opracovavani obrobku!

5 Postup L.

Pohyby nastroje naprogramované pomoci GO
budou provadény s maximalni moznou rychlosti
(rychly posuv). Rychlost rychlého posuvu je
definovana ve strojnim parametru pro kazdou osu
samostatné.

Pokud jsou pohyby rychlym posuvem
uskuteénovany ve vice osach souc¢asné, bude
rychlost rychlého posuvu stanovena osou,
ktera na svij podil drahy potrebuje nejdelsi
Cas.

podil osy Z
na draze

| podil osy Y na draze
odil osy X na draze

DalSi upozornéni
GO0 ma modalni pasobnost.
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03.04 Programovani pfikazd drahy
4.3 Pohyby rychlym posuvem, GO, RTLION, RTLIOF

G Funkce

od SW 6.1
Pohyb drahovych os jako polohovacich pfi GO
PFi pohybech rychlym posuvem si muzete zvolit
ze dvou zpuUsobd, jimiz se osy mohou pohybovat:
e Linearni interpolace: (dfivéjsi chovani)
Interpolace drahovych os se provadi
soucasné.
e Nelinearni interpolace: (od SW 6.1)
Kazdéa dradhova osa je interpolovana jako sa-
mostatna osa (polohovaci osa) nezavisle na
ostatnich osach provadéjicich rychly posuv.

Pomoci pfikazl ve vyrobnim programu:
e RTLION aktivuje nelineérni interpolaci
e RTLIOF aktivuje linearni interpolaci

Linearni interpolace se vzdy provadi

v nasledujicich pfipadech:

e  P¥i kombinaci G-kédu s GO, ve které jsou
polohovaci pohyby nepfipustné (napf.
G40/41/42).

e  Pfi kombinaci GO a G64.

e  Kdyz je aktivni kompresor.

e  KdyzZ je aktivni transformace.

Pfi nelinearni interpolaci se pro pfislusnou polo-
hovaci osu uplatfiuje nastaveni BRISKA, SOFTA,
DRIVEA tykajici se omezeni trhavych pohybu.

& Protoze pfi nelinearni interpolaci mize byt
objizdéna jina kontura, budou synchronizacni
akce, které se vztahuji na soufadnice predeslé
drahy, neaktivni!

5 Postup

Drahové osy se pfi GO pohybuiji jako polohovaci
osy. Priklad:

GO X0 Y10

GO G40 X20 Y20

GO G95 X100 Z100 M3 S100

Draha POS[X]=0 POS[Y]=10 je ujeta v drdhovém
rezimu. KdyZ se realizuje draha POS[X]=100
POS[Z]=100, neni aktivni Zadny oto&ny posuv.
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Programovani pfikaz( drahy 03.04
4.3 Pohyby rychlym posuvem, GO, RTLION, RTLIOF

3 Dal$i upozornéni

Od SW 6.2

Okamzik zmény bloku nastavitelny u G0

Pro interpolaci jednotlivych os mize byt
nastaveno nové kritérium konce pohybu FINEA,
COARSEA nebo IPOENDA pro pfechod na dalsi
blok jiZ b&hem nabéhu brzdné charakteristiky.
Pomoci kombinace ,Zména bloku nastavitelna

v nabéhu brzdné charakteristiky interpolace jedné
osy“ a ,Drahové osy se pfi rychlém posuvu
pohybuji jako polohovaci osy“ mohou vSechny
dosahnout své koncové polohy nezavisle na
ostatnich osach.

Timto zplsobem se ve spojeni s GO se dvéma za
sebou naprogramovanymi osami X a Z zachazi
jako s polohovacimi osami. Pfechod na dalSi blok
po ose Z se muze spoustét na zakladé funkce
nastaveni ¢asu brzdného nabéhu (100-0%) osy
X. Zatimco se osa X jesté pohybuje, spousti se

sobé do svého koncového bodu.
Dalsi informace naleznete v kapitole 7.

Priklad programovani: frézovani Frézovani:

GO0 se pouzije pro najizdéni na pocateéni bod
nebo na bod pro vyménu nastroje nebo volné
posuvy okolo obrobku atd.

X
N10 G90 S400 M3 zadavani absolutnich rozméru, vieteno se
otaci vpravo
N20 GO X30 Y20 Z2 najizdéni na pocatecni bod
N30 G1 7z-5 F1000 pFisuv nastroje
N40 X80 Y65 posuv po pfimce
N50 GO z2
N60 GO X-20 Y100 z100 M30 odsun nastroje, konec programu
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03.04 Programovani pfikazd drahy
4.3 Pohyby rychlym posuvem, GO, RTLION, RTLIOF

Priklad programovani: soustruzeni Soustruzeni:

ﬂ@-—-"-#_-— ]

-H-"'_—".- ;

N10 G90 S400 M3 zadavani absolutnich rozmérd, vieteno se
otadi vpravo

N20 GO X25 Z5 najizdéni na pocatecni bod

N30 G1 G%94 z0 F1000 pfisuv nastroje

N40 G95 zZ-7.5 F0.2

N50 X60 z-35 posuv po pfimce

N60 Z-50

N70 GO X62

N80 GO X80 2720 odjizdéni nastroje

N90 M30 konec programu

ﬂ GO neni mozné nahradit pouhym G.
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4.4

Programovani pfikaz( drahy
4.4 Primkova interpolace, G1

Primkova interpolace, G1

Programovani
Gl X... Y... Z... F...
Gl AP=... RP=... F...

Vysvétleni parametru

XY Z Koncovy bod v kartézskych soufadnicich

AP= Koncovy bod v polarnich soufadnicich, zde polarni uhel
RP= Koncovy bod v polarnich soufadnicich, zde polarni radius
F Rychlost pracovniho posuvu v mm/min

Funkce

Pomoci G1 se nastroj pohybuje po pfimkach
rovnobé&znych s osami, leZicich S§ikmo nebo
umisténych libovolné v prostoru. Pfimkova
interpolace umozriuje vyrobu 3D ploch, drazek
atd.

Postup

Nastroj se pohybuje po pfimce s pracovnim
posuvem F po pfimce z aktualniho po¢ate¢niho
bodu do naprogramovaného koncového bodu. a
této draze probiha opracovani obrobku. Koncovy
bod zadavejte v kartézskych soufadnicich nebo
v polarnich soufadnicich.

Priklad:

Gl G94 X100 Y20 zZ30 A40 F100

Na koncovy bod XY Z se bude najizdét

s posuvem 100 mm/min, kruhova osa se bude
pohybovat jako synchronizovana osa, takze
vSechny Ctyfi pohyby budou ukonéeny soucasné.
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03.04
44

Programovani pfikazd drahy
Primkova interpolace, G1

DalSi upozornéni

G1 ma modalni pusobnost. Za u¢elem opracova-
ni musi byt zadany otacky vietena S a smér
otaceni M3/M4.

Pomoci pfikazu FGROUP mohou byt definovany
skupiny os, pro které plati posuv po draze F.
Dalsi informace naleznete v kapitole 5

Priklad programovani

Vyroba drazky: Nastroj se pohybuje z po&atecni-
ho bodu do koncového bodu ve sméru X/Y. Sou-
Casné se provadi pfisuv v ose Z.

Frézovani:

N10 G17 S400 M3

volba pracovni roviny, vieteno se otaci
vpravo

N20 GO X20 Y20 Z2

najizdéni na pocatecni pozici

N30 Gl z-2 F40

pfisuv nastroje

N40 X80 Y80 z-15

pohyb po Sikmé pfimce

N50 GO Zz100 M30

zpétny pohyb kvili vyméné nastroje
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Programovani pfikaz( drahy 03.04
4.4 Primkova interpolace, G1

Pfiklad programovani Soustruzeni:
Lo | A X+
(s l
w
\ Q
o) L - -
¥+ / ‘*‘ Y- Z+
—| =B P
20
x-Y x-¥
N10 G17 S400 M3 volba pracovni roviny, vieteno se otaci
vpravo
N20 GO X20 Y-6 Z2 najizdéni na pocatecni pozici
N30 Gl z-3 F40 pfisuv nastroje
N40 X12 Y-20 pohyb po Sikmé pfimce
N50 GO 7100 M30 zpétny pohyb kvuli vyméné nastroje
4-120 © Siemens AG 2004, VSechna prava vyhrazena
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03.04 Programovani pfikazd drahy
4.5 Kruhova interpolace, G2/G3, CIP

4.5

el O

Kruhova interpolace, G2/G3, CIP

Programovani

G2/G3 X.. Y.. Z.. I.. J.. K..
G2/G3 AP=... RP=...

G2/G3 X... Y... Z... CR=...

G2/G3 AR=... I... J.. K.

G2/G3 AR=... X... Y.. Z.

CIP X.. Y.. Z.. Il=.. Jl=.. Kl=..
CT Xov.o Yoo, Z...

Vysvétleni prikazi a parametrt

G2 Posuv po kruhové draze ve sméru hodinovych rucicek

G3 Posuv po kruhové draze proti sméru hodinovych ruci¢ek

CIP Kruhova interpolace pfes vnitfni bod

CT Kruh s tangencialnim pfechodem

XY Z Koncovy bod v kartézskych soufadnicich

I JK Stfed kruhu v kartézskych soufadnicich (ve sméru XY Z)

AP= Koncovy bod v polarnich soufadnicich, zde polarni uhel

RP= Koncovy bod v polarnich soufadnicich, zde polarni radius, coz
odpovida radiusu kruhu

CR= Radius kruhu

AR= Uhel kruhové vysede

Il= Jl= Kl= Vnitini bod v kartézskych souradnicich (ve sméru XY Z)

Neexistuje Zadné praktické omezeni pro velikost
maximalniho naprogramovatelného radiusu.

Funkce

Kruhova interpolace umoznuje vyrobu celych
kruznic nebo kruhovych oblouku.

© Siemens AG 2004, VSechna prava vyhrazena 4-121
SINUMERIK 840D/840Di/810D Programovani — Zaklady



Programovani pfikazd drahy

03.04
4.5 Kruhova interpolace, G2/G3, CIP n

Postup

Zadavani pracovni roviny

Pro vypocet sméru opisovani kruznice — G2 ve
sméru/G3 proti sméru hodinovych ruciéek —
potfebuje fidici systém zadani pracovni roviny
(G17 az G19). Doporucujeme Vam pracovni
rovinu zadat hned na zacatku.

Vyjimka:

Kruhové utvary mizete vyrabét i mimo zvolenou
pracovni rovinu (nikoli pfi zadani uhlu vysece a
Sroubovice). V tomto pfipadé uréuji rovinu kruhu
adresy os, které jste zadali jako koncovy bod
kruhu.

DalSi upozornéni

G2/G3 méa modalni pasobnost.

Pomoci pfikazu FGROUP muzete definovat,
které osy se maji pohybovat naprogramovanym
posuvem. DalSi informace naleznete v kapitole 5.

Ridici systém nabizi celou Fadu rdznych
moznosti, jak naprogramovat kruhové pohyby.
Jejich prostfednictvim mizete pfimo zadavat
prakticky jakykoli druh kétovani ve vykresu.

Podrobné popisy naleznete na nasledujicich
stranach.

Programovani kruhu pomoci stiedu a

koncového bodu

Kruhovy pohyb je popsan:

e  koncovym bodem v kartézskych
soufadnicich X, Y, Z

. stfedem kruhu zadavanym pomoci adres |,
J, K

Pfitom znamena:

I: souradnice stfedu kruhu ve sméru osy X

J: soufadnice stfedu kruhu ve sméru osy Y

K: soufadnice stfedu kruhu ve sméru osy Z

Pokud je naprogramovan kruh se stfedem, avSak

bez koncového bodu, vznikne cela kruznice.
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03.04 Programovani pfikazd drahy
4.5 Kruhova interpolace, G2/G3, CIP

Zadavani v absolutnich a inkrementalnich

rozmérech

Pfedvolba G90/G91 (absolutni nebo inkremental-

ni rozmeéry) je platna pouze pro koncovy bod

kruhu. Soufadnice stfedu |, J, K e standardné

zadavaji v inkrementalnich rozmérech vzhledem

k po€atecnimu bodu kruhu. Frézovani:

Pocatecni
Absolutni udaje polohy stfedu kruhu vztaZené na LY fbod kruhu
pocatek soufadné soustavy obrobku

programujete blokové pomoci I=AC(...), J=AC(...),

K=AC(...).

30211

Priklad inkrementalniho zadani:

N10 GO X67.5 Y80.211 : |

oncovy

N20 G3 X17.203 Y¥38.029 1-17.5 bod kruhu
J-30.211 F500

)

AC
=0. 000
28

J=
38

50,000
& - X
Priklad zadani absolutnich rozmérd: —=| 17203~ —={17.500 |=—

N10 GO X67.5 Y80.211 |=Jﬂ|.':{]' v

N20 G3 X17.203 Y38.029 I=AC(50) J=AC(50)

3 Jeden interpolaéni parametr |, J, K s hodnotou 0
muze byt vypustén, druhy souvisejici parametr
vSak musi byt v kazdém pfipadé zadan.

Priklad inkrementalnich rozméru: Soustruzeni:
N120 GO X12 ZO

N125 G1 X40 Z-25 F0.2
N130 G3 X70 Z-75 I-3.335 K-29.25 A x
N135 G1 Z2-95

N120 GO X12 ZzO

N125 G1 X40 z-25 F0.2

N130 G3 X70 Z-75 I=AC(33.33)
K=AC (-54.25)

N135 G1 Zz-95

|
|
o
|
v
=)
¥

@& 7o

!.x ‘
Pfiklad absolutnich rozméru: "'{'_«* \
I
|
|
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Programovani pfikaz( drahy 03.04
4.5 Kruhova interpolace, G2/G3, CIP

Programovani kruhu pomoci radiusu a Frézovani:
koncového bodu
Kruhovy pohyb je popsan: YA
e radiusem kruhu CR=a [
e  koncovym bodem v kartézskych souradni-
cich X, Y, Z. -
Kromé radiusu kruhu musite je$té znaménkem =
+/- udat, zda opisovany uhel ma byt vétsi nebo 1
mensi nez 180°. Kladné znaménko je mozné @
vypustit. g
Pritom znamena: S = X
CR=+ ...: thel je mensi nebo roven 180° e e
CR= - ...: Uhel je v&tSi nez 180° = ' -
Priklad:
N10 GO X67.5 Y80.211
N20 X17.203 Y¥38.029 CR=34.913 F500
3 Stfed kruhu pfi tomto postupu nemusite zadavat.
Cela kruznice (opisovany uhel 360°) nemuze byt
pomoci CR= naprogramovana, je potfeba pouzit
koncovy bod kruhu a interpolaéni parametry.
Priklad: Soustruzeni:
N125 Gl X40 z-25 FO0.2
N130 G3 X70 Z-75 CR=30
N135 Gl Z-95 i x
AN
Y [
%\
‘ ~ IS
| z
A R e e
D r5 o 8 s
- g5 -
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03.04

Programovani pfikazd drahy

4.5 Kruhova interpolace, G2/G3, CIP

Programovani kruhu pomoci thlu vysece a
stfedu nebo koncového bodu

Kruhovy pohyb je popsan témito parametry:

e Uuhel kruhové vysece AR= a

e koncovy bod v kartézskych soufadnicich X,

Y, Z nebo
e  stfed kruhu pomoci adres I, J, K

Pfitom znamena:

AR=: uhel kruhové vysece, rozsah hodnot 0° az

360°.

Vyznam parametrt |, J, K je popsan na
pfedchazejicich strankach.

Cela kruznice (opisovany uhel 360°) nemuaze byt

naprogramovana pomoci AR=, musi byt
naprogramovany stifed kruhu a interpolacni
parametry.

Frézovani:

1'||I-JI.

Pocatecni
I.-'bod kruhu

-

A
Priklad: g
N10 GO X67.5 Y80.211 S| & A
2| w Uhel
N20 G3 X17.203 Y38.029 AR=140.134 = oblouku
F500
nebo w - X
N20 G3 I-17.5 J-30.211 AR=140.134 B | tsne =
£500 50.000
Priklad: Soustruzeni:
N125 G1 X40 zZ-25 FO0.2
N130 G3 X70 Z-75 AR=135.944
nebo
N130 G3 I-3.335 K-29.25 AR=135.944
nebo
N130 G3 I=AC(33.33) K=AC(-54.25)
AR=135.944 y 1
N135 G1 Z-95
R R SR & Z
| I I =
: 5425 A 5
L g5 ~ =
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Programovani pfikaz( drahy

03.04
4.5 Kruhova interpolace, G2/G3, CIP n

Programovani kruhu pomoci polarnich
souradnic

Kruhovy pohyb je definovan nasledujicimi
parametry:

e  Polarni uhel AP=

e  Polarni radius RP=

Pfitom plati nasledujici konvence:

Pol lezi ve stfedu kruhu.
Polarni radius odpovida poloméru kruhu.

Ptiklad:

N10 GO X67.5 ¥80.211

N20 G111 X50 Y50

N30 G3 RP=34.913 AP=200.052 F500

Ptiklad:

N125 G1 X40 z-25 F0.2
N130 G111 X33.33 Z-54.25
N135 G3 RP=30 AP=142.326
N140 G1 Z-95

Frézovani:
Y |
]
-
o
[=]
o
(=]
(=]
[ =)
=
("5
L = X
50,000 -
- £7.500 _
Soustruzeni:
A
|
z
.
| 1 25 _ﬁ A o
-+
\ 54 25 o
| o5 =
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03.04 Programovani pfikazd drahy
4.5 Kruhova interpolace, G2/G3, CIP

Eﬁ Piiklad programovani Frézovani:
Na nasledujicich programovych fadcich Y 25 52
naleznete pro kazdou z moznosti programovani
kruhu pfiklad jeho zadani. K tomu potfebné udaje
rozméru jsou uvedeny ve vyrobnim vykresu !
vpravo.
|
B
¥
B
1 ﬁ:’_ 80 -
115
_ 133
N10 GO G90 X133 Y44.48 S800 M3 najizdéni na pocatecni bod
N20 G17 G1 z-5 F1000 pfisuv nastroje
N30 X115 Y113.3 I-43 J25.52 koncovy bod kruhu, stfed inkrementalné
nebo
N30 G2 X115 Y113.3 I=AC(90) J=AC(70) koncovy bod kruhu, stfed absolutné
nebo
N30 G2 X115 Y113.3 CR=-50 koncovy bod kruhu, radius kruhu
nebo
N30 G2 AR=269.31 I-43 J25.52 Uhel vysece, stfed inkrementalné
nebo
N30 G2 AR=269.31 X115 X113.3 uhel vysece, koncovy bod
N40 M30 konec programu
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Programovani pfikazd drahy

03.04
4.5 Kruhova interpolace, G2/G3, CIP n

Soustruzeni:

| W

&40
@

83333

- — -

N120 GO X12 ZzO

N125 G1 X40 z-25 F0.2

N130 G3 X70 z-75 I-3.335 K-29.25

koncovy bod, stfed kruhu inkrementalné

nebo

N130 G3 X70 zZ-75 I=AC(33.33)
K=AC (-54.25)

koncovy bod, stfed kruhu v absolutnich
soufadnicich

nebo

N130 G3 X70 z-75 CR=30 koncovy bod, radius kruhu

nebo

N130 G3 X70 z-75 AR=135.944 uhel vysecle, koncovy bod

nebo

N130 I-3.335 K-29.25 AR=135.944 uhel vysece, stfed kruhu inkrementalné
nebo

N130 I=AC(33.33) K=AC(-54.25) uhel vysece, stfed kruhu v absolutnich

AR=135.944 soufadnicich
nebo

N130 G111 X33.33 Z-54.25

polarni souradnice

N135 G3 RP=30 AP=142.326

polarni souradnice

N140 Gl z-95

Programovani kruhu pomoci vnitiniho bodu a
koncového bodu

Pomoci pfikazu CIP mizete programovat
kruhové oblouky, jez mohou lezet i Sikmo

v prostoru. V tomto pfipadé zapisujete pomoci tfi
soufadnic polohu vnitfniho a koncového bodu.
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03.04 Programovani pfikazd drahy
4.5 Kruhova interpolace, G2/G3, CIP

Kruhovy pohyb je popsan témito parametry:

e Vnitfni bod pomoci adres 11, J1 aK1 a

e Koncovy bod v kartézskych soufadnicich X,
Y,Z

Pfitom znamena:

[1=: soufadnice vnitfniho bodu ve sméru osy X

J1=: soufadnice vnitfniho bodu ve sméru osy Y

K1=: soufadnice vnitfniho bodu ve sméru osy Z

Zadavani v absolutnich a inkrementalnich
rozmérech

Pro vnitfni a koncovy bod plati pfedem definova- ///
né nastaveni absolutnich nebo inkrementalnich
rozmérl pomoci G90/G91.

PFi G91 plati jako vztazny bod pro vnitini a
koncovy bod pocatecni bod kruhového oblouku.

N
N\

AN

AL
5
L
NZo%
z
K1
3 Pfikaz CIP ma modalni pusobnost.
Smér posuvu vyplyva z posloupnosti pocatecni
bod, vnitfni bod, koncovy bod.
ﬂﬁ' Priklad programovani pro CIP Frézovani:
L)
*" Pro vyrobu 3ikmo v prostoru lezici kruhové v
drazky je popisovan kruh zadanim vnitfniho bodu ‘ - B5.35 Ay
se tfemi interpolacnimi parametry a koncovy bod o
rovnéz se tfemi soufadnicemi. ] " E
a 7
. i D7
g - 5 / a [
A\ a
o = L
@ _/ Y
'y
I Vo X e Z
& - | -
. 80 . _..| =
130
- & -—
|2
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Programovani pfikaz( drahy

4.5 Kruhova interpolace, G2/G3, CIP

N10 GO G90 X130 Y60 sS800 M3 najizdéni na pocatecni bod
N20 G17 Gl z-2 F100 pfisuv nastroje
N30 CIP X80 Y120 z-10 I1=IC(-85.35) Koncovy bod kruhu a vnitfni bod: soufadnice
J1=IC(-35.35) Kl=-6 pro vSechny tfi geometrické osy
N40 M30 konec programu
Soustruzeni:

j X

|
|
r
|
= 1
| ,._r‘
,ﬁﬁ -
& 40
@70
& 8333
¥

N125 G1 X40 z-25 F0.2

N130 CIP X70 Z-75 I1=IC(26.665)
K1=IC(-29.25)

nebo

N130 CIP X70 z-75 I1=93.33 Kl=-54.25

N135 G1 Z-95

Programovani kruhu s tangencialnim
pfrechodem

Funkce kruh s tangencialnim pfechodem je
rozSifenim moznosti programovani kruhu.
Kruh se pfitom zadava témito parametry:
Poc&atecni a koncovy bod a

smér tangenty v pocate¢nim bodé

PFi programovani v G-kédu vytvofi pfikaz CT
kruhovy oblouk, ktery se tangencialné napojuje
na dfive naprogramovany prvek kontury.

Kruhovy oblouk drahy S-E se tangencialné
napojuje na pfimkovy usek 1-2

Tangencialné napojované kruhové drahy
zavisi na pfedchazejicim konturovém prvku

CT3

12 -7 CTH

CT ma modalni pasobnost.
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03.04 Programovani pfikazd drahy
4.5 Kruhova interpolace, G2/G3, CIP

Kruh je zpravidla smérem tangenty, jakoZ i
pocate€nim a koncovym bodem jednoznacné
urcen.

Poloha roviny kruhu
Poloha roviny kruhu zavisi na aktivni roviné (G17-
G19).

Pokud tangenta z pfedchazejiciho bloku nelezi
v aktivni roving, pouzije se jeji primét do aktivni
roviny.

Jestlize soufadnicové slozky polohy pocateéniho
a koncového bodu kolmé k aktivni roviné nejsou
stejné, namisto kruhu se bude vytvaret
Sroubovice.

Pomoci pfikazu TURN=... je moZné naprogramo-
vat kruhy, které maji i vice nez jednu otacku.
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Programovani pfikaz( drahy 03.04
4.5 Kruhova interpolace, G2/G3, CIP

Uréovani sméru tangenty

Smeér tangenty v pocate¢nim bodé bloku

s pfikazem CT se uréuje z koncové tangenty
naprogramované kontury v poslednim predesiém
bloku s pfikazem posuvu.

Mezi timto blokem a aktualnim blokem se muze
nachazet libovolny pocet blokd bez informaci o
posuvu.

V pfipadé splint bude smér tangenty urcen
pfimkou vedenou poslednimi dvéma body.
Obecné plati, ze tento smér neni u A-splinti a C-
splindl pfi aktivnim ENAT a EAUTO shodny se
smérem v koncovém bodé splinu.

Pfechod v pfipadé B-splinu je vzdy tangencialni,
pfiéemz smér tangenty je definovan stejné jako u
A-splini a C-splinl a aktivni ETAN.

Zména framu

Pokud se mezi blokem, ktery definuje tecku, a
blokem s CT uskute¢huje zména framu, bude i
te¢na podléhat zméné framu.

Mezni pripad

Prochazi-li prodlouZeni pocatecni teCny
koncovym bodem, vznikne namisto kruhu pfimka
(mezni pfipad kruhu s nekone¢nym radiusem).
V tomto specialnim pfipadé nesmi byt pfikaz
TURN vUbec naprogramovan nebo musi byt
zadano TURN=0.

3 Dal$i upozornéni

Pfi pfiblizovani se tomuto meznimu pfipadu
vznikaji kruhy s libovolné velkym radiusem, takze
kdyz se TURN nerovna nule, je zpracovani
programu obvykle pferuseno alarmem kvuli
naruSeni softwarovych meznich hodnot.

ﬁﬁ' Priklad programovani pro CT Frézovani:

Frézovani kruhového oblouku s napojenim na
pfimkovy usek:
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03.04 Programovani pfikazd drahy
4.5 Kruhova interpolace, G2/G3, CIP

s korekci radiusu
v nastroje

["x]
i -
(8 — -
- 30
50 .
g &0 -
- ?D L
- B0
N10 GO X0 YO zZ0 G90 T1 D1
N20 G41 X30 Y30 Gl F1000 zapnuti korekce radiudu nastroje
N30 CT X50 Y15 programovani kruhu s tangencialnim
pfechodem
N40 X60 Y-5
N50 G1 X70
N60O GO G40 X80 YO Z20
N70 M30
Soustruzeni:
dx
| i
i
1
¥
z
o ez by = -~
42 o % po =
o | ol B
& =]
N110 G1 X2.293 z0 F10
N115 X40 zZ-30 FO0.2
N120 CT X58.146 z-42 programovani kruhu s tangencialnim
pfechodem
N125 G1 X70
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Programovani pfikaz( drahy

03.04
4.6 Spiralni interpolace, G2/G3, TURN n

Spiralni interpolace, G2/G3, TURN

Programovani

G2/G3 X.. Y.. Z.. I.. J.. K.. TURN=
G2/G3 AR=.. I.. J.. K.. TURN=
G2/G3 AR=.. X.. Y.. Z.. TURN=
G2/G3 AP=.. RP=.. TURN=

Vysvétleni prikaz a parametru

G2 Opisovani kruhové drahy ve sméru hodinovych ruci¢ek
G3 Opisovani kruhové drahy proti sméru hodinovych ruci¢ek
XY Z Koncovy bod v kartézskych soufadnicich

I JK Stfed kruhu v kartézskych souradnicich

AR= Uhel kruhové vysece

TURN= Pocet obéhu kruznice v rozsahu 0 az 999

AP= Polarni uhel

RP= Polarni radius

Funkce

Spiralni interpolace (po Sroubovici) umoznuje
napfiklad vyrobu zavitd nebo mazacich drazek.

Postup

Pfi spiralni interpolaci jsou superponovany a
paralelné uskutecfiovany dva pohyby:

e  Kruhovy pohyb v roviné

e  Kolmy linearni pohyb

Kruhovy pohyb se uskuteériuje osami, které jsou
definovany zadanim pracovni roviny.

Priklad: Pracovni rovina G17, osy pro kruhovou
interpolaci jsou X a Y.

PFisuvny pohyb se uskutecriuje v kolmé prisuvné
ose, v tomto pfipadé v ose Z.
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03.04 Programovani pfikazd drahy
4.6 Spiralni interpolace, G2/G3, TURN

Posloupnost pohybii

1. Najeti na po&atecni bod

2. Uskute€néni celych kruznic naprogramova-
nych pomoci TURN=.

3. Najeti na koncovy bod, napf. posuvem o
Cast otacky

4. Uskute¢néni bodl 2 a 3 po celé hloubce

pocatecni bod

1. cela kruznice
2. cela kruznice

3. cela kruznice

r
-
r

pfisuvu. _
Z poctu celych kruznic plus naprogramovaného ,,;/
koncového bodu kruhu — které se provadi po celé “\:m___ R koncovy bod
pfisuvné hloubce — vyplyva stoupani, se kterym jako &ast otacky
se ma cela Sroubovice vyrobit. cilovy bod

Programovani koncového bodu spiralni
interpolace

Pokud budete potfebovat podrobné vysvétleni
interpolacnich parametrd, nahlédnéte do kapitoly
vénované kruhové interpolaci.

3 Dal$i upozornéni

P¥i spiralni interpolaci se doporucuje zadani
naprogramované korekce posuvu (CFC). DalSi
informace naleznete v kapitole 5.

Priklad programovani

2]

Spiralni interpolace

& T I |
e | OV
_L—._._- -1 x
u—xﬁ -
i 20
5
N10 G17 X27.5 ¥32.99 73 najizdéni na pocatecni bod
N20 G1 7z-5 F50 pfisuv nastroje
N30 G3 X20 Y5 Z-20 I=AC(20) J=AC(20) Sroubovice s parametry: od pocatecni
TURN=2 pozice provest dva celé ob&hy, potom najet
na koncovy bod
N40 M30 konec programu
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4.7 Evolventni interpolace, INVCW, INVCCW

4.7 Evolventni interpolace, INVCW, INVCCW

Programovani

INVCW X.. Y.. Z.. I.. J.. K.. CR=..
INVCCW X.. Y.. Z.. I.. J.. K.. CR=..
INVCW I.. J.. K.. CR=.. AR=..
INVCCW I.. J.. K.. CR=.. AR=..

E Vysvétleni pfikazi a parametra

INVCW Najizdéni po evolventé ve smeéru hodinovych rucicek
INVCCW Najizdéni po evolventé proti sméru hodinovych ruci¢ek
XY Z Koncovy bod v kartézskych soufadnicich

I JK Stfed zakladni kruznice v kartézskych soufadnicich
CR= Radius zakladni kruznice

AR= Uhel kruhové vysece

G Funkce

Evolventa kruhu je kfivka, ktera je popsana
koncovym bodem pevné napnutého viakna
odvijejiciho se z kruhu. Evolventni interpolace
umozriuje drahoveé kfivky podél evolventy.
Jestlize je jeSté navic zadan drahovy pohyb
kolmo na aktivni rovinu, je mozné (podobné jako
v pfipadé spirdlni interpolace u kruht) definovat
evolventu v prostoru.

3 Dal$i upozornéni

Dalsi informace souvisejici se strojnimi parametry

a okrajovymi podminkami majicimi vztah

k evolventni interpolaci naleznete v:

Literatura: /FB1/, A2, kapitola 2.12.2, Parame-
try pro evolventni interpolaci.
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03.04
4.7

Programovani pfikazd drahy

Evolventni interpolace, INVCW, INVCCW

Postup

Evolventni interpolace se uskuteChuje v roving,
ve které je definovana zakladni kruznice. Jestlize
pocatecni a koncovy bod v této roviné nelezi,
vznikne analogicky ke spiralni interpolaci u kruht

superpozice kfivky v prostoru.

Okrajova podminka

Jak pocatecni, tak i koncovy bod musi lezet mimo
plochu zakladniho kruhu evolventy (kruh s ra-
diusem CR okolo stfedu definovaného soufadni-
cemi |, J, K). Pokud tato podminka neni spinéna,
je generovan alarm a zpracovani programu se

prerusi.

Druhy programovani

koncovy bod

zakladni kruh

1. Pfimé programovani koncového bodu X, Y,

pfip. X, Y, Z.

2. Programovani orientovaného uhlu mezi
po&ate€nim a koncovym vektorem pomoci uhlu
AR= (srov. také programovani pomoci uhlu
vysece u programovani kruh(). Pokud je uhel
kladny (AR > 0), uskutec€riuje se pohyb po draze
evolventy pry¢ od zakladniho kruhu, v pfipadé
zaporného uhlu (AR < 0) pohyb po evolventé
probiha smérem k zakladnimu kruhu. Pro AR <0
je tedy maximalni uhel omezen tim, Zze koncovy

koncové
body

bod se musi vzdy nachazet mimo zakladni kruh. pocate¢ni bod
MozZnosti 1. a 2. se vzdjemné vyluduji. V kazdém
bloku se smi pouzit jen jeden z téchto zpusobli

zapisu.
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Programovani pfikaz( drahy 03.04
n 4.7 Evolventni interpolace, INVCW, INVCCW n
3 Dal$i upozornéni

PFi programovani uhlu pomoci AR existuji jesté

dal8i moznosti. Zadanim radiusu a stfedu

z&kladniho kruhu, jakoZz i po¢ate¢niho bodu a

stfedu otaceni (INVCW/INVCCW) jsou mozné

dvé rizné evolventy (viz obrazek). Volba

pozadované drahy musi byt jednozna¢né udana

znaménkem uhlu. Ve vySe uvedeném obrazku

jsou vykresleny obé evolventy, které jsou

definovany pocate¢nim bodem a zakladni

kruznici. Pfitom se pfi naprogramovani AR > 0

najede do koncového bodu 1 a pro zadani AR <0

do koncového bodu 2.

Presnost

Jestlize naprogramovany koncovy bod nelezi
presné na evolventé definované podate€nim % pogatecni bod \
bodem a zakladnim kruhem, bude se provadét

mezi obéma evolventami, které jsou definovany ;{Hadm kruh
pocate€nim a koncovym bodem, interpolace (viz
obrazek). Maximalni odchylka koncového bodu je
stanovena strojnim parametrem. Pokud je
odchylka naprogramovaného koncového bodu

v radialnim sméru vétsi, nez je hodnota dana
timto strojnim parametrem, generuje se alarm a
zpracovani programu se prerusi.

ﬁﬁ' Priklad programovani

Priklad 1: Levotociva evolventa podle
programového formulare 1 od poc¢ate¢niho bodu
ke koncovému bodu a zase zpét (pravotoCiva

o)

max.

koncovy bod odchylka

evolventa).
N10 G1 X10 YO F5000 najizdéni na pocatecni bod
N15 G17 volba roviny X/Y
N20 INVCCW X32.77 Y32.77 CR=5 I-10 evolventa proti sméru hodinovych rucicek,
J0 koncovy bod, radius, stfed relativné vici
pocate&nimu bodu
N30 INVCW X10 YO CR=5 I-32.77 pocatecni bod je koncovym bodem z N20,
J-32.77 koncovy bod je po¢ate¢nim bodem z N20,
radius, stfed vztazeny na novy pocatecni
bod je stejny jako stary stfed
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03.04 Programovani pfikazd drahy
4.6 Evolventni interpolace, INVCW, INVCCW

N20 koncovy bod
X=32.77 Y=32.77

\

£
“.._| " N20 pocatecni bod
X=10 Y=0

zadani koncového bodu pomoci uhlu vysece

M0

w T

N10 G1 X10 YO F5000 najizdéni na pocatecni bod
N15 G17 volba roviny X/Y
N20 INVCCW CR=5 I-10 JO0 AR=360 levotociva evolventa, od zakladniho kruhu o

celou jednu otacku (poloha zadana uhlem)

Y

1 “poéateéni bod
“Tir=m0 X=10Y=0

=
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4.8

4.8.1

Programovani pfikaz( drahy
4.8 Programovani kontur

Programovani kontur

Primka a uhel

Programovani
X2... ANG...

Vysvétleni prikaz( a parametrt

X2= nebo koncovy bod soufadnice X nebo Z
zZ2
ANG Uhel

vyrobce stroje

Nazev pro uhel (ANG) radius (RND) a fasetu
(CHR) jsou nastavitelné pomoci strojnich
parametru, viz /[FBFA/ FB, Dialekt 1ISO, kapitola 6.

Funkce

Koncovy bod je zadan pomoci parametru:
e Uhel ANG
e jedna ze dvou soufadnic X2 nebo Z2

ﬁ' Priklad programovani

X2, Z2

AMNG

X1, Z1

N10 X5 Z70 F1000 G18

najizdéni na po&atecni pozici

N20 X88.8 ANG=110
nebo (Z239.5 ANG=110)

pfimka se zadanim uhlu

4-140
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03.04 Programovani pfikazd drahy
4.8 Programovani kontur

4.8.2 Dvé pfimky

==2 Programovani

—H
= * ANGL... nebo X1... Z1...
X3.. Z3.. ANG2.. X3... Z3...

E Vysvétleni pfikazt a parametrt

ANG1= Uhel prvni pfimky

ANG2 Uhel druhé pfimky

CHR faseta

X1, zl= souradnice pocate¢niho bodu
X2, 72= prusecik obou pfimek

X3, Z3= koncovy bod druhé pfimky

vyrobce stroje
Nazev pro uhel (ANG) radius (RND) a fasetu

(CHR) jsou nastavitelné pomoci strojnich
parametrd, viz /FBFA/ FB, Dialekt ISO, kapitola 6.

G Funkce .

Priasecik obou pfimek muze byt vyhotoven jako
roh, zaobleni nebo faseta. Koncovy bod prvni

z obou pfimek mlze byt naprogramovan zadanim
soufadnic nebo Uhlu.

X3 .73

muze byt také zaobleni
nebo faseta

"\ANG1

X2 Z2

X1, 21
™ z
ﬁﬁ' Priklad programovani
-

N10 X10 z80 F1000 G18 najizdéni na pocatecni pozici

N20 ANG1=148.65 CHR=5.5 pfimka se zadanim uhlu a fasety

N30 X85 740 ANG2=100 pfimka se zadanim uhlu a koncového bodu

N40
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Programovani pfikaz( drahy 03.04
4.8 Programovani kontur

4.8.3  TFi pfimky

==8 Programovani

™

= x2.. zZ2.. nebo ANGL...
X3.. Z3.. X3.. Z3.. ANG2=..
X4.. Z4.. X4.. Z4..

E Vysvétleni pfikazt a parametrt

ANG, ANG2= uhel prvni/druhé pfimky vztaZzeny na abscisu

CHR faseta

RND zaobleni

X1, z1 soufadnice poc¢ateéniho bodu prvni pfimky

X2, 72 soufadnice konc. bodu 1. pfimky, pfip. po¢ateéniho bodu 2. pfimky
X3, Z3 soufadnice konc. bodu 2. pfimky, pfip. po¢ateéniho bodu 3. pfimky
X4, 74 soufadnice koncoveho bodu tfeti pfimky

vyrobce stroje
Nazev pro Uhel (ANG) radius (RND) a fasetu

(CHR) jsou nastavitelné pomoci strojnich
parametru, viz /FBFA/ FB, Dialekt 1ISO, kapitola 6.

G Funkce RND
D e e i . X muZe byt také zaobleni
Prusecik pfimek muze byt vyhotoven jako roh, nebo faseta
zaobleni nebo faseta. Koncovy bod tfeti pfimky A

P . . , nebo RND
musi byt vZdy naprogramovan v kartézskych

souradnicich.

nebo CHR
"\\HNG1
I—
¥, Z1
>
rﬂ_ Priklad programovani
-
N10 X10 Z100 F1000 G18 najizdéni na pocatecni pozici
N20 ANG1=140 CHR=7.5 pfimka se zadanim uhlu a fasety
N30 X80 2z70 ANG2=95.824 RND=10 pfimka do priseciku se zadanym udajem
uhlu a zaobleni
N40 X70 z50 pfimka do koncového bodu
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03.04 Programovani pfikazd drahy
4.8 Programovani kontur

4.8.4 Programovani koncového bodu pomoci uhlu

G Funkce

Pokud se objevi v NC bloku adresové pismeno A,
mohou byt naprogramovany zadna, jedna nebo
obé osy aktivni roviny.

Jestlize neni naprogramovana Zadna osa aktivni
roviny, jedna se bud o prvni nebo o druhy blok
kontury, ktera se sklada ze dvou bloku. Jestlize je
druhy blok kontury bez zadani osy, znamena to,
Ze pocatecni a koncovy bod aktivni kontury jsou
identické. Kontura se potom sklada nanejvys

z jednoho pohybu kolmého na aktivni rovinu.

Jestlize je naprogramovana prave jedna osa
aktivni roviny, jedna se bud o jednu pfimku, jejiz
koncovy bod je jednoznaéné urCen uhlem a
naprogramovanou kartézskou soufadnici, nebo je
to druhy blok v definici kontury skladajici se ze
dvou blokl. Ve druhém pfipadé bude chybéjici
soufadnice rovna posledni dosazené (modaini)
poloze.

Jestlize jsou naprogramovany dvé osy aktivni
roviny, jedna se o druhy blok kontury skladajici se
ze dvou blokud. Pokud aktualnimu bloku
nepiedchéazel blok s naprogramovanym uhlem a
bez zadanych os v aktivni roving, je takovy blok
nepfipustny.

Uhel A smi byt naprogramovan pouze pro linearni
nebo splinovou interpolaci.
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4.9 Rezani zavita s konstantnim stoupanim, G33

4.9 Rezani zavitu s konstantnim stoupanim

Programovani na prikladu soustruhu s délkovou osou Z a pfi€nou osou X

Valcovy zavit
G33 Z... K... SF=*

Kuzelovy zavit

G33 X... Z... K... SF=x* (K pro kuzelovy zavit < 45°)
G33 X... Z... I... SF=* (I pro kuzelovy zavit > 45°)

Rovinny zavit
G33 X... I... SF=*

*)  SF musi byt naprogramovano jen pfi vyrobé
vicechodych zavita.

E Vysvétleni pfikazu

XY Koncovy bod v kartézskych soufadnicich

I K Stoupani zavitu (ve sméru X, Z)

SF= Posunuti po&atecniho bodu, potfebné jen v pfipadé vicechodych
zavitl

G Funkce

Pomoci pfikazu G33 je mozné vyrabét nasledujici
druhy zavitd: valcové, kuzelové, rovinné, jedno-
nebo vicechodé, jako levé nebo pravé zavity.

Technicky pfedpoklad: Vieteno s regulaci otaek
se systémem pro méfeni drahy.
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03.04

Programovani pfikazd drahy

4.9 Rezani zavitt s konstantnim stoupanim, G33

Postup

Principialni postup

Na zakladé naprogramovanych otacek vietena a
stoupani zavitu fidici systém vypocita potfebny
posuv, se kterym se bude soustruznicky ntz
pohybovat po délce zavitu v podélném a/nebo
pficném sméru. Posuv F v pfipadé pfikazu G33
neni zohledfiovan, fidicim systémem je
sledovano omezeni na maximailni rychlost os
(rychly posuv).

Vélcovy zavit
Valcovy zavit je popsan délkou zavitu a
stoupanim zavitu.

Délka zavitu se zadava jednou z kartézskych
soufadnic X, Y nebo Z v absolutnich nebo
inkrementalnich rozmérech — pfi obrabéni na
soustruhu nejlépe v ose Z. Navic je potfeba brat
ohled také na ndbé&h a vybéh zavitu, na kterych
posuv narlsta nebo se snizuje.

Stoupani zavitu se zadava do adres |, J, K, u
soustruhll nejlépe pomoci K.

Pfitom znamena:

stoupani

.
'r

Pfiklad: K4 znamena stoupani 4 mm na jednu
ptacku.

Rozsah hodnot pro stoupani:
0.001 az 2000.00 mm/ot
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4.9 Rezani zavita s konstantnim stoupanim, G33

Rovinné zavity

Rovinny zavit je popsan nasledujicimi parametry:
e  prdmér zavitu, nejlépe ve sméru X

e  stoupani zavitu, nejlépe pomoci |

pramér

Jinak je postup stejny jako u valcovych zavita.

Kuzelové zavity

Kuzelovy zavit je popisovan prostfednictvim
koncového bodu v podélném a pficném sméru
(kontura kuzele) a stoupanim zavitu

Kontura kuZelu se zadava v kartézskych
souradnicich X, Z, Z v absolutnich nebo
inkrementalnich rozmérech — pfi obrabéni na
soustruzich nejradéji ve smérech X a Z. Kromé
toho je potfeba mit na zfeteli nabéh a vybéh
zavitu; na téchto drahach posuv zrychluje, resp.
zpomaluje.

Stoupani zavitu se zadava do adres |, J a K.
Vyznam |, J a K je stejny jako u valcovych zavita.

Udaj pro zadavani stoupani se fidi podle Ghlu
kuzele (Uhlu, ktery svira podélna osa a plast
kuzele).

Pro Uhel kuzZele < 45°: stoupani v podélném
smeéru, napf. do K

Pro uhel kuzele > 45°: stoupani v pfi€ném sméru,
napf. do I.

Pro uhel kuzZele = 45°: pro zadani stoupani
muzete pouzit | nebo K.
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4.9 Rezani zavita s konstantnim stoupanim, G33

Posunuti poéateéniho bodu SF — vyroba
vicechodych zavitt

Zavity s posunutymi chody se vyrabéji zadanim
vlc&i sobé posunutych pocate¢nich bodu v bloku
G33.

X

posunuti
pocatecniho bodu
ve stupnich

pocatecni uhel
pro zavit

" (nastavovany

" parametr)

Posunuti pocate¢niho bodu se zadava do adresy

SF= jako absolutni Uhlova pozice. Odpovidajici

nastavovany parametr se nalezit&€ zméni. .
Z

Priklad: SF=45

Znamena: posunuti po¢atecniho bodu o 45°.

Rozsah hodnot: 0.0000 az 359.999 stupnu

1

ﬂ Jestlize Zadné posunuti poéateéniho bodu neni
definovano, pouzije se ,Pocatecni uhel pro zavity
v nastavovanych parametrech.

Pravé/levé zavity
To, zda ma byt zavit levy nebo pravy, se uréuje
smérem otaceni vietena.

M3: vieteno se otadi vpravo
M4: vieteno se otadi vlevo

Kromé toho se jesté do adresy S naprogramuiji
poZadované otacky.

ﬂ Prepinac pro korekci otacek vietena se b&hem
vyroby zavitu pomoci pfikazu G33 nesmi
pouzivat (dynamicka zména otacek vietena).

Pfepinac pro korekci posuvu nema v bloku s G33
zadnou funkci.

Pouziti vietena s regulaci polohy

Pomoci pfikazu SPCON pred pfikazem G33 je
mozné vyrabét zavity v reZimu polohové
regulace. DalSi informace o pfikazu SPCON
naleznete v kapitole 7.
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4.9 Rezani zavita s konstantnim stoupanim, G33

Zavitové fetézce
Prostfednictvim nékolika za sebou naprogramo- X
vanych pfikazt G33 miizete vytvofit fetézec
zavitl. Pomoci pfikazu G64 (rezim fizeni pohybu
po draze) se jednotlivé bloky diky pfedvidani
hodnoty rychlosti na nékolik blokt dopfedu — 3. blok s G33
pospojuiji tak, aby nevznikly Zadné skokové N :‘.\\\

zmeény rychlosti. Dal$i informace o pfikazu G64 ;\ 2. bloks G33
naleznete v kapitole 7.

| ) —~——~___ 1.bloksG33

;’h\. f)\ \

2 Priklad programovani X
- [
*" Vyroba kuzelového zavitu

@110

=
(5]
)
./ N I
80
N10 G1 X50 z0 S500 F100 M3 najeti na po¢ateéni bod, zapnuti vietena
N20 G33 X110 Z-60 K4 kuzelovy zavit: koncovy bod v X a Z,

stoupani K ve sméru osy Z, protoZe uhel je
mensi nez 45°
N30 GO Z0 M30 odjizdéni, konec programu
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03.04 Programovani pfikazd drahy
4.9 Rezani zavita s konstantnim stoupanim, G33

rﬁ_ Priklad programovani

Vyroba vélcového zavitu se dvéma chody,
jednotlivé fezy maji posunuti po¢atku o 180°.

kX
pocatecni bod 0°
____________ T
tﬁ
[

—————————— H —T=7F

| pocateéni bod
180°

10—

N10 Gl G54 X99 z10 S500 F100 M3 posunuti po¢atku, najizdéni a pocatecni
bod, zapnuti vietena

N20 G33 z-100 K4 valcovy zavit, konec v ose Z

N30 GO X102 navrat na poc¢atec¢ni pozici

N40 GO z10

N50 G1 X99

N60 G33 z-100 K4 SF=180 2. fez: posunuti poc¢ate¢niho bodu o 180°

N70 GO X110 odjizdéni nastroje

N80 GO z10

N90 M30 konec programu
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[

Programovani pfikaz( drahy

03.04
4.9 Rezani zavitl s konstantnim stoupanim, G33 n

Programovatelny nabéh a vybéh zavitu (od SW 5)

Programovani

DITS=hodnota
DITE=hodnota

Vysvétleni prikazu

DITS nabéh zavitu

DITE vybéh zavitu

hodnota zadani délky nab&hu, pfip. vybéhu: -1.0, ... n
Funkce

Pomoci pfikazt DITS (Displacement Thread
Start) a DITE (Displacement Thread End) je
mozné pfedem zadat pribéh charakteristiky
drahy pfi zrychlovani a brzdéni, diky ¢emuz je
mozné jeji pfizplsobeni, jestlize drahy pro nabéh
a vybéh nastroje jsou pfilis kratké.

o  P¥ilis kratka draha nabéhu:
V oblasti nab&hu zavitu je pfili§ malo mista
pro ndbé&znou hranu charakteristiky rychlosti
nastroje — proto je nutné zadat tuto drahu
kratSi pomoci pfikazu DITS.

e  Prilis kratka draha vybéhu:
V oblasti vybé&hu zavitu je pfilis§ malo mista
pro brzdnou hranu charakteristiky rychlosti
nastroje, v dusledku ¢ehoz vznika nebezpe-
¢i kolize mezi obrobkem a bfitem nastroje.
Brzdna draha charakteristiky nastroje maze
byt pfedem zadana jako krat§i pomoci pfika-
zu DITE; pfesto vSak muze ke kolizi dojit.
Re$eni: zavit naprogramuijte kratsi, snizte
otacky vietena.

Do pfikazt DITS a DITE se programuji pouze

drahy, nikoli pozice.

Vyrobce stroje (MH4.1)
S pfikazy DITS a DITE koresponduje nastavova-
ny parametr TREAD RAMP_DISP[0,1], do

kterého se zadavaji naprogramované drahy: viz
/FB/ V1, Posuvy.

— .__il_._._z-.,.

[ Dréaha nabéhu, resp. vybéhu,
— v zavislosti na sméru
obrabéni
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Programovani pfikazd drahy

03.04
n 4.9 Rezani zavitt s konstantnim stoupanim, G33

PFi velmi kratkych nabéznych a/nebo vybéznych
drahé&ch je zrychleni v ose zavitu vétsi, nez je
hodnota nastavena v konfiguraci, coz zplisobuje
pretizeni zrychleni v dané ose.

Pro nabéh zavitu se potom aktivuje alarm 22280
L,PFili§ kratka nabé&zna draha“ (pfi odpovidajici
konfiguraci v MD 11411: ENABLE_ALARM_
MASK). Tento alarm je Cisté informativni a nema
Zadny vliv na zpracovani vyrobniho programu.

DalSi upozornéni

e Prikaz DITE pusobi na konci zavitu jako
pfiblizna vzdalenost. Diky tomu se dosahne
hladké zmény pohybu osy.

e  P¥i pfechodu na dal$i blok s pfikazem DITS
a/nebo DITE v interpolatoru se pfenese
draha naprogramovana do DITS do para-
metru SD 42010: THREAD_RAMP_DISP[0]
a draha naprogramovana do DITE se pfene-
se do SD 42010: THREAD_RAMP_DISP[1].

e Naprogramovana draha nabéhu je
vyhodnocovana v souladu s nastavenim
meéficich jednotek (mm/palce).

Vyrobce stroje (MH4.2)

Jestlize pfed nebo v prvnim bloku zavitu neni
naprogramovana zadna draha nabéhu/vybéhu,
pouZije se hodnota z aktualniho obsahu nasta-
vovaného parametru SD 42010; viz literatura:
[FB/ V1, Posuvy.

MD 10710: PROG_SD_RESET_SAVE_TAB
muze byt pouzit, abyste nastavili hodnotu zapiso-
vanou vyrobnim programem do odpovidajiciho
nastavovaného parametru pfi resetu. Hodnoty tak
zUstavaji zachovany po vypnuti/zapnuti systému.

Priklad programovani

N...

N40 G90 GO Z100 X10 SOFT M3 S500

N50 G33 Z50 K5 SF=180 DITS=1 DITE=3

; zaCatek zaoblovani rohu na Z=53

N60 GO X20

© Siemens AG 2004, VSechna prava vyhrazena
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Programovani pfikazd drahy

03.04

410 Linearni progresivni/degresivni zména stoupani zavitu,

G34, G35 (od SW 5.2)

Linearni progresivni/degresivni zména stoupani
zavitu, G34, G35 (od SW 5.2)

Programovani
G34 X.. Y.. Z.. I.. J.. K.. F..

G35 X.. Y.. Z.. I.. J.. K.. F..

Vysvétleni parametrt

Progresivni zména stoupani zavitu (fezani
zavitu s linearné nardstajicim stoupanim)
Degresivni zména stoupani zavitu (fezani
zavitu s linearné klesajicim stoupanim)

XY Z koncovy bod v kartézskych soufadnicich
I JK stoupani zavitu (ve sméru X, Y, 2Z)

F zména stoupani zavitu (v mm/ot’)
Funkce

Funkce G34, G35 se mohou pouzivat k realizaci
samosvornych zavit{.

Obé funkce G34 a G35 vychazeji z funkce G33,
ale poskytuji dalSi moznost naprogramovat
zmeénu stoupani pomoci F.

Postup

Jestlize je pocatecni a koncové stoupani zavitu
znamo, miize byt zména stoupani zavitu, kterou
je zapotfebi naprogramovat, vypocitana podle
nasledujici rovnice:

k2 —k?
F=1°>_° [mm/ot?]

2*|

9

ke stoupani zavitu v cilovém bodé soufadné
osy [mm/ot]

ke pocatecni stoupani zavitu (naprogramované

soufadnice bodu I, J, K) [mm/ot]
lc délka zavitu [mm]
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03.04

410

Programovani pfikazd drahy

Linearni progresivni/degresivni zména stoupani zavitu,

G34, G35 (od SW 5.2)

ﬁ' Priklad programovani

N1608 M3 S10 ; otacky vietena

N1609 GO G64 740 X216 ; najizdéni na pocateéni bod a zavit

N1610 G33 z0 K100 SF=R14 ; S konstantnim stoupanim 100 mm/ot

N1611 G35 Z-200 K100 F17.045455 : snizovani stoupani 17.0454 mm/ot®
; stoupani na konci bloku 50 mm/ot

N1612 G33 z-240 K50 ; zavitovy blok bez trhani

N1613 GO X218 ;

N1614 GO Zz40 ;

N1615 M17

© Siemens AG 2004, VSechna prava vyhrazena
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Programovani pfikaz( drahy 03.04
411 Vrtani zavitu bez vyrovnavaci hlaviéky, G331, G332

4.11 Vrtani zavitu bez vyrovnavaci hlavi¢cky, G331, G332

=8 Programovani

—
= % G331 X.. Y.. Z.. I. vrtani zavitu
G332 X.. Y.. Z.. I.. J.. K.. zpétny pohyb vrtani zavitu
E Vysvétleni parametra
XY 7Z Hloubka vrtani (koncovy bod) v kartézské soufadnici
I JK Stoupani zavitu (ve sméru X, Y, Z)

[: Funkce

Pomoci pfikazl G331/G332 muzete vrtat zavity
bez vyrovnavaci hlavi¢ky.

Technicky pfedpoklad: vieteno s regulaci polohy
a systémem pro méreni drahy.

5 Postup B
VFeteno musi byt pfipraveno pro vrtani zavitu z . )
pomoci pfikazu SPOS/SPOSA. Dalsi informace o f
naleznete v kapitole 7. | X
G331: Vrtani zavitu ’
Vrtani se popisuje vrtanou hloubkou (koncovym
bodem zavitu) a stoupanim zavitu. 4 * )
o
G332: Zpétny pohyb ven ze zavitu //// // ZL
Tento pohyb se popisuje se stejnym stoupanim
jako pfi pohybu pomoci G331. Pfepnuti sméru
otaceni vietena se uskute€nuje automaticky.
Vrtana hloubka, stoupani zavitu
Vrtani ve sméru X, stoupani zavitu |
Vrtani ve sméru Y, stoupani zavitu J
Vrtani ve sméru Z, stoupani zavitu K
Pravyl/levy zavit
To, zda je zavit levy nebo pravy, se uréuje
v rezimu osy prostfednictvim znaménka u
stoupani:
kladné stoupani, otaceni vpravo (jako u M3)
zaporné stoupani, otaceni vlevo (jako u M4)
Dodate¢né je mozné naprogramovat pomoci
adresy S pozadované otacky.
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03.04 Programovani pfikazd drahy
4.11 Vrtani zavitu bez vyrovnavaci hlaviéky, G331, G332

DalSi upozornéni

Obé funkce maiji modalni plsobnost.

Vieteno nepracuje v rezimu osy, nybrz jako
vieteno s regulaci polohy. Informace o zachazeni
s vietenem s polohovou regulaci naleznete

v kapitole 5.

Priklad programovani

Po pfikazu G332 (zpétny pohyb) je mozné
pomoci pfikazu G331 vrtat dalsi zavit.

il 2

N10 SPOS[n]=0 pfiprava vrtani zavitu

N20 GO X0 YO z2 najizdéni na pocatecni bod

N30 G331 Z-50 K-4 S200 vrtani zavitu, vrtana hloubka 50, stoupani
K zaporné = vieteno se otaci vlevo

N40 G332 Z3 K-4 zpétny pohyb, automaticka zména sméru

otaceni vietena
N50 G1 F1000 X100 Y100 2100 S300 M3 vieteno opét pracuje v reZimu vietena
N60 M30 konec programu
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412

Programovani pfikaz( drahy

412

Vrtani zavitu s vyrovnavaci hlavickou, G63

Vrtani zavitu s vyrovnavaci hlavi€kou, G63

Programovani
G63 X.. Y.. Z..

Vysvétleni parametru

XY Z

Vrtana hloubka (zadejte koncovy bod v kartézskych soufadnicich)

[

Funkce

Vrtani zavitu

Je tfeba naprogramovat

vrtanou hloubku v kartézskych soufadnicich
otacky a smér otaceni vietena

posuv

Zpétny pohyb
Je zapotfebi naprogramovat rovnéz piikaz G63,
avSak s obracenym smérem otaceni vietena.

Rychlost posuvu

Naprogramovany posuv musi byt pfizptisoben
poméru otacek a stoupani zavitu nastroje pro
vrtani zavitu.

Zakladni pravidlo:
Posuv F v mm/min = otacky vietena S v ot/min x
stoupani zavitu v mm/ot.

Jak korekéni pfepina€ posuvu, tak i korekeni
prepinac otacek musi byt v pfipadé pfikazu G63
nastaven na 100%.

¥ =
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412

Vrtani zavitu s vyrovnavaci hlavickou, G63

Programovani pfikazd drahy

3 Dal$i upozornéni

53

G63 ma blokovou pusobnost.

Priklad programovani
Vrtani zavitu s vyrovnavaci hlavi¢kou:
V tomto pfikladu ma byt vyvrtan zavit M5.

Stoupani zavitu M5 Cini podle tabulky 0,8.

KdyZ jsou nastaveny otacky 200 ot/min je
hodnota posuvu F 160 mm/min.

N10 G1 X0 YO z2 s200 F1000 M3

najeti na pocatecni bod, zapnuti vietena

N20 G63 Z-50 F160

vrtani zavitu, vrtana hloubka 50

N30 G63 Z3 M4

zpétny pohyb, naprogramovana zména
sméru otaceni

N40 M30

konec programu

© Siemens AG 2004, VSechna prava vyhrazena
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413

Programovani pfikazd drahy 03.04

413  Zastaveni pfi fezani zavitu, LFOF, LFON, LFTXT, LFWP,
LFPOS

Zastaveni pfi rezani zavitu, LFOF, LFON, LFTXT,
LFWP, LFPOS

Programovani

LFON

LFOF ; Z te€ny drahy (strandardni)
LETXT ; z aktivni pracovni roviny
LFWP ; zosy POLFMASK od SW 5
LFPOS ; vetSi pocet od SW 6

DILF ;od SW7

POLF [n&zev geom. osy/nédzev osy stroje]
POLFMASK (ndzev oSy, ..)
POLFMLIN

Vysvétleni parametra

LFON Povoleni rychlého navratu pro fezani zavitd (G33)

LFOF Zablokovani rychlého navratu pro fezani zavita (G33)

DILF Definice navratové drahy (délka)

ALF Smér navratu pro rovinu, ktera se ma provadét (LFTXT)

LFWP Smér navratu v pracovni roviné G17, G18, G19

LFPOS Smér navratu pro pozici naprogramovanou pomoci POLF

POLF Absolutni navratova rovina pro osu, s IC(hodnota) i inkrementalné
POLFMASK Povoleni pro osy k nezavislému zpé&tnému pohybu na abs. pozici
POLFMLIN Povoleni pro osy k navratu na absolutni pozici v linearnim vztahu;

viz také FB3, M3

Funkce

Tato funkce zabezpecuje bezporuchové preruse-

ni fezani zavitu (G33). Funkce nemuze byt pouzi-

ta pfi vrtani zavitl (G33). Pfi smiSeném pouziti

obou funkci G33 je mozné pomoci strojnich para-

metrd nastavit chovani pfi NC Stop a NC Reset.

Kritéria spousténi pro navrat

e  Rychlé vstupy programovatelné pomoci
SETINT LIFTFAST (pokud je aktivovan
volitelny doplnék LIFTFAST).

e  NC-Stop/NC-Reset

Jestlize je pomoci LFON povolen rychly navrat,

pouZije se pfi kazdém navratovém pohybu.

Zpétna draha (DILF)

Draha navratového pohybu mize byt definovana

strojnim parametrem nebo programovanim. Po

resetu NC systému je vzdy aktivni hodnota v MD

21200: LIFTFAST_DIST.
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03.04

Programovani pfikazd drahy

413  Zastaveni pfi fezani zavitu, LFOF, LFON, LFTXT, LFWP,

LFPOS

Smeér navratového pohybu (ALF do SW 4.2)
Smér navratového pohybu se uréuje v ramci
obrabéni zavitu. Navrat se uskuteCiuje vzdy
v pravém uhlu ke sméru obrabéni. Pfikaz ALF
nema zadny efekt.
Smér navratového pohybu (od SW 4.3)
Smér navratového pohybu je ve spojeni s pfika-
zem ALF Fizen nasledujicimi kliCovymi slovy:
e LFTXT
Rovina, v niz se uskutecnuje rychly pohyb
zvedani nastroje, se vypocitava z te¢ny dra-
hy a sméru nastroje (standardni nastaveni).
e LFWP
Rovina, ve které se provadi rychlé zvedani
nastroje, je aktivni pracovni rovina.
e LFPOS (od SW 5)
Navrat osy stanovené pfikazem POLFMASK
na absolutni pozici naprogramovanou
pomoci pfikazu POLF.
Viz také stahovani fizené NC systémem v:
Popis funkci, M3
Nékolik os (od SW 6), nékolik os v linearnim
vztahu (od SW 7). ALF zde nema Zadny vliv
na smér zpétného pohybu.
Smér se programuje stejné jako dfive v diskrét-
nich krocich po 45° pomoci pfikazu ALF v roviné
zpétného pohybu. S pfikazem LFTXT je pro
ALF=1zpétny pohyb definovan ve sméru nastroje.
PFi LFWP je smér v pracovni roviné pfifazen
podle nasledujiciho usporadani:
e G17:rovina X/Y  ALF=1 navrat ve sméru X
ALF=3 navrat ve sméru Y
e G18:rovinaZ/X ALF=1 navrat ve sméru Z
ALF=3 navrat ve sméru X
e G19:rovinaY/Z ALF=1 navratve sméruY
ALF=3 navrat ve sméru Z
Rychlost zpétného pohybu
Navrat s maximalni rychlosti osy.
Muze byt definovano strojnim parametrem.
Pohyb se bude uskute¢novat s maximalnim
pfipustnym zrychlenim/hodnotami trhavého
pohybu; tyto hodnoty mohou byt nastaveny ve
strojnich parametrech.
Dalsi upozornéni

Preddefinované nastaveni pro NC-reset a/nebo
NC-Start: MD 20150: GCODE_RESET_VALUES.
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Programovani pfikazd drahy 03.04

413  Zastaveni pfi fezani zavitu, LFOF, LFON, LFTXT, LFWP,

LFPOS

Pfikazy LFON, pfip. LFOF mohou byt
naprogramovany kdykoli. Vyhodnocovani se
uskutec€riuje vylucné pfi fezani zavitu (G33é.
Pfikaz POLF s pfikazy POLFMASK/POLFMLIN
nejsou omezena na pouziti pfi fezani zavitu.
Viz M3.

Priklad programovani
Piklad 1

N55

M3 S500 G90 G18 aktivni rovina obrabéni

N65

MGS (,Rezani zavitu"“)

MM THREAD:

N67

$AC_LIFTFAST=0 vynulovani pfed zacatkem zavitu

N68

GO Z5

N68

X10

N70

G33 230 K5 LFON DILF=10 ALF=3 povolit rychly zpétny pohyb pro fezani zavitu

navratova draha = 10 mm, navratova rovina Z/X (v disledku G18),
smér navratu —X (s ALF=3 by byl smér zpétného pohybu +X)

N71

G33 Z55 X15 K5

N72

Gl deaktivovani fezani zavitu

N69

IF SAC LIFTFAST GOTOB MM THREAD pokud bylo fezani zavitu pferuseno

N90

MSG(,")

N70

M30

Priklad 2

N55

M3 s500 G90 GO X0 Z0

N87

MSG (,Vrtédni zavitu"“)

N88

LFOF rychly zpétny pohyb z vrtani zavitu vypnout

N89

CYCLE... vrtaci cyklus G33

N90

MSG (,%)

N99

M30
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03.04 Programovani pfikazd drahy

413  Zastaveni pfi fezani zavitu, LFOF, LFON, LFTXT, LFWP,
LFPOS

Priklad 3 Zde bude pfi zastaveni potlacena
interpolace drahy pro osu X a misto toho
bude interpolovan pohyb s maximalni
rychlosti na pozici POLF[X]. Pohyb ostatnich
os bude nadale stanoven naprogramovanou
konturou, pfip. stoupanim zavitu a otackami
vietena.

N10 GO G90 X200 z0 s200 M3

N20 GO G90 X170

N22 POLF[X]=210 LFPOS

N23 POLFMASK (X) aktivovani (povoleni) rychlého zpétného
pohybu osy X

N25 G33 X100 I10 LFON
N30 X135 7Z-45 K10

N40 X155 7z-128 K10
N50 X145 7Z-168 K10
N55 X120 I10

N60 GO z0 LFOF

N70 POLFMASK( ) deaktivovani zpétného pohybu pro vSechny
osy
N80 M30
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Programovani pfikaz( drahy 03.04
414 Najizdéni na pevny bod, G75

E Vysvétleni pfikazu

FP= Cislo pevného bodu, na ktery se ma najizdét
X1l= Yl= z1= Osy stroje, kterymi se ma najizdét na pevny bod

G Funkce

Pomoci pfikazu G75 je mozné najizdét na pevné
body, jako jsou bod pro vyménu nastroje, bod pro
vyménu palety atd.

Pozice jednotlivych bodl v soufadném systému
stroje jsou dany a jsou ulozeny ve strojnich
parametrech.

Tak tedy mlzete na tyto body najizdét ze
kteréhokoli NC programu nezavisle na aktualni
pozici nastroje nebo obrobku.

E Postup

Najizdéni na pevny bod je popsano timto pevnym
bodem a osou, ktera méa na pevny bod FP
najizdét.

Cislo pevného bodu FP=
Jestlize zadné €islo pevného bodu neni udano,
bude se automaticky najizdét na pevny bod 1.

ﬂ Na jednu osu stroje mohou byt ve strojnich
parametrech definovany dvé pozice pevnych
bodd.

Adresy os stroje X1, Y1...

Zde se uvadéji osy s hodnotou 0, s nimiz se ma
souc€asné najizdét na pevny bod. KaZzda osa se
pohybuje s maximalni osovou rychlosti.

3 Dal$i upozornéni

Pfikaz G75 ma blokovou plisobnost.
Pfi najizdéni na pevny bod musi byt kinematické
transformace deaktivovany.
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03.04 Programovani pfikazd drahy
4.15 Najizdéni na pevny doraz, FXS, FXST, TXSW

Priklad programovani

-

“" Bod pro vyménu nastroje je pevny bod, ktery je
definovan strojnimi parametry. Pomoci pfikazu
G75 muzete na tento bod najizdét ze kteréhokoli

NC programu.

N10 G75 FP=2 X1=0 Y1=0 z1=0 najizdéni na pevny bod 2 v soufadnicich X,
Y, Z, napf. za u€elem vymény nastroje
N20 G75 X1=0 najizdéni na pevny bod 1
N30 M30 konec programu
3 Dal$i upozornéni
Od SW 5.3:

U pfikazu G75 ,Najizdéni na pevny bod* jsou
uplathovany vSechny hodnoty korekci (DRF,
externi posunuti po¢atku a korekeni posuv).
Pevny bod odpovida skute¢né hodnoté

v soufadném systému stroje. Zmény DRF a
externich posunuti po€atku, kdyz probiha
pfiprava a zpracovani bloku s G75, nebudou
uplatiiovany. Tomuto problému by mél uzivatel
zabranit pfikazem STOPRE zadanym pifed G75.

4.15 Najizdéni na pevny doraz, FXS, FXST, FXSW

Programovani

FXS[osal=...
FXST[osal=...
FXSW[osal=...

Vysvétleni

FXS Aktivovani/deaktivovani funkce ,Najizdéni na pevny doraz*
1 = aktivovat; 0 = deaktivovat

FXST Nastaveni blokovaciho momentu;
zadava se v % maximalniho momentu pohonu, zadani je nepovinné

FXSW Sitka okna pro monitorovani pevného dorazu v mm, palcich nebo
stupnich; zadani je nepovinné

[osa] nazvy os stroje
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G Funkce

Pomoci funkce ,Najizdéni na pevny doraz“ (FXS | EUEE R0 63
) . L. i . . Najeti na pevny doraz
= Fixed Stop) je mozné vytvaret definované sily
pro upnuti obrobku, jaké jsou napf. zapotfebi pro
koniky soustruhu, hrotové objimky a drzaky. pocatecni poloha =~
Kromé toho miizete pomoci této funkce najizdét ‘ }\
na mechanické referencni body. V pfipadé | £
e i [ ™
dostatecné sniZzeného krouticiho momentu Ize ‘ k
uskutecriovat také jednoduché méfici operace, b
aniz by bylo nutné mit pfipojenu méfici sondu.
Funkce ,Najizdéni na pevny doraz* se muze _..| l_. monitorovaci okno
pouZivat pro osy a vietena, ktera jsou schopna se | naprogramovana__ PEMTIED CEEE
koncova pozice

pohybovat jako osy.

Od SW 5

PFi pouziti tohoto pfikazu muze byt v pfipadé
nutnosti ve vyrobnim programu potlacen alarm
mezniho zastaveni. Za tim ucelem je tfeba ve
strojnim parametru alarm maskovat a pomoci
pfikazu NEWCONF dany strojni parametr
aktivovat. Pfikazy pro najizdéni na pevny doraz
mohou byt vyvolavany ze synchronizagnich akci/
technologickych cykld. Aktivovani se miize
uskutecrovat i bez pohybl, moment bude
okamZité omezen. Pokud se ma osa pohybovat
pfes nastaveny bod, aktivuje se monitorovani
mezniho zastaveni.

Nabézna hrana charakteristiky (SW 5)
Pomoci MD muze byt definovana nabézna hrana
pro novy mezni moment, aby se zabranilo jeho
skokovému nastaveni (napf. aby se zabranilo
otisku hrotové objimky).

Spirazené osy a osovy zasobnik SW 5
Najizdéni na pevny doraz je pfipustné také pro:
- spfaZzené osy

- osy osového zasobniku

Stav pfifazenych os stroje zlistava prepnutim na
zasobnik nezménén.

Literatura: /FB/ B3, Vétsi pocet ovladacich
panell a jednotek NCU.

Totéz plati i pro modalni omezeni momentu
pfikazem FOCON. (viz Najizdéni s omezenym
momentem/silou).
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03.04
n 4.15 Najizdéni na pevny doraz, FXS, FXST, TXSW

Postup

Tyto pfikazy maji modalni platnost. Adresy FXST
a FXSW jsou nepovinné: pokud neni zadan
Zadny udaj, plati vzdy naposled naprogramovana
hodnota, pfip. hodnota uloZenéa v odpovidajicim
strojnim parametru.

Vyrobce stroje (MH4.3)

Programuiji se osy stroje (X1, Y1, Z1 atd.). (Viz
pokyny vyrobce stroje.)

Aktivovani najizdéni na pevny doraz FXS=1
Pohyby k cilovému bodu mohou byt popsény jako
pohyby po draze nebo polohovaci pohyby. V pfi-
padé polohovacich os muze byt funkce provadé-
na i pres hranice bloku.

Najizdéni na pevny doraz mlze byt provadéno i
vice osami najednou a soubézné s pohybem
jinych os. Pevny doraz musi leZzet mezi po¢atecni
a cilovou pozici.

Pfiklad:

X250 Y100 F100 FXS[X1]=1 FXST[X1]=12.3 FXSW[X1]=2

Znamena:

Osa X1 bude najizdét s posuvem F100 (udaj
volitelny) na cilovou pozici X=250 mm. Blokovaci
moment €ini 12.3% maximalniho momentu
pohonu, monitorovani se uskutecriuje v okné,
které ma Sifku 2 mm.

Jestlize byla pro néjakou osu/vieteno aktivovana
funkce ,Najizdéni na pevny doraz®, nesmi byt pro
tuto osu naprogramovana Zadna nova pozice.

Vietena je nutné pred aktivovanim této funkce
prepnout do reZzimu polohové regulace.

Poté, co je dosaZeno pevného dorazu:

e  Zbytkova draha je vymazana a je dosazena
nova pozadovana hodnota polohy.

e  Moment pohonu naroste az na naprogramo-
vanou mezni hodnotu a zustane konstantni.

e  Aktivuje se monitorovani pevného dorazu
v ramci zadané Sifky okna.
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Aktivovani ze synchronizovanych akci
(od SW 5)

Priklad

Jestlize se vyskytne ocekavana udalost ($R1) a
najizdéni na pevny doraz je$té neprobéhlo, ma
se aktivovat FXS pro osu Y. Moment ma ¢init
10% momentu jmenovitého. Pro Sifku monitoro-
vaneého okna plati pfeddefinovana hodnota.

N10 IDS=1 WHENEVER (($R1=1) AND ($AA FXS[Y]==0)) DO $R1=1 FXS[Y]=1
FXST[Y]=10

Normalni vyrobni program se musi postarat o to,
aby parametr $R1 byl v pozadovaném okamziku
nastaven.

Deaktivovani funkce FXS=0

PFi deaktivovani funkce se spousti zastaveni
predbé&zného zpracovani.

V bloku s FXS=0 smi a maji se nachazet pfikazy
posuvu.

Priklad:

X200 Y400 GO1 G94 F2000 FXS[X1]=0
Znamena:

Osa X1 se bude stahovat z okna pevného dorazu
na pozici X=200

VSechny ostatni udaje jsou volitelné.

E Pohyby posuvu na navratovou pozici musi vést
od okna pevného dotazu, jinak by mohlo dojit
k poskozeni pevného dorazu nebo stroje.

Pfechod na nasledujici blok s provede po
dosazeni navratové pozice. Jestlize zadna
navratova pozice neni zadana, uskute¢ni se
pfechod na nasledujici blok pfimo po vypnuti
omezeni momentu.
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4.15 Najizdéni na pevny doraz, FXS, FXST, TXSW

Deaktivovani ze synchronnich akci
(SW 5)

Deaktivovani je mozné provadét i ze
synchronizovanych akci.

Priklad:

Jestlize se uskutec¢ni oéekavana akce ($R3) a
existuje-li stav ,Najeto na pevny doraz®
(systémova proménna $AA_FXS), mélo by se
FXS deaktivovat.

N13 IDS=4 WHENEVER (($R3==1) AND (SAA FXS[Y]=%1)) DO FXS[Y]=0
FA[Y]=1000 POS[Y]=0

Moment zablokovani FXST, monitorovaci okno FXSW

Naprogramované omezeni momentu FXST je
funk&ni od zacdatku bloku, tzn. také najizdéni na
pevny doraz se provadi se snizenym momentem.

E Okno musi byt zvoleno tak, ze pouze odpadnuti
od dorazu povede k aktivovani monitorovani
okna.

Pfikazy FXSW a FXST mohou byt naprogramo-
vany, pfip. zménény v libovolném misté
vyrobniho programu.

Pfiklad:

FXST[X1]=34.57
FXST[X1]=34.57 FXSW[X1]=5
FXSW[X1]=5

Zmény vstupuji v platnost pfed pohyby posuvu,
které se nachazeji ve stejném bloku.

Jestlize je naprogramovano nové monitorovaci
okno, zméni se nejen Sifka okna, ale i vztazny
bod pro stfed okna, jestlize se osa predtim
pohybovala. Skute&na poloha osy stroje je pfi
zméné okna novym stfedem tohoto okna.
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DalSi upozornéni

Kombinovatelnost

,Mé&feni s vymazanim zbytkové drahy“ (pfikaz
»,MEAS") a ,Najizdéni na pevny doraz“ nemohou
byt naprogramovany sou¢asné v jednom bloku.

Vyjimka:

Funkce pusobi na jednu drahovou osu a druha
funkce na polohovaci osu nebo obé plsobi na
polohovaci osy.

Monitorovani kontury
Jestlize je aktivni funkce ,Najizdéni na pevny
doraz, monitorovani kontury se neprovadi.

Polohovaci osy

PFi ,Najizdéni na pevny doraz“ s osami POSA se
prfechod na dalSi blok uskute&riuje nezavisle na
vyhodnoceni pevného dorazu.

Omezeni

Najizdéni na pevny doraz neni mozné napro-

gramovat za téchto okolnosti:

e Jedna se o vertikalni osu (od SW 2.2 u 840D
s 611D je mozné).

e Jedna se o osu gantry.

e V pfipadé konkuren&nich polohovacich os,
které jsou vylu¢éné fizeny z PLC (aktivovani
FXS musi byt uskute€néno v NC programu).

e Jestlize hranice momentu poklesla natolik,
Ze osa neni schopna dosahnout zadané
pozadované hodnoty, regulator polohy se
zablokuje na své mezni hodnoté a odchylka
kontury za¢ne nar(stat. V tomto provoznim
stavu mlze mit zvySeni mezniho momentu
za nasledek nahlé trhavé pohyby.

Aby bylo zajisténo, Ze osa je stale jesté
schopna sledovat pozadovany bod, je nutno
kontrolovat, ze odchylka kontury neni vétsi
nez pfi neomezeném momentu.
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416 Specialni funkce pro soustruzeni

4.16

4.16.1 Poloha obrobku

=

Souradny systém

Obé na sebe kolmo stojici geometrické osy jsou
oznaceny obvyklym zpusobem, tzn.:

e podélna osa = 0sa Z (abscisa)

e pfina osa = osa X (ordinata)

Pro pfi¢nou osu jsou rozméry obvykle zadavany
jako hodnoty priméru (dvojnasobek rozméru
drahy oproti jinym osam).

Ktera geometricka osa slouzi jako osa pfi¢na je
definovano strojnimi parametry.

Pocatky souradnych soustav

Jak pocatek soufadné soustavy obrobku, tak i
pocatek soufadné soustavy stroje, leZi na stfedu
otaceni. Nastavitelné posunuti ve sméru osy X je
proto nulové.

ProtoZe pocatek soufadné soustavy obrobku je
vzdy pevné dan, mlzete polohu soufadné
soustavy obrobku nastavit libovolné na podélné
ose. Pocatek soufadné soustavy obrobku se
obecné nachazi na pfedni nebo na zadni strané
obrobku.

Vyvolavani polohy pogatku soufadné soustavy
obrobku se uskute€nuje pfikazy G54 az G599,
pfip. TRANS.

Specialni funkce pro soustruzeni

]

pricna osa

-

01

L

b2

podélna osa

pocatek souf.
foustavy -
bbrobku vpredu
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x
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stroje # obrobku
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X
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4.16 Specialni funkce pro soustruzeni

4.16.2 Zadavani rozméru pro: radius, pramér, DIAMON, DIAMOF,

DIAM90
==Y Programovani
——
= " DIAMON

DIAMOF

DIAMS0 (od SW 4.4)

E Vysvétleni

Zadavani absolutnich rozméri (G90) Zadavani inkrementalnich rozméru (G91)

DIAMOF Radius (zakladni nastaveni viz Radius
dokumentace vyrobce stroje)

DIAMON Pramér Pramér

DIAM90 Primér Radius

G Funkce

Diky volné volbé mezi zadavanim pramérl a
radiusy mazete udaje rozmér(i prebirat bez

prepocitavani pfimo z technického vykresu. DIAMON X DIAMOF X
Po aktivovani pfikazd DIAMON/DIAM90 jsou

udaje rozmérl zadavany pro definovanou pfi¢nou
osu jako priméry.
Hodnoty primérd plati pro nasledujici tdaje: = .
e  Vypisovani skute€né hodnoty pfi¢né osy
v soufadném systému obrobku.
e Rezim JOG: PrirGstky pro krokové zmény
rozméru a posuny ruénim kole¢kem.
e  Programovani:
Koncové pozice bez ohledu na G90/G91
interpolacni parametry u G2/G3, pokud jsou
tyto hodnoty naprogramovany jako absolutni
pomoci AC.
e Odecitani skuteénych hodnot v soufadném
systému obrobku pfi MEAS, MEAW,
$P EP[X], S$AA IW[X] (viz pfirucka Pro
pokrocilé).
Naprogramovanim pfikazu DIAMOF m(izete
kdykoli pfepnout na zadavani rozmeéru jako
radius.
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03.04 Programovani pfikazd drahy
416 Specialni funkce pro soustruzeni
3 Dal$i upozornéni

Od SW 4 4 je nastaveno pfikazem DIAM90 pro
G90 programovani priimérd a pro G91
programovani radiusu.

Po aktivovani pfikazu DIAM90 se nezavisle na
druhu posuvu (G90/G91) vypisuje skute¢na
hodnota vzdy jako primér. To plati také pro
odecditani skute¢né hodnoty polohy v soufadném
systému obrobku u funkci MEAD, MEAW,
$P_EP[X] a $AA_IWI[X].

ﬁﬁ' Priklad programovani

N10 GO X0 ZO0 najizdéni na pocatecni bod

N20 DIAMOF vypnuti zadavani prdmérd

N30 G1 X30 S2000 M03 FO.7 X-osa: pfi¢na osa; aktivovano zadavani
radiusU, najizdéni na pozici radiusu X30

N40 DIAMON zadavani prGméra aktivovano

N50 G1 X70 Z-20 najizdéni na pozici praméru X70 a Z-20

N6O Z-30

N70 DIAMO0 programovani priméru pro absolutni
soufadnice a radiusu pro inkrementalni
souradnice

N80 G91 X10 Z-20 inkrementalni rozmér

N90 G90 X10 absolutni rozmér

N100 M30 konec programu
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Programovani pfikaz( drahy

03.04
417 Faseta, zaobleni

Faseta, zaobleni

Programovani

CHF=...
CHR=...
RND=...
RNDM=. ..
FRC=...
FRCM=. ..

Vysvétleni prikazu

CHF=... Faseta v rohu kontury
Hodnota = délka fasety (méfici jednotky v souladu s G70/G71)
CHR=... Faseta v rohu kontury (od SW 3.5)
Programovani fasety ve sméru pfedeslého pohybu.
Hodnota = Sifka fasety ve sméru pohybu (méfici jednotky viz vyse)
RND=. .. Zaobleni rohu kontury
Hodnota = radius zaobleni (méfici jednotky v souladu s G70/G71)
RNDM=. . . Modalni zaobleni: vétsi pocet po sobé jsoucich rohu kontury bude
zaobleno stejnym zplsobem.
Hodnota= radius zaobleni (méfici jednotky v souladu s G70/G71)
0: vypnuti modalniho zaobleni
FRC=... Blokovy posuv pro fasetu/zaobleni
Hodnota = posuv v mm/min (G94, pfip. v mm/ot (G95); FRC >0
FRCM=. .. Modalni posuv pro fasetu/zaobleni
Hodnota = posuv v mm/min (G94, pfip. v mm/ot (G95)
0: pro fasetu/zaobleni se aktivuje posuv naprogramovany do F.
Funkce
V rohu kontury je mozné vkladat nasledujici
prvky:
Faseta
Radius

Jestlize si prejete, aby nékolik rohl kontury za
sebou bylo zaobleno stejnym zplsobem, muzZete
toho dosahnout pomoci funkce RNDM ,Modalni

zaobleni*.

Posuv pro fasetu/zaobleni mlzete naprogramo-
vat pomoci pfikazu FRC (blokové) nebo FRCM
(modalné). Pokud pfikazy FRC/FRCM nejsou

naprogramovany, pouzije se normaini posuv po

draze F.

4-172

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



Programovani pfikazd drahy

417 Faseta, zaobleni

Postup

LCHE
Faseta, CHF, CHR _
Za uCelem srazeni hran vkladate mezi linearni a f‘*« ~Ciye
kruhové Useky kontury v libovolné kombinaci G ;’ Ty

e . i _———— f

dalSi linearni blok, fasetu. Faseta se vklada za J/
blok, v némz byla naprogramovana. Faseta faseta"'---- /
pfitom lezi vzdy v roviné zvolené pfikazy G17 az
G19.
Priklad: % déli thel na
N30 Gl X.. Y.. Z.. F.. CHR=2 poloviny
N40 Gl X.. Z..
nebo napf. G18 z
N30 Gl X.. Y.. Z.. F.. CHF=2(cosa.2)
N40 Gl X.. Z..
Zaobleni, RND

Mezi linearni a kruhové konturové prvky v libovol-
né kombinaci Ize vlozit kruhovy konturovy prvek
s tangencialnim napojenim.

Zaobleni pfitom vzdy leZi v roviné aktivované
prikazy G17 az G19.

Obrazek vpravo ukazuje zaobleni mezi dvéma
pfimkami.

Priklad:

N30 Gl X... Z... F... RND=2

V tomto obrazku vidite zaobleni mezi pfimkou a
kruhem.

N30 Gl X... RND=2

N40 G3 X...

Z...
Z...

zaobleni

&1

1 7 ¥ 13

RMD=" | /

7

s

napf. G18

zaobleni /

G1

7 7 ¥ 17

RND=" | |

z
napf. G18

Ve
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Modalni zaobleni, RNDM

Prostfednictvim tohoto pfikazu mlzete po
kazdém pohybovém bloku vlozit mezi linearni a
kruhové konturové useky zaobleni, napf. kvuli
srazeni ostrych hran obrobku.

Pfiklad:
N30 G1 X... Z... F... RNDM=2

Pomoci RNDM=0 ze zaobleni vypne.

Posuv FRC (blokovy), FRCM (modaini)

Kvli optimalizaci jakosti povrchu je mozné
naprogramovat samostatnou hodnotu posuvu pro
konturové prvky faseta/zaobleni.

FRC ma blokovou plsobnost

FRCM ma modalni pGsobnost

Pfiklady jsou uvedeny nize.

3 Upozornéni tykajici se zaobleni/faset

Pokud jsou naprogramované hodnoty pro fasetu
(CHF/CHR) nebo zaobleni (RND/RNDM) pfilis
velké vzhledem k pfipojovanym konturovym
prvkam, bude se faseta nebo zaobleni automa-
ticky zkracovat na odpovidajici hodnotu.

Nastane-li néktera z nasledujicich okolnosti,

faseta/zaobleni se nebudou vkladat:

eV roviné neni k dispozici Zadna pfimkova
nebo kruhova kontura.

e  Pohyb se uskute¢fiuje mimo rovinu.

e  Bylo provedeno pfepnuti roviny.

e Doslo k pfekro€eni ve strojnim parametru
definovaného poctu blok, které neobsahuji
Z4adné informace o pohybu (napf. pouze
prikazovy vystup).
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417

Upozornéni tykajici se FRC/FRCM

FRC/FRCM se neuplatiuji, pokud ma byt
faseta vyrobena pomoci GO; pfi
programovani je mozné pouzivat jen

odpovidajici F-slovo bez chybového hlaseni.

Vztah k blokiim, ve kterych jsou faseta a
zaobleni naprogramovany, spolu

s odpovidajici technologii, jsou nastaveny
pomoci strojniho parametru.

FRC ma platnost jen tehdy, je-li v bloku, kde
je naprogramovana faseta/zaobleni, pfip.
kdyZ bylo naprogramovano RNDM.

FRC prepisuje v aktualnim bloku hodnotu F,
pfip. hodnotu FRCM.

Posuv naprogramovany do FRC, musi byt
vétsi nez nula.

FRCM=0 aktivuje pro zaobleni/fasetu posuv
naprogramovany do F-slova.

Pokud je naprogramovano FRCM, musi byt
znovu naprogramovana hodnota tohoto
pfikazu, analogicky k F, kdyz dojde

k pfepnuti G94 <-> G95 atd. Pokud je
naprogramovana pouze nova hodnota F a
hodnota FRCM byla pfed zmé&nou typu
posuvu > 0, bude aktivovano chybové

hlaseni 10860 (neni naprogramovan posuv).

Priklady

Priklad 1: MD CHFRND_MODE_MASK Bit0 = 0:
bloku (pfeddefinované nastaveni)

Technologie bude pfevzata z nasledujiciho

N10 GO X0 YO G17 F100 G994
N20 Gl X10 CHF=2 ; faseta N20-N30 s posuvem F=100 mm/min
N30 Y10 CHF=4 ; faseta N30-N40 s FRC=200mm/min
N40 X20 CHF=3 FRC=200 ; faseta N40-N60 s FRCM=50 mm/min
N50 RNDM=2 FRCM=50
N60 Y20 ; modalni zaobleni N60-N70
s FRCM=50 mm/min
N70 X30 ; modalni zaobleni N70-N80
s FRCM=100 mm/min
N80 Y30 CHF=3 FRC=100 ; faseta N80-N90 s FRC=50 mm/min
(modalni)
N9O X40 ; modalni zaobleni N90-N100

s F=100 mm/min (deaktivovani FRCM)
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417 Faseta, zaobleni

N100 Y40 FRCM=0 : modalni zaobleni N100-N120 s G95
FRC=1 mm/ot

N110 S1000 M3
N120 X50 G95 F3 FRC=1

MO2

Pfiklad 2: MD CHFRND_MODE_MASK Bit0 = 1: Technologie bude pfevzata z pfedeslého
bloku (doporuduije se)

N10 GO X0 YO G17 F100 G94

N20 G1 X10 CHF=2 ; faseta N20-N30 s posuvem F=100 mm/min
N30 Y10 CHF=4 FRC=120 ; faseta N30-N40 s FRC=120mm/min
N40 X20 CHF=3 FRC=200 ; faseta N40-N60 s FRCM=200 mm/min
N50 RNDM=2 FRCM=50
N60 Y20 ; modalni zaobleni N60-N70
s FRCM=50 mm/min
N70 X30 ; modalni zaobleni N70-N80
s FRCM=50 mm/min
N80 Y30 CHF=3 FRC=100 ; faseta N80-N90 s FRC=100 mm/min
(modaini)
NO9O X40 ; modalni zaobleni N90-N100
s FRCM=50 mm/min
N100 Y40 FRCM=0 ; modalni zaobleni N100-N120
F=100 mm/ot
N110 S1000 M3
N120 X50 G95 F3 FRC=1 ; faseta N120-N130 s G95 FRC=1 mm/ot
N130 Y50 ; modalni zaobleni N130-N140
s posuvem F=3 mm/ot
N140 Xo60
MO02
4-176 © Siemens AG 2004, VSechna prava vyhrazena
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5.1

Chovani pfi pohybu po draze

03.04
5.1 Presné najeti, G60, G9, G601, G602, G603 E

Presné najeti, G60, G9, G601, G602, G603

Vysvétleni pfikazu

G60 pfesné najeti, modalni pusobnost

G9 pfesné najeti, blokova platnost

G601 pfechod na dal8i blok, kdyZ je dosaZzeno jemného okna polohovani
G602 pfechod na dal&i blok, kdyZ je dosazeno hrubého okna polohovani
G603 pfechod na dal&i blok, kdyZ je dosaZzeno pozadované hodnoty

(konec interpolace)

Funkce

Funkce pfesného najeti se pouzivaji tehdy, kdyz
se maji vyrabét ostré vnéjsi nebo vnitfni rohy pfi
obrabéni nacisto na kone¢ny rozmér.

Postup

Pfesné najeti, G60, G9

G9 v aktualnim bloku aktivuje pfesné najeti, G60
v aktualnim bloku a ve v3ech nasledujicich
blocich. Pomoci Fizeni funkci pro fizeni pohybu
po draze G64 nebo G641 se G60 prepne na okno
polohovani.

G601/G602

Pohyb bude pfibrzdén a v rohovém bodé kratce
pozastaven. Pomoci kritérii pro pfesné najeti
G601 a G602 urcujete, jak pfesné ma byt najeto
na rohovy bod a kdy ma byt provedeno pfepnuti
na nasledujici blok.

Mezni hodnoty pfesného najeti hrubého a
jemného jsou nastavitelné pro kazdou osu
pomoci strojnich parametra.

Upozornéni: Mezni hodnoty pfesného najeti
nastavujte jen tak uzké, jak je bezpodmineéné
nutné.

Cim jsou tyto meze uz$i, tim déle trva polohovani
a najizdéni do cilové pozice.

prepnuti na dalSi blok

1
\ F801

——— -
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03.04 Chovani pfi pohybu po draze
5.1 Presné najeti, G60, G9, G601, G602, G603

Konec interpolace .
Pfechod na nasledujici blok se uskutecni, jestlize __ -_ _- - " prechod na dal3i

fidici systém ma vypocitanu pozadovanou e ] ,7 ] B’_H\'\ plok
hodnotu rychlosti os, které se na pohybu podileji, "F____ {-__"':_____-'.’-_:_-24\! - __.
rovnu nule. V tomto okamziku se skuteéna poloha|, 5 = (7 \\ u
nachazi — v zavislosti na dynamice os a rychlosti \\h__ _t‘_\,x_____ ;\ / = N i
pohybu po draze — pozadu o dob&hovou N/ ' \{ I
vzdalenost. Rohy obrobku nyni mohou byt ( “’.r"'a\ |
zaobleny. » \\_!_”’ ) <' I
Vysledky piikazu / ﬁ‘]x: "I I
Ve véech tfech pfipadech plati: U A
Pomocné funkce naprogramované v NC bloku se \_ __,./ 1
aktivuji po ukon&eni pohybu. _

_.urazena
draha s F1

r-urazena
draha s F2

F1<F2

|
|
|
|
|
|
!
& G601, G602 a G603jsou funkc"n/'jen pfi aktivnim In SW version 6 and higher, a machine data can be set
G60 nebo G9. for specific channels which determines that the default
exact stop critenia, which deviate from the programmed
criteria, will be applied automatically. These are given
Priklad: priority over the programmed criteria in some cases.
N10 G601 Criteria for GO and the other G commands in the 1st G

code group can be stored separately.
See Description of Functions, Part1, B1.

N50 G1 G60 X... Y...

& Od SW 6 maze byt nastaven strojni parametr pro
specificky kanal, ktery uréuje, Ze bude automatic-
ky aplikovano predem definované kritérium pfes-
ného najeti, které se odchyluje od naprogramova-
ného kritéria. V nékterych pfipadech maji vyssi
prioritu nez kritéria naprogramovana. Kritéria pro
GO a ostatni G-pfikazy s z 1. skupiny G-kodi se
mohou ukladat samostatné.

Viz Popis funkci, Cést 1, B1.
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Chovani pfi pohybu po draze

03.04
5.2 Rizeni pohybu po draze, G64, G641, G642, G643, G644 E

Rizeni pohybu po draze, G64, G641, G642, G643,

G644

Programovani

Go4

G641 ADIS=...
G641 ADISPOS=...
G642 ADIS=...
G642 ADISPOS=...
G643 ADIS=...
G643 ADISPOS=...
Go44

Vysvétleni pfikazu

G64 Rizeni pohybu po draze

G641 Rizeni pohybu po draze s programovatelnym zaoblenim pfechodi
G642 Zaobleni s axialni toleranci

G643= Interni blokové zaobleni rohu

G644= Zaobleni rohll s maximalni moznou dynamikou

ADIS= Vzdalenost zaobleni pro drahové funkce G1, G2, G3

ADISPOS= Vzdalenost zaobleni pro rychly posuv GO

Funkce

V rezimu fizeni drahy je vyrabéna kontura
s konstantni rychlosti pohybu po draze.

Stejnomérna rychlost pohybu ma za nasledek
lepSi fezné podminky, zvySeni jakosti povrchu a
zkraceni doby potfebné na zpracovani.

V reZimu fizeni pohybu po draze nejsou napro-
gramované konturové pfechody objizdény tpiné
pfesné. Ostré rohy muzete vyrabét pomoci
pfikazii G60, resp. G9. Rizeni pohybu po draze je
pferusovano textovymi vypisy s ,MSG* a bloky,
které implicitné spoustéji zastaveni pfipravy
zpracovani (napf. pfistup k urcitym stavovym
datam stroje ($A...)). TotézZ se vztahuje i na
vystupy z pomocnych funkci, viz kapitola 9,
Doplrikové funkce.
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03.04 . Chovani pfi pohybu po draze
5.2 Rizeni pohybu po draze, G64, G641, G642, G643, G644

Postup

Rezim fizeni pohybu po draze, G64 vonstantni
|

V rezimu fizeni pohybu po draze se nastroj pohy- I AZZ75. rychlost

buje pfi tangencialnich konturovych pfechodech \QQ&

s co mozno nejvice konstantni rychlosti (Zzadné '

brzdéni na hranicich bloku). Pfed rohy (G09) a
bloky s pfesnym najetim se na zakladé predvida-
ni brzdi (funkce Look Ahead, viz nasledujici
strany).

Takeé rohy jsou objizdény s konstantni rychlosti.
Aby se zabranilo naruseni kontury, rychlost se
sniZuje, nebot je nutno vzit v dvahu mezni hod-
noty zrychleni a faktory pfetizeni, viz:
Literatura: /FB/ B1, Rizeni posuvu po draze.

Faktor pretizeni muze byt nastaven ve strojnim
parametru 32310 (viz /FB/B1, Rizeni posuvu po
draze).

To, nakolik jsou konturové pfechody vyhlazeny,
zavisi na rychlosti posuvu a faktoru pfetiZzeni.
Pomoci pfikazu G641 muzete explicitné zadat
pozadovanou oblast zaobleni (viz nasledujici
strany).

Tento druh zaobleni nemuze a nesmi nahrazovat
funkce pro definované vyhlazeni: RND, RNDM,
ASPLINE, BSPLINE, CSPLINE.

Rizeni pohybu po draze s naprogramovanym

zaoblenim prechodt, G641 BB e
U ptikazu G641 provadi fidici systém na konturo- s ~~konec kontury
vych pfechodech pfechodové prvky. Pomoci
ADIS=, pfip. ADISPOS= miizete zadat, jak moc
maiji byt rohy zaoblené. G641 se chova podobné
jako pfikaz RND, neni v8ak omezen na osy
pracovni roviny.

ADIS/ADISPOS
/ max. 0,5 mm

Pfiklad:
N10 G641 ADIS=0.5 Gl X.. Y..

Blok pfiblizného polohovani mlze zacinat nejdfiv
0,5 mm pred naprogramovanym koncem bloku a
musi byt ukonéen 0,5 mm po konci bloku. Toto
nastaveni ma modalni platnost.
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03.04
5.2 Rizeni pohybu po draze, G64, G641, G642, G643, G644 E

Pfikaz G641 pracuje rovnéz s predvidanim
pribéhu rychlosti (funkce Look Ahead, viz
nasledujici strany). Na bloky pfechodového
zaobleni s vy$Si zakfivenim se bude najizdét
snizenou rychlosti.

Dalsi upozornéni

Pfechodové zaobleni neni ndhradou zaobleni
rohu (RND). Uzivatel by nemél pfijimat zadné
predpoklady tykajici se vzhledu kontury v oblasti
tohoto zaobleni. Typ zaobleni mlze zaviset na
dynamickych charakteristikach, napf. na rychlosti
nastroje na draze. Zaobleni kontury ma tedy
prakticky vyznam jen pfi malych hodnotach
parametru ADIS.

Jestlize ve vSech rozich za vSech okolnosti ma
byt zachovana poZadovana kontura, je nutné
pouzit pfikaz RND.

Mezi bloky s GO se pouziva pfikaz ADISPOS.
Umozriuje vyrazné vyhlazeni pohybu osy a
zkraceni doby potfebné na pfesun pfi polohovani.
Pokud pfikazy ADIS/ADISPOS nejsou naprogra-
movany, bude se pouzivat nulovd hodnota a
chovani pfi posuvech bude pak odpovidat pfikazu
G64. Pro kratké vzdalenosti posuvu se velikost
konturového zaobleni automaticky zmensuje (az
na 36%).

Rizeni pohybu po draze G64/G641
pres vice bloku

Aby se zabranilo nechténému zastaveni pohybu
po draze (fezani naprazdno), je nutno dbat
nasledujicich zasad:

e  Vystupy z pomocnych funkci aktivuji
zastaveni (vyjimka: rychlé pomocné funkce a
pomocné funkce pfi pohybech)

e Vlozené programové bloky, které obsahuiji
pouze komentare, vypocetni bloky nebo vo-
lani podprograma, oproti tomu nezpUsobuji
Zadné poruchy.
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03.04 . Chovani pfi pohybu po draze
5.2 Rizeni pohybu po draze, G64, G641, G642, G643, G644

G Rozsifeni prechodovych zaobleni

Jestlize v FGROUP nejsou obsazeny vSechny
drahové osy, Casto se vyskytne skokova zména
rychlosti na hranicich bloku u os, kterou jsou

z FGROUP vylougeny. Ridici systém omezuje
tuto zménu rychlosti na pfipustné hodnoty nasta-
vené v MD 32300: MAX_AX_ACCEL a MD
32310: MAX_ACCEL_OVL_FACTOR snizenim
rychlosti na pfechodech mezi bloky. Této brzdici
operaci je mozné zabranit uplatnéni funkce, ktera
pomoci zaobleni ,vyhlazuje® specifické pozi¢ni
vzajemneé vztahy mezi drahovymi osami.

Prechodova zaobleni u G641
Pomoci G641 a zadani radiusu téchto zaobleni
pomoci ADIS (pfip. ADISPOS pro rychly posuv)
pro drahové funkce se bude vkladani pfechodo-
vych zaobleni modalné aktivovano. V ramci
tohoto radiusu okolo bodu pfechodu na dalsi blok
muze Fidici systém ignorovat drahové vztahy a
nahradit je dynamicky optimalizovanou drahou.
Nevyhoda: Pro vSechny osy je k dispozici jen
jedna hodnota parametru ADIS.

Prechodova zaobleni s osovou piesnosti

s G642

Pomoci pfikazu G642 se modalné aktivuji pre-
chodova zaobleni s osovymi tolerancemi. Pfecho-
dové zaobleni se neuskuteChuje v ramci oblasti
definované pfikazem ADIS, nybrz zUstavaji do-
drZzeny osové tolerance definované v MD 33100:
COMPRESS_POS_TOL. jinak se funkce chova
pfesné stejné jako G641. U G642 se pfechodova
draha vypocitava na zakladé nejkratSiho zaoble-
ni pro vSechny osy. Z této hodnoty se vychazi pfi
vytvareni bloku prechodového zaobleni.

Interni blokové prechodové zaobleni pomoci
G643 (od SW 5.3)

P¥i definici pfechodovych zaobleni pomoci G643
jsou pro kazdou osu definovany maximalni
odchylky od presné kontury prostfednictvim MD
33100: COMPRESS_POS_TOL][...]. Pii G643
nevznika Zadny vlastni blok pfechodového prvku,
ale pro kazdou osu se vkladaiji interni blokoveé
prfechodové pohyby.
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03.04
5.2 Rizeni pohybu po draze, G64, G641, G642, G643, G644 E

U G643 mUize byt draha pfechodového zaobleni
pro kazdou osu jina.

PFiklad k pfechodovym zaoblenim s G643
naleznete take v literatufe /PGA/ Pfirucka
programovani, Pro pokrodilé, kapitola 5,
nastavitelnd omezeni drdhy SPATH, UPATH.

Rozsifeni pfechodovych zaobleni pro SW 6
Pomoci rozsifeni popisovanych v nasledujicich
odstavcich se dale vylepsi chovani u pfikazud
G642 a G643 a budou se vkladat prechodova
zaobleni s toleranci kontury. Pfi pfechodovych
zaoblenich s G642 a G643 jsou pripustné
odchylky pro kazdou osu za normalnich okolnosti
specifikovany.

Pomoci MD 20480: SMOOTHING_MODE je
mozné konfigurovat pfechodova zaobleni s G642
a G643 tak, aby namisto toleranci pro jednotlivé
osy bylo mozné zadat toleranci kontury a toleran-
ci orientace. Pfitom se tolerance kontury a
orientace nastavuje pomoci dvou nezavislych
nastavovanych parametrd, jez mohou byt v NC-
programu naprogramovany, takze mohou byt pro
kazdy blokovy pfechod zadany jinak.

Nastavovana data:

SD 42465: SMOOTH_CONTUR_TOL
Pomoci tohoto nastavovaného parametru se
uruje maximalni tolerance na pfechodovém
zaobleni pro konturu.

SD 42466: SMOOTH_ORI_TOL

Pomoci tohoto strojniho parametru je definovana
maximalni tolerance pfi pfechodovém zaobleni
pro orientaci nastroje (Uhlova odchylka).

Tento parametr je zohledfovan jen tehdy, pokud
je aktivni transformace orientace. Velké rozdily
v nastaveni pro toleranci kontury a orientaci
nastroje budou mit vliv pouze ve spojeni s G643.
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5.2 Rizeni pohybu po draze, G64, G641, G642, G643, G644

Chovani pfi pohybu po draze

Konturové zaobleni s maximalni moznou
dynamikou charakteristiky

Tato funkce je k dispozici od SW 7.1.
Konturova zaobleni s maximalni moznou
dynamikou se aktivuji pfikazem G644 a pro
konfiguraci slouzi MD 20480 na misté tisicin.
Mozna nastaveni jsou nasledujici:

0:

Zadani maximalni odchylky osy pomoci
parametru MD 33100: COMPRESS_POS_TOL.
1:

Zadani maximalni drahy konturového zaobleni
naprogramovanim pfikazu ADIS=..., pfip.
ADISPOS=...

2:

Zadani maximalnich moznych frekvenci pro

kazdou osu v oblasti zaobleni pomoci MD 32440:

LOOKAH_FREQUENCY. Oblast konturového
zaobleni je definovana tak, ze dokud probiha
pohyb vytvarejici zaobleni, nesmi se vyskytnout
zadné frekvence prekracujici specifikované
maximum.

3:

PFi zaoblovacich operacich s G644 nejsou
monitorovany ani tolerance, ani vzdalenost
zaobleni. VSechny osy se pohybuji okolo rohu
s maximalni moznou dynamikou.

Kdyz je pouzit pfikaz SOFT, jsou dodrzovany
maximalni zrychleni a maximalni trhavy pohyb.
S pfikazem BRISK nejsou trhavé pohyby
omezeny; misto toho se kazda osa pohybuje

s maximalnim moznym zrychlenim.

Literatura: /FB/, B1, Rizeni pohybu po draze,
pfesné najeti a funkce Look Ahead.
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Chovani pfi pohybu po draze 03.04

5.2

Rizeni pohybu po draze, G64, G641, G642, G643, G644

Zadny blok konturového zaobleni/zadné pohyby

konturového zaobleni

V nasledujicich tfech konstelacich se konturové

zaobleni neprovadi:

1. Mezi obéma bloky je zastaveni. K nému dojde
za nasledujicich okolnosti:

Nasledujici blok obsahuje vystup pomocné
funkce pfed pohybem.

Nasledujici blok neobsahuje zadné pohyby
po draze.

Osa, ktera pfedtim byla polohovaci osou, se
v nasledujicim bloku poprvé pohybuje jako
drahova osa.

Osa, ktera pfedtim byla drahovou osou, se
v nasledujicim bloku poprvé pohybuje jako
polohovaci osa.

Pfedesly blok pohyboval geometrickymi
osami a nasledujici blok jimi nepohybuje (OD
SW 4 to uz neplati).

Pfed fezanim zavitu: Nasledujici blok ma
jako podminku drahy G33 a predesly blok
ne.

Doslo k prfepnuti mezi SOFT a BRISK.

Osy podilejici se na transformaci nejsou
uplné pfifazeny pohybu po draze (napf. pfi
kyvném pohybu, polohovani os atd.).

2. Blok zaobleni by zpusobil zpomaleni zpracovani
vyrobniho programu. To se vyskytuje za téchto
okolnosti:

Jestlize se vklada konturové zaobleni mezi
dva velmi kratké bloky. ProtoZe kazdy blok
vyzaduje aspon jeden interpolacéni takt,
vlozeni tohoto bloku by zpusobilo
zdvojnasobeni doby zpracovani.

Blokovy pfechod G64 (drahovy rezim bez
zaobleni) mlze byt uskutecnén bez snizeni
rychlosti. Zaobleni by zvysilo dobu obrabéni.
To znamena, Ze hodnota pfipustného faktoru
pretizeni (MD 32310:
MAX_ACCEL_OVL_FACTOR) rozhoduje,
zda blokovy pfechod bude &i nebude
zaobleny. Faktor prfetiZzeni se bere v uvahu
jen ve spojeni s G641/G642. Pfi konturovych
zaoblenich s G643 je faktor pfetizeni
ignorovan.
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03.04 . Chovani pfi pohybu po draze
5.2 Rizeni pohybu po draze, G64, G641, G642, G643, G644

e Od SW 6 muze byt toto chovani nastave-
no také pro G641 a G642, kdyz se nasta-
vi MD 20490: IGNORE_OVL_FACTOR _
FOR_ADIS = TRUE.

3. Prechodové zaobleni neni parametrizova-
no, coz se vyskytne tehdy, kdyZ u G641:

e V blocich GO se ADISPOS==0
(pfeddefinované nastavenil)

e V blocich bez GO je ADIS==0 (pfedem
definované nastaveni!)

e Na pfechodech s GO a bez GO nebo bez
GO0 a s GO plati mens$i hodnota z ADIS a
ADISPOS.

U pfikaztl G642/G643, jestlize vSechny

specifické osové tolerance jsou rovny nule.

Polohovaci osy

Polohovaci osy se vZzdy pohybuji na principu
pfesného najeti, polohovaci okno jemné (jako pfi
G601). Pokud se v NC bloku musi ¢ekat na
polohovaci osu, rezim Fizeni pohybu po draze
drahovych os bude pferusen.

Vystupy prikazua

Pomocné funkce, které jsou aktivovany po ukon-
¢eni pohybu nebo pfed nasledujicim pohybem,
zpUsobi preruseni Fizeni pohybu po draze.

Predvidani prabéhu rychlosti, funkce Look

Chovani rychlosti
Ahead pfi G60/G64
V rezimu Fizeni pohybu po draze s G64 nebo
G641 fidici systém automaticky zjistuje na v G64 s funkei Look Ahead
nékolik NC-blokl dopfedu, jak bude vypadat naprogramovany
pribéh rychlosti. Jsou-li pfechody tangenCialni, — [Posuy.....rpmorgprrppppgrmrmm
E A RIS LIS
umozhuje to zrychlovani a zpomalovani na vice Yy ]//f//)%%) ’Z’{,Z.
|
blocich. Pfedev§im pohybové fetézce, jez se napf. ¢64 g nedpstateenym
skladaji z kratkych useku drahy, se daji diky pfddv'dén'm-pf“bbh“ fychidsti
S e e : o 2&i I G60.G603 !
pfedvidani prabéhu rychlosti obrabét s vySSim |
posuvem po draze. Q&%ﬁﬁ%ﬁm .
Pocet NC bloku, se kterymi funkce Look Ahead nt izl nz | s s I | e s | e | X
pracuje, je mozné nastavit ve strojnim parametru.
ﬂ Funkce Look Ahead na vice neZ jeden blok je
volitelnym doplrikem.
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Chovani pfi pohybu po draze

03.04
5.2 Rizeni pohybu po draze, G64, G641, G642, G643, G644 E

Rizeni pohybu po draze s rychlym
posuvem GO

Také pro pohyby rychlym posuvem musi byt
specifikovana jedna z funkci G60/G9 nebo G64/
G641. Jinak se pouZzije pfeddefinované nastaveni
podle strojniho parametru.

Nastavenim strojniho parametru MD 20490:
IGNORE_OVL_FACTOR_FOR_ADIS méa za
nasledek, Ze prechody mezi bloky budou vzdy
vyhlazovany bez ohledu na nastaveny faktor
pfetizeni.

PFiklad programovani

U tohoto obrobku ma byt na obé vnéjsi hrany na
drazce najeto pfesné, jinak se ma vyrabét

v rezimu Fizeni pohybu po draze.

AY pfesné najeti
jemné

A

J L

Fil!]
50

100

NO5 DIAMOF

N10 G17 Tl G41 GO X10 Y10 z2 S300 M3

najizdéni na po¢atecni pozici, zapnuti
vietena, korekce pohybu po draze

N20 Gl Z-7 F8000

pfisuv nastroje

N30 G641 ADIS=0.5

konturové pfechody budou zaobleny

N40 Y40

N50 X60 Z70 G60 G601

najeti na pozici s jemnym pfesnym najetim

N60 Y50

N70 X80

N80 Y70

N90 G641 ADIS=0.5 X100 Y40

konturové pfechody budou zaobleny

N100 X80 Y10

N110 X10

N120 G40 GO X-20

vypnuti korekce posuvu po draze

N130 Z10 M30

odjizdéni nastroje, konec programu
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03.04 Chovani pfi pohybu po draze
5.3 Chovani pri zrychleni, BRISK, SOFT, DRIVE

5.3 Chovani pfi zrychleni, BRISK, SOFT, DRIVE

5.3.1 Zpusoby chovani pfi zrychlovani

E Vysvétleni pfikazu

BRISK Skokové zrychleni drahovych os

BRISKA (osal,osa2..) Aktivovani skokového zrychlovani pro naprogramované osy

SOFT Zrychlovani drahovych os se zrychlenim omezujicim trhnuti

SOFTA (osal,osa2..)  Aktivovani mékkého zrychlovani pro naprogramované osy

DRIVE Omezeni zrychleni pro drdhové osy nad rychlost definovanou v
$MA ACCEL REDUCTION SPEED POINT (plati jen pro FM-NC)

DRIVEA (osal,osa2, ..) Omezeni zrychleni pro naprogramované osy nad rychlost
definovanou v $MA ACCEL REDUCTION SPEED POINT (plati jen
pro FM-NC)

(osal,osa2,..) Chovani zrychleni nastavené pomoci strojnich parametr

$MA_POS_AND_JERK_ENABLE nebo $MA_ACCEL_TYPE_

DRIVE plati jen pro naprogramované osy.

G Funkce

BRISK, BRISKA
Sané os se pohybuji s maximalnim zrychlenim az
do dosaZeni rychlosti posuvu.

dokud neni dosazeno rychlosti posuvu.
Diky tomu, Ze v prabéhu zrychleni se nevyskytuji

BRISK umozfiuje optimalizovat ¢as prace, avSak ﬁ
za cenu skokovych zmén v pribéhu zrychleni. ° pozadovana hodnota
o
=}
<
SOFT, SOFTA s BRISK SOFT
Sané os se pohybuji s konstantnim zrychlenim, 7 (Casova (Setri
% optimalizace) mechaniku
[&)
>

stroje

zadné skokové zmény, umoznuje volba SOFT
vy&8i pfesnost pohybu po draze a niz§i zatizeni

stroje.

Priklad: N10 G1 X.. Y.. F900 SOFT
N20 BRISKA (AX5,AX6)

© Siemens AG 2004, VSechna prava vyhrazena
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5.3.2

Chovani pfi pohybu po draze

03.04
5.3 Chovani pfi zrychleni, BRISK, SOFT, DRIVE E

DalSi upozornéni

Pfepnuti mezi BRISK a SOFT zplsobuje
zastaveni na pfechodu mezi bloky. Pomoci
strojnich parametrd je mozné nastavit chovani
zrychleni pro drahové osy.

Funkce

DRIVE, DRIVEA

Sané os se pohybuji s maximalnim zrychlenim az
do dosazZeni mezni rychlosti nastavené strojnim
parametrem. Potom dochéazi ke sniZeni zrychleni
v souladu se strojnimi parametry aZz do dosazeni
pozadovaneé rychlosti posuvu.

Diky tomu je mozné optimalni pfizplsobeni
prabéhu zrychleni pfedem dané charakteristice
motoru, napf. pro krokové motory.

Pfiklad:

NO5 DRIVE

N10 G1 X... Y... F1000
N20 DRIVEA (AX4, AX6)

pozadovana hodnota

/ \ hranice.

konstantniho
zrychleni

rychlost pohybu po draze

Ovliviovani zrychleni u vleénych os

Programovani

VELOLIMA[AX4]1=75 Ve strojnim parametru je uloZzeno 75% maximalni rychlosti osy

ACCLIMA[AX4]=50 Ve strojnim parametru je uloZzeno 50% maximalniho zrychleni osy

JERKLIMA [AX4]=50 Ve strojnim parametru je uloZeno 50% maximalniho trhnuti pfi

pohybu po draze
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03.04 Chovani pfi pohybu po draze
5.3 Chovani pri zrychleni, BRISK, SOFT, DRIVE

[

Vysvétleni prikazu

VELOLIMA [AX] Zména hranice pro maximalni rychlost u vieéné osy.
ACCLIMA[AX] Zména hranice pro maximalni zrychleni u vieéné osy.
JERKLIMA [Ax] Zména hranice pro maximalni trhnuti u vieéné osy.
Funkce

Spojené osy popisované v Pfiru¢ce programova-
ni — Pro pokrocilé, kapitola 9 a odstavce 13.3,
13.4: Tangencialni vle€eni, synchronizované osy,
spojeni s fidici hodnotou a elektronicka
pfevodovka — maji schopnost pohybovat vle¢nymi
osami/vieteny tak, zZe jejich pohyb je funkci
jednoho nebo vice hlavnich os/vieten.

Pfikazy pro korekci omezeni dynamiky vle¢né
osy mohou pochazet z vyrobniho programu nebo
ze synchronizac¢nich akci. Pfikazy pro korekci
omezeni vle€né osy mohou byt vydavany, i kdyz
je spojeni os uz aktivni.

DalSi upozornéni

Podrobné informace k této funkci naleznete v:
Literatura:  /FB/, M3, Spojeni os a ESR
[FB/, S3, Synchronni vietena
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Chovani pfi pohybu po draze 03.04
5.3 Chovani pri zrychleni, BRISK, SOFT, DRIVE

ﬁﬁ' Priklad programovani Elektronicka prevodovka
-

Osa 4 je prostfednictvim vazby elektronické
prevodovky spojena s osou X. Chovani zrychleni
vle€né osy je omezeno na 70% maximalniho
zrychleni. Maximalni pfipustna rychlost bude
omezena na 50% maximalni rychlosti. Po
uspésném aktivovani vazby bude maximalni
rychlost znovu nastavena na 100%.

N120 ACCLIMA[AX4]=70 snizené maximalni zrychleni

N130 VELOLIMA[AX4]1=50 snizena maximalni rychlost
N150 EGON (AX4, ,FINEY, X, 1, 2) aktivovani elektronické pfevodovky
I;Ié(.)O VELOLIMA[AX4]1=100 plnd maximalni rychlost
Eﬁ Piiklad programovani Spojeni s fidici hodnotou s ovliviiovanim
: pomoci statické synchronni akce

Osa 4 je spojena pomoci vazby s Fidici hodnotou
s osou X. Chovani zrychleni je omezeno
prostfednictvim statické synchronni akce 2 od
pozice 100 na 80%.

N1220 IDS=2 WHENEVER $AA IM[AX4]>100 synchronni akce
DO ACCLIMA[AX4]=80
N130 LEADON (AX4, X, 2) aktivovani spojeni s Fidici hodnotou
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03.04 Chovani pfi pohybu po draze

5.4 Prehled riznych moznosti Fizeni rychlosti

4 o L4 ~ ry wr r -
5.4 Prehled ruznych moznosti rizeni rychlosti
ﬂ X Prabéh kontury
o Z
Wras = rychlost pohybu po draze G60, G601 (doba prodlevy s G60)
"
/\ | | % t
M1 N2 [ naz | N4 | s | NE MT
Wb
™ G60, G603 (bez doby prodlevy)
F
I I I I I I — >t
M1 N2 M3 M4 N5 MG M7
W P G64 BRISK
M
F
. >t
M1 N2 M3 M4 N5 MG W7
W rain
Y G64 SOFT
rychly
posuv
F
] et
1 1 T e
M1 N2 N3 M4 ME ME M7
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Chovani pfi pohybu po draze 03.04
5.5 Vyhlazeni rychlosti pohybu po draze
5.5 Vyhlazeni rychlosti pohybu po draze

G Funkce

Funkce pro fizeni rychlosti vyuziva specifikované
dynamické chovani osy. Pokud osa neni schopna
dosahnout naprogramovaného posuvu, je
rychlost osy ovladana podle meznich hodnot osy
nastavenych v parametrech a meznich hodnot
specifickych pro drahu (tzn. rychlost, zrychleni a
trhani). Tato ¢innost mlze mit za nasledek Casté
brzdéni a zrychlovani pohybu po draze.

Jestlize napfiklad béhem obrabéci operace

s vysokou rychlosti obrabéni osa kratce zrychluje
a pak témér okamzité zase brzdi, nebude doba
obrabéni nijak vyrazné zkracena. Zrychlovani
tohoto druhu vSak mGze mit nezadouci disledky,
kdyz napf. zpUsobi rezonanci stroje. Pomoci
funkce ,Vyhlazeni rychlosti pohybu po draze” je
mozné dosahnout hladsiho profilu rychlosti
pohybu po draze. Tato funkce umozhuje, aby byly
brany v ivahu specialni strojni parametry a
charakter vyrobniho programu.

Dalsi upozornéni

Literatura: /FB/, B1, ,Vyhlazeni rychlosti pohybu
po draze (od SW 5.3).
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5.6

03.04 Chovani pfi pohybu po draze
5.6 Najizdéni s doprednou regulaci, FFWON, FFWOF

Najizdéni s doprednou regulaci, FFWON, FFWOF

Vysvétleni prikazu

FFWON aktivovani dopfedné regulace
FFWOF deaktivovani dopfedné regulace
Funkce

Prostfednictvim dopfedné regulace se pfi pohybu
po draze snizuje na rychlosti zavisla velikost
dobéhového useku na nulu.

Pohyb s dopfednou regulaci umoziuje vysSi
pfesnost pohybu po draze a tim i lepSi vysledky
opracovani.

Pfiklad:
N10 FFWON
N20 Gl X... Y... F900 SOFT

Dalsi upozornéni

Druh dopfedné regulace je definovan pomoci strojnich parametrd, stejné jako je takto uréeno,
k kterych drahovych os ma byt pohyb fizen pomoci dopfedné regulace.

Standard: Dopfedna regulace zavisejici na rychlosti.
Dalsi moznost: Dopfedna regulace zavisejici na zrychleni (neni mozna u FM-NC, 810D)
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[

Chovani pfi pohybu po draze

03.04

5.7 Programovatelna presnost kontury, CPRECON,

CPRECOF

Programovatelna pfesnost kontury, CPRECON,

CPRECOF

Vysvétleni prikazu

CPRECON aktivovani programovatelné pfesnosti kontury
CPRECOF deaktivovani programovatelné presnosti kontury
Funkce

PFi obrabécich operacich bez dopfedné regulace
(FFWON) se na zakfivenych konturach mohou
vyskytnout chyby v dusledku rozdilli mezi
pozadovanou a skute¢nou polohou, které zavisi
na rychlosti.

Funkce pro programovatelnou pfesnost kontury
CPRECON umoznuje ulozit maximalni pfipustnou
chybu kontury v NC programu, ktera nikdy nesmi
byt pfekro¢ena. Hodnota chyby kontury se
zadava pomoci nastavovaného parametru
$SC_CONTPREC. Na zakladé tohoto Udaje a
faktoru zesileni servomechanismu (rychlost /
pomér vle&né chyby) drahovych os, jichZ se to
tyka, vypocitava fidici systém maximalni rychlost
pohybu po draze, pfi které chyba kontury vznika-
jici pfeb&éhem nepfekroli minimalni hodnotu
uloZzenou v nastavovaném parametru.

Funkce Look Ahead umoznuje, aby cela draha
byla objeta s naprogramovanou pfesnosti
kontury.

Ptiklad:

N10 X0 YO GO

N20 CPRECON

N30 F10000 G1 Ge64 X100

N40 G3 Y20 J10

N50 XO

Dalsi upozornéni

Prostfednictvim nastavovaného parametru
$SC_MINFEED je mozné definovat minimalni
rychlost, pod kterou nelze klesnout.

; aktivovani pfesnosti kontury

; obrabéni rychlosti 10m/min v rezimu fizeni
pohybu po draze

; automatické omezeni posuvu v bloku
kruhového posuvu

; posuv bez omezeni 10 m/min
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03.04 Chovani pfi pohybu po draze
5.8 Doba prodlevy, G4

5.8 Doba prodilevy, G4

— o
L G4F
G4 S...

(programovani v samostatném NC-bloku)

E Vysvétleni pfFikazu

G4 Aktivovani doby prodlevy
Doba trvani prodlevy v sekundach
S... Doba prodlevy v otd€kach hlavniho vietena

G Funkce

Pomoci pfikazu G4 muzete mezi dva NC-bloky
opracovavani obrobku vloZit pfestavku trvajici
naprogramovanou dobu. Napfiklad kvuli

odFiznuti.
5 Postup
Priklad:
N10 Gl F200 Z-5 S300 M3
; posuv F, otacky vretena S
N20 G4 F3 ; doba prodlevy 3 s
N30 X40 Y10

N40 G4 S30 ; prodleva 30 otéacek
vretena, coZ odpovidé

pri S=300 a korekci otéa-
¢ek 100% T=0,1 min
N50 X... ; posuv a otacky vretena

jsou opét v platnosti

& Slova s F... a S... se pouZivaji pro specifikaci
¢asu pouze v bloku s G4.
Jakykoli dfive naprogramovany posuv F a otacky
vietena S zustavaji v platnosti.
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5.9

Chovani pfi pohybu po draze

03.04
5.9 Zpracovani programu: Interni zastaveni E

Zpracovani programu: Interni zastaveni

Funkce

P¥i pfistupu ke stavovym udajam stroje ($A...)
vytvafi fidici systém interni zastaveni preproce-
SOru.

JestliZze je v nasledujicim bloku naéten pfikaz,
ktery zastaveni generuje implicitng, bude
nasledujici blok uskuteénén az tehdy, kdyz jsou
v8echny pfedtim pfipravené a uloZzené bloky
zpracovany. Pfedchéazejici blok bude zastaven
v pfesném najeti (jako pfi G9).

Pfiklad:

N40 POSA[X]=100

N50 IF S$AA IM[X]==R100 GOTOF MARKEL
N60 GO Y100

N70 WAITP (X)

N80 MARKEl:

Zpracovani bude v bloku N50 pozastaveno.

; pristup ke stavovym adajlim stroje ($A...),
fidici systém generuje interni zastaveni
preprocesoru
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6.1

Framy

6.1 VSeobecné

VsSeobecné

Co je to frame?

Frame je konvenéni pojem pro geometricky
vyraz, ktery popisuje matematicky pfedpis
(matematické zobrazeni), jako je napf. posunuti
nebo otoceni.

Framy se pouzivaji pro popis polohy cilového
soufadného systému, pficemz se specifikuji
soufadnice nebo uhly vychazejici z aktuélniho
soufadného systému obrobku.

Mozné framy jsou:

e  Z&kladni frame (zékladni posunuti)

e Nastavitelné framy (G54...G599)

e  Programovatelné framy

Literatura: /PG/, PfiruCka programovani, Pro
pokrodilé

Vyrobce stroje (MH6.1)

Nastavitelné framy: viz Udaje od vyrobce stroje.

Soucasti framu

Frame se mize skladat z nasledujicich
matematickych predpisu:

e  Posunuti po¢atku, TRANS, ATRANS

e Otoceni, ROT, AROT

e Zména méfitka, SCALE, ASCALE

e  Zrcadlové prevraceni, MIRROR, AMIRROR

VySe uvedené instrukce framy se vZdy progra-
muji v samostatném NC-bloku a provadéji se
v haprogramované posloupnosti.

7i=zz 4
otoceni okolo #~=*
osyZ

1

posunuti
pocatku

Frézovani:

TRANS, ATRANS

L - X -

T

SCALE, ASCALE

MIRROR. AMIRROR
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6.2

Framy
Prikazy framu

Prikazy framu

Zakladni frame (zakladni posunuti)

Zakladni frame popisuje transformaci soufadného
systému ze zakladniho soufadného systému
(BCS) do zakladniho poc¢ate¢niho systému (BZS)
a chova se stejné jako nastavitelné framy.

Nastavitelné prikazy

Nastavitelné pfikazy jsou posunuti po€atku, ktera
mohou byt vyvolana z kteréhokoli NC programu
pomoci pfikazd G54 az G599. Hodnoty posunuti
jsou obsluhujicim pracovnikem pfedem definova-
ny a ulozeny v paméti posunuti pocatku fidiciho
systému. Jejich prostfednictvim je uréen sourad-
ny systém obrobku (WCS).

Programovatelné pfikazy

programovatelné pfikazy (TRANS, ROT, ...) plati

v aktualnim NC programu a vztahuji se na nasta-

vitelné pfikazy. Pomoci programovatelného framu
je definovan soufadny systém obrobku (WCS).

Nahrazujici prikazy

Nahrazujicimi pfikazy jsou TRANS, ROT, SCALE
a MIRROR.

To znamena: Kazdy z téchto pfikazd vymaze
vSechny dfive naprogramované pfikazy framu.

Soustruzeni:

TRAMS, ATRAMNS

L

SCALE, ASCALE

-

MIRRORAMIRROR

-

]

TRANS

© Siemens AG 2004, VSechna prava vyhrazena
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Framy

6.2 Prikazy framu

Jako vztazné se pouziva naposled vyvolané
nastavitelné posunuti po¢atku G54 az G599.

Aditivni prikazy

Aditivnimi pfikazy jsou ATRANS, AROT,
ASCALE a AMIRROR.

Jako vztazny slouzi pravé nastaveny nebo pfes
pfikazy framu naposled naprogramovany poc&atek
soufadné soustavy obrobku. VySe uvadéné
pfikazy se vektorové pfi€itaji k uz existujicimu
framu.

Upozornéni: Aditivni pfikazy se €asto pouzivaji

v podprogramech. Zakladni pfikazy definované

v zakladnim programu zustavaji po skonéeni
podprogramu zachovany, jestlize byl podprogram
sestaven s atributem SAVE.

Literatura: /PGA, Pfiru¢ka programovani, Pro
pokrocilé, kapitola ,Technika
podprogramu, technika maker®.

Y

ATRAMNS

! TRAMS

¥
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03.04 Framy
6.3 Programovatelna posunuti po€atku

6.3 Programovatelna posunuti pocatku

6.3.1 TRANS, ATRANS

=8 Programovani

TRANS X... Y... Z... (programovani v samostatném NC-bloku)
ATRANS X... Y... Z... (programovani v samostatném NC-bloku)

E Vysvétleni pfikaza a parametra

TRANS Absolutni posunuti pocatku vztazené na pravé platny pocatek
soufadné soustavy obrobku nastaveny pomoci G54 az G599

ATRANS Stejné jako TRANS, avSak posunuti po¢atku je aditivni

XY 7Z Hodnota posunuti ve sméru uvedené geometrické osy

G Funkce Frézovani:

Pomoci pfikazi TRANS/ATRANS muzete napro-
gramovat pro vSechny drahové a polohovaci osy " ‘
posunuti po¢atku ve sméru jednotlivych lz,_.,
uvadénych os. Slouzi napfiklad pro opakujici se
obrabéci operace na riznych mistech obrobku.

© Siemens AG 2004, VSechna prava vyhrazena 6-203
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6.3

Programovatelna posunuti poéatku

Postup

Nahrazujici pfikaz, TRANS XY Z

Posunuti po€atku o naprogramované hodnoty
posunuti ve smérech specifikovanych os
(drahové, synchronizované a polohovaci osy).
Jako vztazny se pouziva naposled uvedené
nastavitelné posunuti poCatku (G54 az G599).

Prikaz TRANS zrus$i veSkeré komponenty dfive
aktivovaného programovatelného framu.

Pokud budete chtit naprogramovat posunuti,
které se bude pfi¢itat k uz existujicim framdm,
muzete pouzit pfikaz ATRANS.

Soustruzeni:

i x

et

=,

TRAMS

TRAMS
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03.04 Framy
6.3 Programovatelna posunuti po€atku

2]

Aditivni pfikaz, ATRANS XY Z
Posunuti po¢atku o naprogramované hodnoty ve
smérech specifikovanych os.

Jako vztazny se pouziva v daném okamziku
nastaveny nebo naposled naprogramovany
pocatek.

Deaktivovani programovatelného posunuti
pocatku

Pro vSechny osy:

TRANS (bez udani parametru osy)

VSechny drfive naprogramované framy jsou
vymazany. Nastavitelné posunuti pocéatku
zistava zachovano.

Priklad programovani
U tohoto obrobku se zobrazované tvary vyskytuji
v programu vicekrat.

Posloupnost obrabéni je pro tento tvar ulozena
Vv podprogramul.

Pomoci posunuti pocatku definujete pouze
potfebna posunuti poc¢atkd a pak vyvolavate
podprogram.

-

TRAMNS

]

TRAMNS

Frézovani:

| B

)

50

=)

fialll

N10 G1 G54

pracovni rovina X/Y, poCatek soufadné
soustavy obrobku

N20 GO X0 YO ZO

najeti na pocatek

N30 TRANS X10 Y10

absolutni posunuti

N40 L10 volani podprogramu
N50 TRANS X50 Y10 absolutni posunuti
N60 L10 volani podprogramu
N70 M30 konec programu

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

1-205



Framy 03.04
6.3 Programovatelna posunuti poéatku

Soustruzeni:
kX
RN
i & Z
& = 1 — G B -G - G
M || w
||
- 130 .
_ 140 _
- 150 ]
N.
N10 TRANS X10 27150 absolutni posunuti
N15 L20 volani podprogramu
N20 TRANS X0 Z140 (nebo ATRANS z-10) absolutni posunuti
N25 L20 volani podprogramu
N30 TRANS X0 z130 (nebo ATRANS z-10) absolutni posunuti
N35 L20 volani podprogramu
N.
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6.3 Programovatelna posunuti po€atku

6.3.2 G58, G59: Axialni programovatelné posunuti po€atku (od

SW 5)
== Programovani
——
= % G58 X... Y... Z... A... (programovani v samostatném bloku)
G59 X... Y... Z... A... (programovani v samostatném bloku)

E Vysvétleni pfikazt a parametrt

G58 Nahrazuje absolutni sloZku posunuti programovatelného posunuti
pocatku pro specifikovanou osu, ale naprogramované aditivni
posunuti z(istava v platnosti (ve vztahu k pocatku obrobku
zadanému pomoci G54 az G599)

G59 Nahrazuje aditivni slozku posunuti programovatelného posunuti
pocatku pro specifikovanou osu, ale naprogramované absolutni
posunuti z{istava v platnosti

XY 7Z Hodnota posunuti ve sméru uvedené geometrické osy
G Funkce

Pomoci pfikazii G58 a G59 muzete slozku i z

posunuti programovatelného posunuti poCatku le

(framy) pro urcitou osu nahrazovat. Posunuti se
sklada z téchto slozek:

e absolutni sloZzka (G58, hrubé posunuti)

e aditivni slozka (G59, jemné posunuti)

posunuti

X
Tyto funkce Ize pouzit jen tehdy, pokud je konfi- y absolutni
gurovano jemné posunuti. posunuti G58
Pokud je funkce G58 nebo G59 pouzita, aniz by T TRANS

——

-

itivni posunuti
G59

jemné posunuti bylo konfigurovano, aktivuje se x
M  ATRANS

alarm ,18312 Kanal%1 Blok%?2 Frame: Jemné
posunuti neni konfigurovano®.

Vyrobce stroje (MH6.1)

Pro tyto funkce je potfeba pomoci MD konfiguro-
vat jemné posunuti.

L3

Upozornéni

MD 24000: FRAME_ADD_COMPONENTS=1,
jinak je pfi G58, G59 generovan alarm.

"
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Absolutni slozka posunuti je modifikovana
nasledujicimi pfikazy:

e TRANS

e (58

e CTRANS
e CFINE

e $P_PFRAME[X,TR]

Aditivni sloZzka posunuti je modifikovana
nasledujicimi pfikazy:

e ATRANS
e G59

e CTRANS
e CFINE

e $P_PFRAME[X,FI]
Nasledujici tabulka popisuje vliv riznych
programovych pfikazu na absolutni a aditivni

posunuti.

Vliv aditivnich/absolutnich posunuti:

Hrubé, resp. Jemné, resp.
Prikaz absolutni aditivni Komentar
posunuti posunuti
TRANS X10 10 nezmeénéno absolutni posunuti pro X
G58 X10 10 nezménéno pfepsani absolutniho posunuti pro X
$P_PFRAME [X, TR]=10[10 nezménéno programové posunuti v ose X
ATRANS X10 nezmeénéno jemné + 10 aditivni posunuti pro X
G59 X10 nezmeénéno 10 pfepsani aditivniho posunuti pro X
$P_PFRAME [X, FI]=10jnezménéno 10 programové jemné posunuti pro X
CTRANS (X,10) 10 0 posunuti pro X
CTRANS () 0 0 deaktivovani posunuti (v&etné slozky
jemného posunuti)
CFINE (X,10) 0 10 jemné posunuti pro X
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6.3 Programovatelna posunuti po€atku

ﬁ' Priklad programovani

N...

N50 TRANS X10 Y10 210 ; absolutni sloZka posunuti X10 Y10 Z10

N60 ATRANS X5 Y5 ; aditivni slozka posunuti X5 Y5 = celkové posunuti
nyni je X15Y15 210

N70 G58 X20 ; absolutni slozka posunuti X20 + aditivni slozka X5
Y5 = celkové posunuti X25 Y15 Z10

N80 G59 X10 Y10 ; aditivni slozka posunuti X10 Y10 + absolutni
slozka X20 Y10 = celkové posunuti X30 Y20 Z10

N.
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Framy 03.04
6.4 Programovatelné oto¢eni, ROT, AROT

Programovatelné otoc¢eni, ROT, AROT

Programovani

ROT X... Y... Z...
ROT RPL=...

AROT X... Y... Z...
AROT PRL=...

VSechny pfikazy musi byt naprogramovany
v samostatném NC-bloku.

Vysvétleni prikaz a parametru

ROT Absolutni oto&eni, vztahuje se na pravé platny poCatek souradné
soustavy obrobku nastaveny pomoci G54 az G599

AROT Aditivni otoCeni, vztahuje se na pravé platny nastaveny nebo
naprogramovany pocatek soufadné soustavy

XY 7Z Prostoroveé otoCeni: geometrické osy, okolo kterych se oto&eni
provadi

RPL Otoceni v roviné: uhel o ktery se soufadny systém pootoci (rovina

je nastavena pfikazy G17 az G19)

Funkce

Pomoci pfikazd ROT/AROT je mozné soufadny
systém obrobku okolo kterékoli z geometrickych
0s X, Y, Z nebo o uhel RPL ve zvolené pracovni
roviné G17 az G19 (pfip. okolo kolmé osy
pfisuvu).

Timto zplsobem je mozné obrabét Sikmo
polozené plochy nebo vice stran obrobku na
jedno jeho upnuti.
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Programovatelné oto¢eni, ROT, AROT

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

Postup: Otoc€eni v prostoru
¥
Nahrazujici pfikaz, ROT XY Z ;"
Soufadny systém bude pootocen okolo zvolené Vi
osy o haprogramovany uhel. Jako stfed otaceni ;"
se pouZzije naposled uvedené nastavitelné ;.-"
posunuti po&atku (G54 az G599). - /
_‘.!
4
Pfikaz ROT vynuluje vSechny komponenty /
predtim definovaného programovatelného framu. @«H J =
h~\“\
Nové otocCeni, které ma byt zabudovano do jiz H‘xh
existujiciho framu, naprogramujte pomoci pfikazu
AROT. T
Aditivni pfikaz, AROT XY Z
Otodeni o hodnoty Uhli naprogramovanych pro Ly p
uvedené osy. /!
/
/
Jako stfed ota€eni se pouZije pravé nastaveny Vi -
4
nebo naposled naprogramovany pocatek. Hm'.r’n;_
— "FG) -
-
ri - -
;oo
5
-@‘ - X
T,
\\m{
S
\{ e
\
\‘ -
Upozornéni
U obou pfikaztl davejte pozor na posloupnost a
smeér otaceni, ve kterém se ma pootoceni
uskutecnit (viz nasledujici strana)!
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6.4 Programovatelné oto¢eni, ROT, AROT ﬂ

Smeér otaceni

Jako kladny uhel otaéeni je definovan:

PFi pohledu v kladném sméru soufadné osy se za
kladny povaZuje uhel ve sméru hodinovych
rucicek.

Posloupnost otaceni

V jednom NC-bloku muzete soucasné otacet az
okolo tfi geometrickych os.

Pofadi RPY-notace (= Roll, Pitch, Yaw) nebo
Eulerlv Uhel, o které se otaceni uskutecnuje, se
da definovat pomoci strojniho parametru
nasledujicim zplsobem:

MD 10600: FRAME_ANGLE_INPUT_MODE =
) 1: RPY-notace
. 2: Eulerlv thel

Ve standardnim nastaveni plati RPY-notace.
Potom je posloupnost rotace Z, Y, Z rotace
definovana nasledujicim zplsobem:

1. oto€eni okolo 3. geometrické osy (Z)

2. oto€eni okolo 2. geometrické osy (Y)

3. oto€eni okolo 1. geometrické osy (X)

Tato posloupnost plati, pokud jsou geometrické
osy naprogramovany v jednom bloku. Plati také
nezavisle na posloupnosti pfi zadavani.

Jestlize se ma otaceni provadét jen okolo dvou
0s, je mozné zadani 3. osy (nulova hodnota)
vypustit.

Rozsah hodnot pro uhel RPY

Uhly jsou jednoznaéné definovany pouze

v nasledujicich rozsazich hodnot:

Otoceni okolo 1. geom. osy —180° < X < +180°
OtocCeni okolo 2. geom. osy —90° <Y < +90°
OtocCeni okolo 3. geom. osy —180° < Z < +180°
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Framy

Pomoci téchto rozsahl hodnot je mozné
definovat vSechna mozna otoc¢eni. Hodnoty mimo
tyto rozsahy budou pfi zapisu a ¢teni fidicim
systémem normalizovany do vysSe uvedenych
rozsahu. Tyto rozsahy hodnot plati také pro
promeénné framu.

Priklady zpétného naéitani pfi RPY
$P_UIFR[1] = CROT(X, 10, Y, 90, Z, 40)
doda pfi zpétném nacitani

$P_UIFR[1] = CROT(X, 0, Y, 90, Z, 30)

$P_UIFR[1] = CROT(X, 190, Y, 0, Z, -200)
doda pfi zpétném nacitani

$P_UIFR[1] = CROT(X, -170, Y, 0, Z, 160)

PFi zapisu a Cteni slozek otaceni framu musi
zUstat dodrzeny hranice rozsahd hodnot, aby pfi
zapisu a ¢teni nebo pfi opakovaném zapisu bylo
dosazeno stejnych vysledku.

Rozsah hodnot u Eulerova uhlu

Uhly jsou jednoznaéné definovany pouze

v nasledujicich rozsazich hodnot:

OtocCeni okolo 1. geom. osy 0° < X < +180°
OtocCeni okolo 2. geom. osy —180° <Y < +180°
OtocCeni okolo 3. geom. osy —180° < Z < +180°
Pomoci téchto rozsahl hodnot je mozné defino-
vat v8echna moZzna oto€eni. Hodnoty mimo tyto
rozsahy budou pfi zapisu a Cteni Fidicim systé-
mem normalizovany do vyse uvedenych rozsahu.
Tyto rozsahy hodnot plati také pro proménné
framu.

Aby zapsany uhel bylo mozné jednoznaéné
zpétné nacitat, je nezbytné nutné dodrzet
definované rozsahy hodnot.

Jestlize si prejete individualné definovat
posloupnost otaceni, naprogramujte postupné pro
kazdou osu pomoci pfikazu AROT pozadované
otoceni.

Literatura: /FB1/, Popis funkci zakladniho
stroje, kapitola ,Framy*.
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Otaci se také pracovni rovina
Pfi prostorovém otaceni se otaci také pracovni
rovina definovana pfikazy G17, G18 nebo G19.

Priklad:

Pracovni rovina G17 X/Y, po&atek soufadného
systému obrobku se nachazi na horni ploSe
obrobku. Posunutim a oto¢enim se soufadny
systém pfesouva na jednu z bo&nich ploch.
Pracovni rovina G17 se otaci také.

Takto mohou byt znovu naprogramovany cilové
pozice v roviné se soufadnicemi X/Y a s pfisu-
vem ve sméru Z.

Predpoklad:

Nastroj se musi nachézet kolmo na pracovni
rovinu, kladny smér pfisuvné osy je orientovan
k drzaku nastroje. Zadanim prikazu CUT2DF
bude korekce radiusu nastroje aplikovana i

v otocené roviné. Dalsi informace naleznete

v kapitole ,2 1/2 D korekce nastroje, CUT2D,
CUT2DF*.

Postup: Otaceni v roviné

Souradny systém se bude otacet v roviné zvolené
pomoci pfikazd G17 az G19.

Nahrazujici prikaz, ROT RPL

Aditivni pfikaz, AROT RPL

Souradny systém bude oto€en v aktualni roviné o
uhel naprogramovany pomoci RPL=.

Dalsi vysvétleni naleznete v popisu prostorového
otaceni.
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& Zména roviny

Jestlize po otoCeni je naprogramovano pfepnuti
roviny (G17 az G19), zustava naprogramovany
Uhel otocCeni pro jednotlivé osy zachovan a pak
plati i v nové pracovni roviné.

Z tohoto d{ivodu se doporucuje pfed zménou
pracovni roviny rotaci vypnout.

Pro vSechny osy:

ROT (bez udani osy)

V obou pfipadech jsou vSechny komponenty
pfedtim naprogramovaného framu vynulovany.

Priklad programovani: Oto€eni roviny

2 B

U tohoto obrobku se vyskytuji stejné tvary

v jednom programu vicekrat.
Kromé posunuti po¢atku musi byt uskute¢néno e

pooto&eni, protoze tvary nejsou usporadany /
rovnob&zné s osami. Ay
A e \

|

L
) e to
=P 7[=f :_3
L
) s X
Q; 20 _ -
55
N10 G17 G54 pracovni rovina X/Y, poCatek soufadné
soustavy obrobku
N20 TRANS X20 Y10 absolutni posunuti
N30 L10 volani podprogramu
N40 TRANS X55 Y35 absolutni posunuti
N50 AROT RPL=45 otoCeni soufadného systému o 45°
N60 L10 volani podprogramu
N70 TRANS X220 Y40 absolutni posunuti (nuluje vSechna predesia
posunuti)
N80 AROT RPL=60 aditivni oto¢eni o 60°
N90 L10 volani podprogramu
N100 GO X100 Y100 odjizdéni nastroje
N110 M30 konec programu
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Priklad programovani:

Prostorové otaceni

V tomto pfikladu maji byt pfi jednom upnuti
obrobeny plochy obrobku leZici rovhobé&zné
s osou a lezici Sikmo.

Predpoklad: Nastroj musi byt v pooto¢eném
smeéru Z nastaven kolmo k Sikmé ploSe.

Lt
T

20
$)
v

12 IE -

Ty

_/

30

L

45

N10 G17 G54

pracovni rovina X/Y, poCatek soufadné
soustavy obrobku

N20 TRANS X10 Y10

absolutni posunuti

N30 L10

volani podprogramu

N40 ATRANS X35

aditivni posunuti

N50 AROT Y30

otoceni okolo osy Y

N60 ATRANS X5

aditivni posunuti

N70 L10

volani podprogramu

N80 GO X300 Y100 M30

odjizdéni, konec programu

Priklad programovani:

Obrabéni na vice stranach

V tomto pfikladu jsou prostfednictvim podprogra-
mu obrabény identické tvary nachazejici se na
dvou na sebe kolmych plochach obrobku.

V novém soufadném systému na ploSe obrobku
na praveé strané jsou smér pfisuvu, pracovni
plocha a poc¢atek usporadany stejné jako na horni
ploSe.

Diky tomu dale plati podminky, které jsou
potfebné pro zpracovani podprogramu: pracovni
rovina G17, soufadna rovina X/Y, smér pfisuvu Z.

N10 G17 G54

pracovni rovina X/Y, poCatek soufadné
soustavy obrobku

N20 L10

volani podprogramu

N30 TRANS X100 Z-100

absolutni posunuti
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6.4 Programovatelné oto¢eni, ROT, AROT

-100 A

N40 AROT Y90 oto¢eni soufadného systému okolo osy Y
z
‘1'_\-\.} L
AROT Yol
X T
X
N50 AROT Z90 oto¢eni soufadného systému okolo osy Z

¥

AROT 290

N60 L10 volani podprogramu
N70 GO X300 Y100 M30 odjiZzdéni, konec programu
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6.5 Programové otoc¢eni framu o prostorovy uhel, ROTS,
AROTS, CROTS

6.5 Programové otoc€eni framu o prostorovy uhel,
ROTS, AROTS, CROTS

== Programovani

—¥
ROTS X... Y...
AROTS X... Y...
CROTS X... Y...
ROTS Z... X...
AROTS Z... X...
CROTS Z... X...
ROTS Y... Z...
AROTS Y... Z...
CROTS Y... Z...

P¥i programovani prostorového uhlu X a 'Y
leZi novéa osa X ve staré roviné Z-X (od SW
5.3)

Pfi programovani prostorového uhlu Z a X
lezi nova osa Z ve staré roviné Y-Z (od SW
5.3)

P¥i programovani prostorového uhlu Y a Z
lezi nova osa Y ve staré roviné X-Y (od SW
5.3)

E Vysvétleni pfikazi a parametra

ROTS Otoceni framu o prostorovy uhel pfi orientaci jedné roviny v pro-
storu absolutné, vztaZzeno na pravé platny frame s nastavenim
pocatku soufadné soustavy obrobku pro G54 az G599.

AROTS Otoceni framu o prostorovy uhel pfi orientaci jedné roviny v pro-
storu aditivné, vztazeno na pravé platny frame s nastavitelnym
nebo programovatelnym pocatkem.

CROTS Otoceni framu o prostorovy uhel pfi orientaci jedné roviny v pro-
storu, vztazeno na platny frame ve spravé dat s otocenim
v uvedenych osach.

XY Z Smi byt zadany maximalné dva prostoroveé uhly.

RPL= Otoceni v roviné: uhel, o ktery se otaci soufadny systém (rovina je

definovana pfikazy G17 az G19)

G Funkce

Orientace v prostoru mize byt definovana
pomoci otoceni framu o prostorovy uhel
prostfednictvim pfikaz ROTS, AROTS a

CROTS.

Programové pfikazy ROTS a AROTS se chovaji
analogicky k pfikazim ROT a AROT.
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6.6 Programovatelna zména méritka, SCALE, ASCALE

6.6 Programovatelna zména méritka, SCALE, ASCALE

==4 Programovani

—

= % SCALE X... Y... Z... (programovani v samostatném NC-bloku)
ASCALE X... Y... Z... (programovani v samostatném NC-bloku)

Vysvétleni prikazu

SCALE Absolutni zvétSeni/lzmenseni, vztahuje se na pravé platny
soufadny systém nastaveny pomoci G54 az G599.

ASCALE Aditivni zvétSeni/zmensSeni, vztahuje se na pravé platny nastaveny
nebo naprogramovany soufadny systém.

XY 7 Faktor zmé&ny méfitka ve sméru uvedené geometrické osy.

G Funkce

Pomoci funkce SCALE/ASCALE je mozné napro-
gramovat pro v8echny drahové, synchronni a
polohovaci osy faktory zmény méfitka ve sméru
uvadénych os.

Diky tomu je mozné zménit velikost urcitého
tvaru, takZze mlzete naprogramovat napfr.
podobné tvary v riznych velikostech.

5 Postup

Nahrazujici prikaz, SCALE XY Z

Pro kazdou osu miize byt zadan jeji vlastni faktor
zmény méfitka, o ktery ma byt rozmér zvétsen
nebo zmensen. Zména méfitka se vztahuje na
soufadny systém obrobku nastaveny pomoci
pfikazi G54 az G599.

E Prikaz SCALE vynuluje véechny komponenty
predtim definovaného programovatelného framu.
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6.6 Programovatelna zména méritka, SCALE, ASCALE ﬂ

Aditivni pfikaz, ASCALE XY Z

Zménu méfitka, ktera méa byt pfipo€itana k uz
existujicimu framu, naprogramujete pomoci
pfikazu ASCALE.

V tomto pfipadé bude naposled platna zména
méfitka vynasobena novou zménou méfitka.

Jako vztazny soufadny systém pro zménu
méfitka se bere pravé nastaveny nebo naposled
naprogramovany soufadny systém.

Deaktivovani zmény méritka
Pro vSechny osy:
SCALE (bez udani osy)

VSechny komponenty dfive naprogramovaného
framu budou vynulovany.

Dalsi upozornéni

Jestlize je po pfikazu SCALE naprogramovano
posunuti pomoci pfikazu ATRANS, budou
hodnoty posunuti rovnéz podléhat zméné
méfitka.

Pozor pfi riznych faktorech zmény méfitka!
Pfiklad: Pro kruhovou interpolaci je mozna zména
méfitka pouze se stejnymi faktory.

Muzete vSak presto pouzivat rizné faktory zmény
méfitka, pokud potfebujete napf. dosahnout
naprogramovani deformovanych kruh(.

v
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6.6 Programovatelna zména méritka, SCALE, ASCALE

ﬁ' Priklad programovani

U tohoto obrobku se vyskytuji dvé dutiny, které
jsou v8ak rtzné velikosti a jsou vuci sobé

 —
N
pooto&ené. / . N

Postup obrabéni dutiny je uloZzen v podprogramu.

Prostfednictvim posunuti po€atku a oto¢enim
definujete pfislusné pocatky souradné soustavy

obrobku, jak je zapotfebi. Pfitom se pomoci ! -
zmeény méfitka kontura zmensi a pak se vyvolava &
podprogram znovu. 1o = -
il 40 e
N10 G17 G54 pracovni rovina X/Y, po¢atek soufadné
soustavy obrobku
N20 TRANS X15 Y15 absolutni posunuti
N30 L10 vyroba velké dutiny
N40 TRANS X40 Y20 absolutni posunuti
N50 AROT RPL=35 oto€eni v roviné o 35°
N60 ASCALE X0.7 Y0.7 faktor zmény méfitka pro mensi dutinu
N70 L10 volani podprogramu
N80 GO X300 Y100 M30 odjizdéni, konec programu
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6.7 Programovatelné zrcadlové prevraceni, MIRROR,

AMIRROR

Programovatelné zrcadlové prevraceni, MIRROR,

AMIRROR

Programovani

MIRROR X0 YO ZzO
AMIRROR X0 YO ZzO

Vysvétleni prikazu

(programovani v samostatném bloku)
(programovani v samostatném bloku)

MIRROR Absolutni zrcadlové pfevraceni vztahujici se na pravé platny
soufadny systém nastaveny pomoci G54 az G599.

AMIRROR Aditivni zrcadlové pfevraceni vztahujici se na pravé platny
nastaveny nebo naprogramovany soufadny systém.

XY 7Z Geometricka osa, jejiz sméry maji byt prehozeny. Zde uvadéna

hodnota je libovolna, napf. X0, YO, Z0.

Funkce

Pomoci funkci MIRROR/AMIRROR je mozné
vyrabét zrcadlové pfevracené tvary obrobkl na
soufadnych osach. V§echny pohyby posuvd,
které jsou naprogramovany napf. v podprogramu
po vyvolani zrcadlového pfevraceni, se budou
provadét zrcadlové prevracené.

Postup

Nahrazujici pfikaz, MIRROR XY Z
Zrcadlové pfevraceni je programovano pomoci
pfehozeni smérl os ve zvolené pracovni roviné.

Priklad: Pracovni rovina G17, X/Y

Zrcadlové prevraceni (podle osy Y) vyzaduje
prehozeni sméru osy X a proto bude naprogra-
movano pfikazem MIRROR XO0.

Kontura potom bude vyrobena zrcadlové
pfevracena na protilehlé strané osy zrcadlového
prevraceni Y.

MIRROR X
b
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6.7 Programovatelné zrcadlové prevraceni, MIRROR,
AMIRROR

Zrcadlové pfevraceni se vztahuje na soufadny
systém nastaveny pomoci pfikazi G54 az G599.

E Prikaz MIRROR vynuluje vSechny komponenty
predtim definovaného programovatelného framu.

Aditivni pfikaz, AMIRROR XY Z

Zrcadlové pfevraceni, které ma byt pfipoc&itano
k uz existujici transformaci, naprogramujete
pomoci pfikazu AMIRROR.

Jako vztazny se bere pravé nastaveny nebo )
naposled naprogramovany soufadny systéem. T L~

Deaktivovani zrcadlového prevraceni
Pro vSechny osy:
MIRROR (bez udani osy)

VSechny komponenty dfive naprogramovaného AMIRROR T
framu budou vynulovany.

3 Dal$i upozornéni

Ridici systém spolu s pfikazem zrcadlového
pfevraceni automaticky pfepina pfikaz korekce
posuvu po draze (G41/G42, pfip. G42/G41),

v zavislosti na zménéném sméru obrabéni.

Totéz plati také pro sméry opisovani kruhu
(G2/G3, pfip. G3/G2).

I
I
'

& Jestlize je po prikazu MIRROR naprogramovano
aditivni oto¢eni AROT, mozZna budete muset
pracovat s pfevracenym smérem otaceni
(kladny/zaporny, pfip. zaporny/kladny).

Zrcadlova prevraceni v geometrickych osach jsou
fidicim systémem automaticky pfevadéna do
rotaci, a pokud je to Zadouci, jsou pro zrcadlova
pfevraceni pouZity zrcadlové osy specifikované
ve strojnich parametrech. To se vztahuje také na
nastavitelna posunuti poc¢atku.

MIRROR X
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AMIRROR

03.04

Programovatelné zrcadlové prevraceni, MIRROR,

Vyrobce stroje (MH 6.3)

Od SW 5

Pomoci MD je mozZné nastavit, podle které
osy se ma zrcadlové pfevracet.

MD 10610=0

Zrcadlové prevraceni se bude provadét
podle naprogramované osy (negovani
hodnoty).

MD10610 = 1 nebo 2 nebo 3

Podle zadané hodnoty se bude zrcadlové
prevraceni provadét ve vztahu ke specifické
referenéni ose (1=o0sa X, 2=o0sa Y, 3=0sa Z)
a rotaci dvou zbyvajicich geometrickych os.
Pomoci MD 10612: MIRROR_TOGGLE =0
muzete definovat, ze naprogramované
hodnoty jsou vzdy vyhodnocovany. Pfi
hodnoté 0, jako napf. MIRROR X0, se
zrcadlové prevraceni osy deaktivuje, a
pokud se hodnoty nerovnaji nule, osa bude
zrcadlové prevracena, pokud jesté
pfevracena neni.

Priklad programovani

3

Zde zobrazovanou konturu naprogramuijte jen
jednou jako podprogram. Dalsi tfi kontury
vyrobite pomoci zrcadlového pfevraceni.

Pocatek soufadného systému obrobku je umistén
uprostied kontur.

Frézovani:

' | by

A=
¥=

L |
3 |

¥y ¥r

N10 G17 G54

pracovni rovina X/Y, poCatek soufadné
soustavy obrobku

N20 L10

vyroba prvni kontury vpravo nahofre

N30 MIRROR XO

zrcadlové prevraceni osy X (smér osy X
bude opacny)

N40 L10

vyroba druhé kontury vlevo nahofe
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Framy

6.7 Programovatelné zrcadlové prevraceni, MIRROR,

AMIRROR

N50 AMIRROR YO

zrcadloveé pfevraceni osy Y (smér osy Y

bude opacny)

N60 L10

vyrobeni tfeti kontury vlevo dole

N70 MIRROR YO

Pfikaz MIRROR vynuluje pfedchazejici
frame; zrcadlové prevraceni osy Y (smér

osy Y bude prevraceny)

N80 L10

vyroba ¢tvrté kontury vpravo dole

N90 MIRROR

deaktivovani zrcadlového pfevraceni

N100 GO X300 Y100 M30

odjizdéni, konec programu

o Priklad programovani Soustruzeni:
L)
-l X Vreteno 1 vieteno 2 %
! []
| | s 7 L
-t — G G |18
Mﬁ || W W, || M;
|1 L
.40 - 120
- 600 -
N10 TRANS X0 z140 posunuti po¢atku do bodu W
N.. opracovani 1. strany ve vietenu 1
N30 TRANS X0 7600 posunuti poatku na druhé vieteno
N40 AMIRROR 70 zrcadlové pfevraceni osy Z
N50 ATRANS Z120 posunuti po¢atku do bodu W,
N.. opracovani 2. strany ve vfetenu 2
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6.8 Generovani framu v zavislosti na orientaci nastroje,
TOFRAME, TOROT, PAROT

Generovani framu v zavislosti na orientaci nastroje,
TOFRAME, TOROT, PAROT

Programovani

TOFRAME, TOFRAMEZ, TOFRAMEY, TOFRAMEX
TOROTOF

TOROZ, TOROY, TOROX

PAROT, PAROTOF

Vysvétleni

TOFRAME Otaceni framu ve sméru nastroje (od SW 6.1)
TOFRAMEZ Osa Z rovnobézné s orientaci nastroje

TOFRAMEY Osa Y rovnobézné s orientaci nastroje

TOFRAMEX Osa X rovnobézné s orientaci nastroje

TOROTOF Deaktivovani otaceni framu ve sméru nastroje
TOROT Aktivovani otaceni framu (od SW 6.1)

TOROTZ Osa Z rovnobézné s orientaci nastroje

TOROTY Osa Y rovnobézné s orientaci nastroje

TOROTX Osa X rovhobézné s orientaci nastroje

PAROT Srovnani soufadného systému obrobku (WCS) s obrobkem
PAROTOF Deaktivovani otadeni framu vztahujici se na obrobek

Po bloku s TOFRAME plati novy frame, jehoZ osa
Z je nastavena ve sméru nastroje. Pomoci
pfikazu TOROTOF se otac¢eni framu ve sméru
nastroje deaktivuje.

Funkce TOROT zabezpeduje, ze definované
otoCeni je stejné jako u pfikazu TOFRAME.

Pomoci pfikazu PAROT se provadi srovnani
obrobku a soufadného systému obrobku (WCS).
Transformace, zmény méfitka a zrcadlova
prevraceni v aktivnim framu zlstavaji zachovana.
Otoceni framu vztazené na obrobek a aktivované
pfikazem PAROT se pfikazem PAROTOF vypne.
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6.8

Framy

Generovani framu v zavislosti na orientaci nastroje,

TOFRAME, TOROT, PAROT

G Funkce

Pfikaz TOFRAME vytvéii pravouhly frame, jehoz
osa Z se kryje s pravé nastavenym smérem
nastroje.

Diky tomu m{iZete napf. po zlomeni nastroje u
programu s péti osami bez kolize odjet od
obrobku, protoZe jednodu$e stahnete osu Z.
Vysledny frame, ktery orientaci popisuje, se
zapisuje do systémovych proménnych pro
programovatelny frame $P_FRAME.

Pomoci pfikazu TOROT se v programovatelném
framu prepisuje pouze rotacni slozka. VSechny
zbyvajici komponenty zUstavaji nezménény.

Poloha obou os X a Y m(ize byt definovana do
MD21110: X_AXES_IN_OLD_X_Z PLANE; osa

Priklad:

N100 GO G53 X100 z100 DO
N120 TOFRAME

N140 G91 720

N160 X50

Frézovani s pracovni rovinou G17

Pomoci pfikaz TOROT nebo TOFRAME jsou
definovany framy, jejichZ smér Z odpovida sméru
nastroje.

Tato definice je uzplsobena frézovacim
operacim, pro které je typicky aktivni pracovni
rovina G17 — X/Y 1. a 2. geometrické osy

Vv roving.

Obrabéni s pracovni rovinou G18 a G19
Zejména pfi soustruZzeni nebo vSeobecné pfi
aktivnich rovinach G18 a G19 jsou zapotiebi
framy, u nichZ je smér nastroje namifen v ose X
nebo ose Y. Pomoci nasledujicich G-kédi je
mozné definovat odpovidajici frame.

TOFRAMEX TOROTX
TOFRAMEY TOROTY
TOFRAMEZ TOROTZ

Funkce TOFRAME a TOFRAMEZ nebo TOROT
a TOROTZ jsou identicke.

zpétny pohyb nastroje
podél osy Z

zakladni

)

i

zakladn

zakladni

; frame TOFRAME bude vypoditan, vSechny
; haprogramované pohyby geometrickych os
; se budou vztahovat na TOFRAME
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TOFRAME, TOROT, PAROT

03.04

Generovani framu v zavislosti na orientaci nastroje,

Jestlize jeden z G-kédi TOFRAMEX, TOFRAMEY,
TOROTX, TOROTY je naprogramovan namisto
TOFRAME(Z) nebo TOROT(Z), potom plati
pfifazeni os podle nasledujici tabulky:

TOFRAME(Z) | TOFRAMEY | TOFRAMEX
TOROT(Z) TOROTY TOROTX
4 Y X
X 4 Y
Y X z

Dalsi upozornéni

Poté, co byla naprogramovana orientace nastroje
pomoci pfikazu TOFRAME, jsou vSechny napro-

gramované pohyby geometrickych os vztazeny
na takto vznikly frame.

Od SW 6.1

Samostatny systémovy frame pro TOFRAME

nebo TOROT

Framy vytvofené prostfednictvim TOFRAME
nebo TOROT mohou byt zapsany do samostat-
ného systémového framu $P_TOOLFRAME.

Za tim uCelem musi byt nastaven bit 3 ve strojnim

parametru MD 28082: MM_SYSTEM_FRAME_
MASK. Naprogramovany frame zUlstane pfitom
zachovan v nezménéném stavu. Rozdily se
vyskytnou tehdy, pokud je naprogramovany
frame dale zpracovavan.

NC-pfikaz TOROT zaijistuje konzistentni progra-

movani s aktivnimi orientovatelnymi drzaky

nastroji pro kazdy typ kinematiky.

Analogicky k situaci s otoénymi drzaky nastrojl
muze byt pfikaz PAROT pouzit pro aktivovani
rotace pracovniho stolu. Je definovan frame,

ktery méni polohu soufadného systému obrobku

takovym zplisobem, Ze na stroji se neprovadi

zadny kompenzacni pohyb. Pfikaz PAROT neni

odmitnut, pokud Zadny orientovatelny drzak
nastroje neni aktivni.

Literatura

smeér nastroje (aplikata)
1. vedlejSi osa (abscisa)
2. vedlejsi osa (ordinata)

Dalsi vysvétleni ke strojam s orientovatelnymi drzaky nastroje viz:
/PGA/, PFiru€ka programovani, Pro pokrocilé, kapitola ,Orientace nastroje.
/FB/, Popis funkci, W1 ,Drzak nastroje s moznosti orientace®.
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03.04 Framy
6.9 Deaktivovani FRAME: SUPA, DRFOF, CORROF,
TRAFOOF

6.9 Deaktivovani FRAME: SUPA, DRFOF, CORROF,
TRAFOOF

== Programovani
CORROF (osa, retézec[osa, fetézec]) nebo

CORROF (osa, retézec) nebo
CORROF (osa) nebo CORROF ()

E Vysvétleni pfikazu

Deaktivovani transformace souradné soustavy

Pfitom je potfeba rozliSovat mezi:
e  blokovym deaktivovanim

e deaktivovanim s modalni pusobnosti

Blokové deaktivovani

G53 VSechny programovatelné a nastavitelné framy

G153 VSechny programovatelné, nastavitelné a zakladni framy

SUPA VSechny programovatelné a nastavitelné framy, DFR-posunuti
ru¢nimi kolecky, externi posunuti po¢atku a pfeddefinovana
posunuti

G500 Deaktivovani vSech nastavitelnych framd, pod v G500 neni zadna
hodnota

DRFOF Deaktivovani (vynulovani) vdech DFR-posunuti ru¢nimi kolecky

pro vSechny aktivni osy kanalu
CORROF (osa, DRF[0OSA, Deaktivovani DRF-posunuti osy a offsetu pozice pro jednotlivé osy

AA OFF]) na zakladé $AA_OFF (od SW 6)

CORROF (0sa) VSechny aktivni superponované pohyby deaktivovany (od SW 6)

CORROF () VSechny aktivni superponované pohyby pro vSechny kanalové osy
jsou deaktivovany (od SW 6)

FRAFOOF Deaktivovani transformace

E Vysvétleni parametri

osa Identifikator osy pro (kanalovou, geometrickou nebo strojni osu)
feté&zec == DRF DRF_posunuti osy budou deaktivovana
fet&zec == AA OFF Offset pozice osy bude na zakladé AA_OFF deaktivovan
Jsou mozné také nasledujici rozsifeni:
feté&zec == ETRANS Aktivni posunuti po€atku bude vynulovano.
fetézec == FTOCOF Chova se jako FTOCOF (deaktivovani on-line korekce nastroje)
TRANS, ROT, SCALE, Vymazani programovatelnych framt bez udani osy
MIRROR
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Framy

03.04

6.9 Deaktivovani FRAME: SUPA, DRFOF, CORROF,

TRAFOOF

Postup

CORROF (od SW 6)

Spusti se zastaveni pfipravy zpracovani a poziéni
slozka deaktivovaného superponovaného pohybu
(DREF offset nebo offset pozice) se pfenese do
pozice v zakladnim soufadném systému. Protoze
se nepohybuje Zadna osa, hodnota $AA_[IM[osa]
se neméni. KvUli deaktivovani superponovaného
pohybu se bude ménit pouze hodnota systémové
proménné $AA IW][osal.

Po deaktivovani offsetu pozice pomoci
$AA_OFF, napf. pro jednu osu, je systémova
proménna $AA OFF_ VAL této osy nulova.

Také v provoznim rezimu JOG muzete pomoci
nastaveni bitu 3 = 1 strojniho parametru MD
36750: AA_OFF_MODE pii zméné $AA_OFF
spustit interpolaci pozi¢niho offsetu jako super-
ponovaného pohybu.

Dalsi upozornéni:
Pfikaz CORROF Ize pouzivat jen ve vyrobnim
programu, nikoli pfes synchronizaéni akce.

Pokud je aktivni néjaka synchronizovana akce,
kdyz je deaktivovan pozi¢ni offset pomoci pfikazu
CORROF(osa,“AA_OFF*) ve vyrobnim programu,
spusti se alarm 21660. Soucasné se deaktivuje
$AA_OFF a znovu se uz nenastavi. Pokud se
synchronizovana akce znovu aktivuje pozdéji

v bloku za pfikazem CORROF, z(istava parametr
$AA_OFF nastaven a pozi¢ni offset je
interpolovan.

Pokud bylo pro osu naprogramovano CORROF a
tato osa je aktivni v n&jakém jiném kanalu, potom
vyména osy odesila tuto osu do jiného kanalu se
strojnim parametrem AUTO_GET_TYPE =0. To
zpusobi, Ze DRF-posunuti a vSechny ostatni
pozi¢ni offsety se deaktivuji.

Specifikaci komponentu TRANS, ROT, SCALE,
MIRROR bez udani osy se programovatelné
framy vymaZzou.

Dalsi informace o pfikazu TRAFOOF naleznete v
/PGA/, Pfiru¢ka programovani, Pro pokrocilé,
kapitola 7, , Transformace 5 os".
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03.04 Framy
6.9 Deaktivovani FRAME: SUPA, DRFOF, CORROF,
TRAFOOF

ﬁ' Priklady programovani
L)
“" « Deaktivovani DRF pro osu
Posuvem ruénim koleCkem DRF se vytvafi DRF-
posunuti v ose X. Pro ostatni osy tohoto kanalu

nejsou v platnosti Zddna DRF-posunuti.

N10 CORROF(X,“DRF*)
funguje stejné jako DRF( )

Posuvem ruénim koleCkem DRF se vytvaFi DRF-
posunuti v ose X a v ose Y. Pro ostatni osy
kanalu nejsou v platnosti Zadna DRF-posunuti.

N10 CORROF (X, “"DREF™) je deaktivovano pouze DRF-posunuti osy X,
osa X se nepohybuje

DRF-posunuti osy Y zlstava zachovano

pfi DRFOF( ) by byla deaktivovana obé

posunuti

e Deaktivovani DRF pro osu a deaktivovani

$AA_OFF

Posuvem ruénim koleCkem DRF je vytvofeno

DRF-posunuti v ose X. Pro ostatni osy tohoto

kanalu nejsou v platnosti Zadna DRF-posunuti.

N10 WHEN TRUE DO S$AA OFF[X] = 10 pro osu X se provadi interpolace pozi¢niho
offsetu == 10

N70 CORROF (X, “DRF“, X, “AA OFF"“) je deaktivovano pouze DRF-posunuti osy X,

osa X se nepohybuje

DRF-posunuti osy Y zlstava zachovano
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03.04

6.9 Deaktivovani FRAME: SUPA, DRFOF, CORROF,

TRAFOOF

e Deaktivovani $AA_OFF

Pozi¢ni offset osy X je deaktivovan pfikazem:
CORROF(X,“AA_OFF“) a $AA_OFF[X]=0a
pfipocten k aktualni pozici osy X.

Nasledujici pfiklad programovani ukazuje
odpovidajici programové pfikazy pro osu X, ktera
byla pfedtim interpolovana s pozi¢nim offsetem
10.

N10 WHEN TRUE DO $AA OFF[X] = 10
G4 F5

pro osu X se provadi interpolace pozi¢niho
offsetu == 10

N80 CORROF (X, “AA OFF™)

pozi¢ni offset osy X je vymazan,
osa X se nepohybuje
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03.04 Rizeni posuvu a pohybl vietena

Rizeni posuvu a pohybu vietena

7.1 Posuv, G93, G94, G95 nebo F..., FGROUP, FGREF .........cc.ccccoeiiiiinne 7-234
7.2 Najizdéni polohovacimi osami, POS, POSA, POSP .......ccc.ccccoiveiiicieeeee, 7-242
7.3 Vieteno v rezimu regulace polohy, SPCON, SPCOF.........cccccccvvviiiereinnnenn. 7-245
7.4 Polohovani vietena (rezim regulace polohy osy): SPOS, M19 a SPOSA.... 7.246
7.5 Frézovani na rotacnich soucastech: TRANSMIT .......cccoviiiiiiniiiiiiciee, 7-252
7.6 Transformace valcového plast&: TRACYL.......cccovviiiiiii i 7-254
7.7 Posuv pro polohovaci osy/vietena: FA, FPR, FPRAON, FPRAOF .............. 7-255
7.8 Procentualni korekce posuvu, OVR, OVRA ... 7-258
7.9 Posuv s korekci ruénim koleckem, FD, FDA .......coooeiieeeeeeeeeeeeee e, 7-259
7.10  Procentualni korekce zrychleni, ACC (volitelny dopInékK)...........cccceccueeeennee 7-263
7.11  Optimalizace posuvu na zakfivenych usecich drahy, CFTCP, CFC, CFIN..7-265
7.12  Otacky vietena S, smér otaceni vietena M3, M4, M5 ..., 7-267
7.13  Konstantni fezna rychlost, G96, G961, G97, G971, LIMS ..........ccccoviiierrns 7-270
7.14  Konstantni obvodova rychlost, GWPSON, GWPSOF ............cccccvieiviiienens 7-272
7-15  Konstantni otaky pro mimostfedné brouseni, CLGON, CLGOF................. 7-275
7.16  Programovatelné omezeni otacek vietena, G25, G26 ............cccceeeevvveeeeens 7-277
7.17  Vétsi pocet hodnot posuvu v jednom bloku: F..., FMA .........cccoiiiiiiiiiii, 7-278
7.18  Blokovy posuv: FB... (0d SW 5.3) ..o 7-280
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Rizeni posuvu a pohybl vietena 03.04
71 Posuv, G93, G94, G95 nebo F..., FGROUP, FGREF 7

Posuv, G93, G94, G95 nebo F..., FGROUP, FGREF

Programovani

G93 nebo G94 nebo G95

F...

FGROUP (, Y, Z, A, B, ...)

FL[osa]

FGREF [ndzev osyl=vztazny radius (od SW 5)

Vysvétleni prikazu

G93 Casové inverzni posuv v 1/min

(od SW 5.2 u 840D NCU 572/573 a od SW 3.2 u 810D CCU2)
Go4 Posuv v mm/min, pfip. v palcich/min, pfip. ve stupnich/min
G95 Posuv v mm/otacku, pfip. v palcich/otacku
F... Hodnota posuvu, plati jednotky nastavené pfikazy G93, G94, G95
FGROUP Posuv F plati pro vS8echny osy uvedené v pfikazu FGROUP
FGREF Efektivni radius (vztazny radius) pro kruhové osy uvedené

v pfikazu FGROUP (od SW 5)
FL Mezni hodnota rychlosti pro synchronizované osy, plati jednotky

nastavené pfikazem G94 (max. rychly posuv)
osa Kanalovéa osa nebo geometricka osa nebo orientani osa
Funkce

Ay

Prostfednictvim vySe uvedenych pfikaz(
definujete rychlosti posuvu v NC programu pro
vSechny osy podilejici se na posloupnosti
obrabéni.

V obvyklém pfipadé se posuv po draze sklada

z jednotlivych sloZek rychlosti vSech +
geometrickych os podilejicich se na pohybu a je :
vztazen na stfed frézy, pfip. na Spicku
soustruznického noze.

posuv v ose Y %
.-("‘
&
o

v s pS o -
Upozornenl: posuv v ose X

Casové inverzni posuv 1/min G93 neni
implementovan pro 802D a pro 810D CCU do
verze SW 3.1.
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03.04 Rizeni posuvu a pohybl vietena
7 71 Posuv, G93, G94, G95 nebo F..., FGROUP, FGREF 7

Postup

Mérici jednotky po posuv F

Prostfednictvim nasledujicich pfikaz muzete urcit
méfici jednotky pro zadavani posuvu. VSechny
pfikazy maji modalni platnost. V zavislosti na
primarnim nastaveni strojnich parametr( plati
zadavani v mm nebo v palcich. Hodnoty posuvu
nejsou prikazy G70/G71 ovliviiovany.

ﬂ Od SW 5 jsou pomoci pfikazi G700/G710 hod-

noty posuvu F interpretovany stejné jako geomet-
rické udaje v systému jednotek stanoveném G-
funkci (G700: [palce/min], G710:[mm/min]).

Posuv G93

Jednotka 1/min. Casové inverzni posuv udava
¢as pozadovany na zpracovani pohybového
pfikazu v bloku.

Priklad:

N10 G93 G0O1 X100 F2 znamena: Naprogramo-
vana draha bude ujeta za 0,5 minuty.

Ly

ﬂ bloku velmi odliSné, v pfipadé pouziti pfikazu N
G93 by méla byt pro kazdy blok stanovena nova =le X
hodnota F-slova. P¥i praci s kruhovymi osami je Y @

. . ) . - o, o,
mozné posuv zadavat také ve stupnich/otacku.

Upozornéni: Jestlize jsou délky drah blok od _blfu\'
GE3 X... F2 4
©

Posuv G94
mm/min nebo palce/min nebo stupné/min

Posuv G95

mm/otacku nebo palce/otacku vztazeno na
otacky hlavniho vietena — zpravidla se jedna o
vieteno frézky nebo hlavni vieteno soustruhu.
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Rizeni posuvu a pohybl vietena 03.04
7 71 Posuv, G93, G94, G95 nebo F..., FGROUP, FGREF 7

ﬂ Pokud je zménén pfikaz posuvu G93, G94 nebo
G95 je zapotfebi hodnotu posuvu po draze znovu
naprogramovat.
PFi obrabéni pomoci kruhovych os je mozné
posuv udavat také ve stupnich/otacku.

Posuv F pro drahové osy

Rychlost posuvu se zadava do adresy F.

V jednom NC bloku smi byt naprogramovana jen
jedna hodnota F. Jednotky pro rychlost posuvu
jsou definovany nékterym z vySe zmifiovanych
G-prikaza.

Posuv F ovliviiuje pouze drahové osy a plati tak
dlouho, dokud neni naprogramovana nova
hodnota posuvu.

Po adrese F je pfipustné pouziti oddélovacich
znaka.

Priklad:

F100 nebo F 100 nebo F.5 nebo F=2*FEED

Posuv pro synchronizované osy
posuv F naprogramovany do adresy F plati pro
vSechny drahové osy naprogramované v bloku,
ne vSak pro synchronizované osy.

Synchronizované osy jsou fizeny tak, aby pro
svou drahu potfebovaly stejny ¢as jako drahové
osy a vSechny osy dosahly svého koncového
bodu ve stejny okamzik.

Pohyb synchronizovanych os s rychlosti
pohybu po draze F, FGROUP

Pomoci pfikazu FGROUP definujete, zda se ma
drahova osa pohybovat s rychlosti pohybu po
draze nebo jako synchronizovana osa.

P¥i spiralni interpolaci (Sroubovice) muzete napf.
definovat, Ze se nyni dvé geometrické osy X a'Y
maji pohybovat s naprogramovanym posuvem.
PFisuvna osa Z by potom byla synchronizovanou
osou.

Pfiklad:
N10 FGROUP (X, Y)
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7 03.04 Rizeni posuvu a pohybl vietena
71 Posuv, G93, G94, G95 nebo F..., FGROUP, FGREF

£3 il

Zména FGROUP

1. Novym naprogramovanim jiného pfikazu
FGROUP

Pfiklad: FGROUP (X, Y, 2)

2. Bez udani osy pfikazem FGROUP()

Potom bude platit zakladni stav definovany
strojnimi parametry — geometrické osy se nyni
znovu pohybuiji jako skupina drahovych os.

U pfikazu FGROUP musite naprogramovat nazvy
kanalovych os.

Vyrobce stroje (MH 7.1)
Vénujte prosim pozornost informacim od vyrobce
stroje.

Mérici jednotky pro kruhové a linearni osy
Pro linearni a kruhové osy, které jsou spolu
spojeny pfikazem FGROUP a maji spole¢né
urazit néjakou drahu, plati posuv a méfici
jednotky linearnich os.

V zavislosti na pfedeslém nastaveni G94 nebo
G95 v mm/min nebo v palcich/min, pFip.

v mm/otacku nebo v palcich/otacku.

Obvodova rychlost kruhové osy v mm/min nebo
v palcich/min se vypogita podle nasledujiciho
vzorce:

F'[stupiittVmin]* 7 * D[mm]

F[mm/min]=
360[stupnii]
F: obvodova rychlost
F: Uhlova rychlost
T konstanta kruhu
D: prameér

© Siemens AG 2004, VSechna prava vyhrazena
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Rizeni posuvu a pohybl vietena 03.04
7 71 Posuv, G93, G94, G95 nebo F..., FGROUP, FGREF 7

Pohyb rotaénich os rychlosti pohybu po
draze, FGREF (od SW 5)

Pro obrabéci operace, u kterych se nastroj nebo
obrobek nebo oba maji pohybovat kruhovou
osou, ma byt platny pracovni posuv interpretovan
obvyklym zpusobem jako rychlost pohybu po
draze pomoci F-slova.

Za tim u€elem musi byt pro kazdou z podilejicich
se rotaCnich os udan efektivni radius (vztazny
radius) pomoci pfikazu FGREF.

Jednotky, v nichz je vztazny radius udan, zavisi
na nastaveni pomoci G70/G71/G700/G710.

VSechny osy podilejici se na pohybu musi byt
stejné jako pfedtim zahrnuty v pfikazu FGROUP,
jinak nebudou pfi vypoé&tu posuvu po draze
vyhodnocovany.

Aby zUstala zachovana kompatibilita s chovanim
bez naprogramovani pfikazu FGREF, po zapnuti
nebo po resetu systému je aktivovano nasledujici
nastaveni:

1 stupefi =1 mm

To odpovida referenénimu radiusu

FGREF = 360 mm/(2r)=57,296 mm.

ﬂ Toto pfeddefinované nastaveni je nezavislé na

aktivnim systému MD 10240:
SCALING_SYSTEM_IS_METRIC a pravé
platného G-kédu nastavujiciho metrické
jednotky/palce

Zvlastnosti:

PFi naprogramovani nasledujici posloupnosti:
N100 FGROUP(X,Y,Z,A)

N110 G1 GS91 Al10 F100

N120 G1 G91 Al10 X0.0001 F100

bude naprogramovana hodnota F v bloku N110
vyhodnocena jako posuv kruhové osy ve stupnich
/min, zatimco vyhodnocovani posuvu v bloku
N120 bude zaviset na prave platném nastaveni
méficich jednotek bud jako 100 palct/min nebo
jako 100 mm/min.
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03.04 Rizeni posuvu a pohybl vietena
7 71 Posuv, G93, G94, G95 nebo F..., FGROUP, FGREF 7

Drahové referenéni faktory pro orientované
osy a pirikazem FGREF (od SW 6.4)

U orientovanych os je chovani faktor( pfikazu
FGREF[ ] zavislé na tom, zda se zména orientace
nastroje uskutec¢nuje interpolaci kruhové osy
nebo vektorovou interpolaci.

Pfi interpolaci kruhové osy se pfislusné faktory
FGREF orientovanych os vypocitavaji jednotlivé
na zakladé vztazného radiusu pro drahu osy,
stejné jako u kruhovych os.

V pfipadé vektorové interpolace se pouzije
efektivni faktor FGREF, ktery se vypocita jako
geometricky prameér jednotlivych faktorll FGREF.

FGREF[eff]= §/(FGREF[A]* FGREF[B]*...

kde:

A: identifikator 1. orientované osy
B: identifikator 2. orientované osy
C: identifikator 3. orientované osy
n: pocet orientovanych os
Priklad:

PFi standardni transformaci 5 os existuji dvé
orientované osy a tedy i efektivni faktor, ktery je
odmocninou ze soucinu faktor obou os:

FGREF[eff] = /(FGREF[A]* FGREF[B]

ﬂ Prostfednictvim efektivniho faktoru orientovanych

os FGREF je mozné na nastroji definovat vztazny
bod, ke kterému se bude vztahovat naprogramo-
vany posuv po draze.
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Rizeni posuvu a pohybl vietena

7.1 Posuv, G93, G94, G95 nebo F..., FGROUP, FGREF

03.04

Viyhodnocovani FGREF se uskutecriuje i tehdy,
kdyz jsou v bloku naprogramovany pouze kruho-
vé osy. Obvykla interpolace hodnoty F jako
stupné/min plati v tomto pfipadé jen tehdy, pokud
referencni radius odpovida prfedem nastavené
hodnoté FGREF, coz je:

e G71/G710: FGREF[A]=57.296

e G70/G700: FGREF[A]=57.296/25.4

Nasledujici pfiklad ma ilustrovat vliv pfikazu
FGREF na drahu a posuv po draze.

Proménna $AC_TIME obsahuje ¢as od zacatku
bloku v sekundach. Mlze se pouzivat jenom pfi
synchronizovanych akcich. Viz /FBSY/, Synchro-
nizované akce.

Priklad:

N100 GO X0 YO

N110 FGROUP (X, A)

N120 G91 G710 F100 posuv = 100 mm/min, pfip. 100 stupfid/min

N130 DO $R1=$AC TIME

N140 X10 posuv=100 mm/min draha=10 mm R1=asi 6s
N150 DO $R2=$SAC TIME

N160 X10 Al0 posuv=100 mm/min draha=14.14 mm R2=asi 8s
N170 DO $R3=$AC TIME

N180 AlO0 posuv=100 °/min draha=10 stupnd R3=asi 6s
N190 DO $R4=$AC_TIME

N200 X0.001 A1l0 posuv=100 mm/min draha=10 mm R4=asi 6s
N210 G700 F100 posuv = 2540 mm/min, pfip. 100 stupfd/min

N220 DO $R5=$AC_TIME

N230 X10 posuv = 2540 mm/min draha=254 mm R5=asi 6s
N240 DO $R6=SAC TIME

N250 X10 A1l0 posuv = 2540 mm/min draha=254,2 mm R6=asi 6s
N260 DO $R7=$AC_TIME

N270 A1l0 posuv=100 °/min draha=10 stupnia R7=asi 6s
N280 DO $R8=$AC_TIME

N290 X0.001 A1l0 posuv = 2540 mm/min draha=10 mm R8=asi 0.288s
N300 FGREF[A]=360/(2*PI) nastaveni 1 stupen = 1 palec pomoci efektivniho radiusu
N310 DO $R9=$AC_TIME

N320 X0.001 A1l0 posuv = 2540 mm/min draha=254 mm R9=asi 6s
N330 M30
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03.04 Rizeni posuvu a pohybl vietena
7 71 Posuv, G93, G94, G95 nebo F..., FGROUP, FGREF 7

Pohyb synchronizovanych os s mezi rychlosti
FL

Pomoci tohoto pfikazu se synchronizované/
drahové osy pohybuji s mezni rychlosti FL.
Rychlost pohybu po draze drahovych os se snizi,
jestlize synchronizovana osa dosahne své mezni
rychlosti.

Pf¥iklad, Z je synchronizovana osa:

N10 GO X0 YO

N20 FGROUP (X)

N30 G1 X1000 Y1000 G94 F1000
FL[Y]=500

N40 Z-50

Na jednu osu mulze byt naprogramovana jedna
hodnota FL. Jako identifikatory os je potfeba
pouzit osy zakladniho soufadného systému
(kanalové osy, geometrické osy). Méfici jednotky
nastaveni pro F pomoci G-funkce (G70/G71) plati
i pro FL. Jestlize Zadna hodnota FL neni
naprogramovana, plati rychlost rychlého posuvu.
FL je mozZné deaktivovat pfifazenim do strojniho
parametru SMA_AX_VELO_LIMIT.

rﬂ_ Priklad programovani

Spiralni interpolace (Sroubovice). Drahové osy X
a 'Y se pohybuji s naprogramovanym posuvem,
osa Z je synchronizovanou osou.

%T- -
710

25

N10 G17 G94 Gl z0 F500

pfisuv nastroje

N20 X10 Y20

najizdéni na pocatecni pozici

N25 FGROUP (X,Y)

osy X/Y jsou drahové, Z je synchronizovana

N30 G2 X10 Y20 z-15 I15 J0 F1000
FL[Z]=200

na kruhové draze plati posuv 1000 mm/min,
posuv ve sméru Z je synchronizovan

N100 FL[Z]=$MA AX VELO LIMIT[0,Z]

¢tenim rychlosti z MD je mezni rychlost
deaktivovana, nacteni hodnoty z MD

N110 M30

konec programu
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Rizeni posuvu a pohybl vietena

7.2 Najizdéni polohovacimi osami, POS, POSA, POSP

03.04

Najizdéni polohovacimi osami, POS, POSA, POSP

Programovani

POS[osa]l=...
POSA[osal=...

POSP[osal=(..., ...

FA[osal=...
WAITP (osa)=...

WAITMC (znacka)=...

Vysvétleni prikazu

(programovani v samostatném bloku)

POS [osa]l=

Polohovani osy; nasledujici NC-blok bude zahajen az poté, co byla
pozice dosazena.

POSA [osal=

Polohovani osy; nasledujici NC-blok bude moci byt zahajen, i kdyz
pozice jesté nebyla dosazena.

POSP [osal=(,,)

Najizdéni na koncovou pozici v krocich; prvni udaj znamena
koncovou pozici, druha délku kroku. Ve tieti hodnoté se 0 nebo 1
uréi najizdéni na cilovou pozici.

FA [osal= Posuv pro polohovaci osu, max. 5 udaju na jeden NC-blok.

WAITP (osa) Cekani, aZ osa dokon&i svij pohyb; pfikaz WAITP musi byt
naprogramovan v samostatném bloku.

WAITMC (znacka) Béhem brzdéni nacita pfikaz WAITMC nasledujici NC-blok ihned
poté, co byla pfijata znacka.

osa Kanalova nebo geometricka osa.

znacka Osa bude zpomalovat jen tehdy, pokud nebyla dosud dosazena
znacka nebo pokud jiné kritérium vyhledavani zabraruje pfechodu
na dalsi blok.

Funkce

Polohovaci osy se pohybuji svym vlastnim posu-
vem specifickym pro jednotlivé osy, nezavisle na
drahovych osach. Neplati Zadné interpolaéni

prikazy.

PFikladem pro polohovaci osy jsou:
Mechanismy pfisuvu palety, méfici stanice atd.
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03.04 Rizeni posuvu a pohybl vietena
7 7.2 Najizdéni polohovacimi osami, POS, POSA, POSP 7

Postup

Prostfednictvim pfikazd POS/POSA/POSP se
ovlada pohyb polohovacich os a sou€asné se
koordinuji pohybové operace.

Pohyb pomoci pfikazu POSA[...]=

Osa uvedena v hranatych zavorkach najizdi na
zadanou koncovou pozici. Pfechod na dal$i blok,
pfip. zpracovani programu nejsou pfikazem
POSA nijak ovlivnény. Najizdéni do koncového
bodu mlze probihat soubézné se zpracovavanim
nasledujicich NC-bloku.

Zastaveni interniho preprocesoru

& JestliZze je v nasledujicim bloku nacten pfikaz,
ktery implicitné provadi zastaveni preprocesoru,
bude se nasledujici blok provadét teprve poté, co
bylo zpracovani vSech dfive pfipravenych a do
paméti ulozenych bloku Uplné ukon&eno. Pred-
chazejici blok bude ukongen v reZzimu pfesného
najeti (jako pfi G9).

Pfiklad:
N40 POSA[X]=100
N50 IF SAA IM[X]==R100 GOTOF MARKE1

N60 GO Y100

N70 WAITP (X)
N80 MARKE1L:

N...

Najizdéni pomoci POSJ...]=

3 Pfechod na nasledujici blok se uskuteéni teprve
tehdy, kdyZ vSechny osy naprogramované
v pfikazu POS dosahly své koncoveé pozice.

Najizdéni pomoci pfikazu POSPJ...]=

Pfikaz POSP se pouziva specialné pro progra-
movani kyvnych (oscilaénich) pohyb.

(viz /PGA/, PFirucka programovani, Pro pokrocilé,
kapitola 11)

; PFi pFistupu ke stavovym udajiim stroje
($A...) vytvari fidici systém interni zastaveni
preprocesoru, zpracovani bude pozastave-
no, dokud nebude zcela dokon&eno zpraco-
vani vSech dfive pfipravenych a ulozenych
bloku.
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Rizeni posuvu a pohybl vietena

7.2 Najizdéni polohovacimi osami,

03.04
POS, POSA, POSP 7

Cekani na ukondéeni pohybu (WAITPX(...)

Pomoci WAITP muzete provadét tyto operace:

eV NC programu m(ze byt ozna¢eno misto,
na némz se bude Cekat tak dlouho, dokud
0sa naprogramovana v predchazejicim bloku
pomoci pfikazu POSA neosahne svého
koncového bodu.

e Nastaveni jedné osy jako osy oscilac¢ni.

e Nastaveni osy pro posuv jako soubézné
polohovaci osy (pomoci PLC).

Po pfikazu WAITP plati osa za neobsazenou NC
programem tak dlouho, dokud neni znovu napro-
gramovana.

Tyto osy mohou byt ovladany prostfednictvim
PLC jako polohovaci osy nebo NC programu/PLC
nebo MMC jako oscila¢ni osy.

Priklad programovani

Osa U: paletovy zasobnik, doprava palety
s obrobky do pracovniho prostoru.

Osa V: Dopravnikovy systém k méfici stanici, ve
které se uskute¢nuji kontroly nahodnym vybérem
doprovazejici proces.

N10 FA[U]=100 FA[V]= 100

osové udaje posuvu pro jednotlivé
polohovaci osy U a V

N20 POSA[V]=90 POSA[U]=100 GO X50 Y70

pohyb polohovacich a drahovych os

N50 WAITP (U)

zpracovani programu bude pokracovat
tehdy, aZ osa U dosahne koncového bodu
naprogramovaného v bloku N20

N60

Pfechod na dalSi blok béhem brzdéni pomoci

prikazd IPOBRKA a WAITMC(...)

Od SW 6.4 je mozné pomoci WAITMC:

e  Okamzité po pfijeti znacky pfikazu WAIT
pFejit na dalSi NC-blok.

e  Brzdéni osy bude probihat jen tehdy, pokud
znacka dosud nebyla pfijata nebo pokud jiné
kritérium vyhledavani zabrariuje pfechodu na
dalSi blok.

Po pfikazu WAITMC se osy spousti okamzité,
jestlize zadné kritérium vyhledavani zabranuje
pifechodu na dalSi blok
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7 03.04 Rizeni posuvu a pohybl vietena 7
7.3 Vreteno v rezimu regulace polohy, SCPON, SPCOF

7.3 Vreteno v rezimu regulace polohy, SPCON, SPCOF

Programovani

SPCON nebo SPCON (n)
SPCOF nebo SPCOF (n)

Vysvétleni prikazu

SPCON Hlavni vieteno nebo vieteno s islem n je prepnuto z rezimu
SPCON (n) regulace otacek do rezimu regulace polohy.

SPCOF Hlavni vieteno nebo vieteno s islem n je prepnuto z rezimu
SPCOF (n) regulace polohy do rezimu regulace otacek.

SPCON Od SW 3.5: Nékolik vieten s Cislem n je mozné v jednom bloku
SPCON(n, m, O0) prepnout z rezimu regulace otacek do rezimu regulace polohy.
SPCOF Od SW 3.5: Nékolik vieten s Cislem n je mozné v jednom bloku
SPCOF (n, m, 0) pfepnout z rezimu regulace polohy do reZimu regulace otacek.
n Cela gislaod 1...n

m Celacislaod1..m

G Funkce

V nékterych pfipadech se mlze ukazat jako
smysluplné pracovat s vietenem v rezimu
regulace polohy.

Napf. je mozné pfi fezani zavitll pomoci G33 a pfi
velkém stoupani dosahnout lepsi jakosti.

Upozornéni:
Pfikaz potfebuje 3 interpolacni takty.

5 Postup

Otacky se zadavaji pfikazem S... . Pro smér
otaceni a zastavovani vietena plati pfikazy M3,
M4 a M5. SPCON ma modalni pusobnost a
zustava v platnosti az do deaktivovani pfikazem
SPCOF.

3 Dal$i upozornéni

V pfipadé synchronizovaného vietena se
spojenim pomoci pozadované hodnoty musi byt
fidici vieteno v rezimu polohové regulace.
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Rizeni posuvu a pohyb vietena 03.04
7 7.4 Polohovani vietena (rezim regulace polohy osy): SPOS, 7
M19 a SPOSA

7.4 Polohovani vietena (rezim regulace polohy osy):
SPOS, M19 a SPOSA

== Programovani

= -

= ° SPOS=... nebo SPOS[n]=...
M19 nebo M[n]=19
SPOSA=.. nebo SPOSA[n]=...
M70 nebo Mn=70
FINEA=... nebo FINEA[n]=...
COARSEA=... nebo COARSEA[n]=...
IPOENDA=... nebo IPOENDA[n]=...
IPOBRKA=... nebo IPOBRKA[n]=...

(programovani v samostatném bloku)

WAITS nebo WAITS (n,m) (programovani v samostatném bloku)

E Vysvétleni pFikazu

SPOS= Polohovani hlavniho vietena (SPOS) nebo vietena s Cislem n

SPOS[n]= (SPOSIn]), na dalSi NC-blok se pfejde az tehdy, kdyz je pozice
dosazeno.

M19 Polohovani hlavniho vietena (M19) nebo vietena s Cislem n

M[n]=19 (M[n]=19), na dali NC-blok se pfejde az tehdy, kdyZ je pozice
dosazeno (od SW 5.3).

SPOSA= Polohovani hlavniho vietena (SPOSA) nebo vietena s €islem n

SPOSA[n]= (SPOSA[N]), na dal$i NC-blok se prejde, i kdyz je pozice jeSté neni
dosazeno.

M70 Hlavni vieteno (M70) nebo vieteno s Cislem n (Mn=70) se pfepne

Mn=70 do osového rezimu. Nenajizdi se na zadnou definovanou pozici.
Na dal$i NC-blok se pfejde, az kdyz je pfepnuti dokon&eno.

FINEA= Konec pohybu pfi dosazeni jemného okna pfesného najeti (od SW

FINEA[Sn]= 5.1).

COARSEA= Konec pohybu pfi dosazeni hrubého okna pfesného najeti (od SW

COARSEA[Sn]= 5.1).

IPOENDA= Konec pohybu pfi dosazeni ,IPO Stop“ (od SW 5.1).

IPOENDA[Sn]=

IPOBRKA= Kritérium konce pohybu; od okamziku zahajeni brzdéni (100%) do

IPOBRKA (o0osa, [reall)

konce brzdéni (0%) a identicky s IPOENDA (od SW 6). IPOBRKA
musi byt naprogramovano v kulatych zavorkach ().

WAITS Cekani na dosazeni: pozice vietena, zastaveni vietena po M5,
otacek vietena po M3/M4. WAITS plati pro hlavni vieteno,

WAITS (n,m) WAITS(..,..) pro vietena uvedenych Cisel.

n, m Celagislaod1..n,0od1.. m

Sn Cislo n-tého vretena, 0 ... max. &islo vietena

osa Kanalovy identifikator

real Procentudlni udaj 100-0% vztahuje se na brzdou charakteristiku

pro pfechod na dal$i blok. Pokud neni udana zadna hodnota,
pouzije se aktualni hodnota z nastavovanych parametr(.
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03.04 Rizeni posuvu a pohybl vietena
7 7.4 Polohovani vietena (rezim regulace polohy osy): SPOS, 7
M19 a SPOSA

G Funkce S
Uhlova pozice

Pomoci pfikazd SPOS, M19 a SPOSA je mozné
nastavovat vietena do urcité uhlové polohy, napf.
pfi vyméné nastroje. Vieteno mlze byt ovladano
také pomoci adresy definované strojnim parame-
trem jako drdhova, synchronizovana nebo polo-
hovaci osa. Udanim identifikatoru osy se bude
vieteno nachazet v osovém reZimu. Pfikazem
M70 se vieteno pfepne pfimo do osového

rezimu.

Pfiklad:

N10 M3 S500

N90 SPOS[2]=0 nebo aktivovani polohové regulace, vieteno 2 se
nastavi do polohy 0, v nasledujicim bloku se
muze pohybovat v osovém rezimu

M2=70 vieteno 2 pfechazi do osového rezimu

N100 X50 C180 vieteno 2 (osa C) se bude pohybovat
v linearni interpolaci synchronné s osou X

N110 z20 SPOS[2]=90 vieteno 2 se nastavi do pozice 90°

E Postup
Predpoklady:

VFeteno musi byt schopno pracovat v rezimu
polohové regulace.

Polohovani pfikazy SPOSA=, SPOSA[n]=
Pfechod na dalSi blok, resp. dalSi zpracovani pro-
gramu nejsou prikazem SPOSA nijak ovlivnény.
Polohovani vietena muize byt provadéno soubéz-
né s obrabénim podle nasledujicich NC-blokd.
Pfechod na dal&i blok se uskutecni, kdyz
dosahnou svého kritéria konce bloku vdechny

v bloku naprogramované funkce (kromé vietena).
Polohovani vietena se pfitom mlze protahnout
pres nékolik blokl (viz WAITS).

& JestliZze je v nasledujicim bloku nacten pfikaz,
ktery vytvari zastaveni interniho preprocesoru,
bude obrabéni v tomto bloku pozastaveno tak
dlouho, dokud se nezastavi vSechna polohovana
vietena.
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Rizeni posuvu a pohyb vietena 03.04
7 7.4 Polohovani vietena (rezim regulace polohy osy): SPOS, 7
M19 a SPOSA

Polohovani pomoci SPOS=, SPOS[n]= a
polohovani s M19=, M19[n]=

Pfechod na dalSi blok se uskute¢ni, az kdyz
vS§echny v bloku naprogramované funkce dosahly
svého kritéria konce bloku (napf. vSechny
pomocné funkce jsou potvrzeny z PLC, vSechny
osy dosahly svého koncového bodu) a vieteno
doséahlo naprogramované pozice.

Rychlost pohybu

Rychlost, pfip. zpozdéni odezvy pro polohovani,
jsou uloZeny ve strojnim parametru a mohou byt
naprogramovany.

Zadani polohy vietena ¥
Pozice vietena se udava ve stupnich. Protoze
pfikazy G90/G91 se zde neuplatriuji, plati
nasledujici explicitni zpUsoby udani:

AC(...)  Absolutni udaj rozméru.

IC(...) Inkrementalni adaj rozméru
DC(...) Najizdéni po pfimé draze na absolutni
polohu

ACN(...) Absolutni udaj rozméru, najizdéni
vV zaporném smeru.
ACP(...) Absolutni udaj rozméru, najizdéni
v kladném sméru.
PFi IC je mozné polohovani vietena i pfes vice
otacek.

Priklad:

Vieteno 2 ma byt nastaveno do polohy 250°

vV zaporném smeru.

N10 SPOSA[2]=ACN(250) Vfeteno bude v pfipadé potfeby zabrzdéno a zrychleno v opac-
ém sméru, aby najelo na pozadovanou pozici (od SW 4).

ﬂ Bez udani sméru se pohyb bude automaticky

provadét jako v pfipadé udani CD. V jednom
bloku se mohou vyskytovat 3 pfikazy polohovani
vietena.

Rozsah hodnot:
Absolutni rozméry AC: 0 ... 359.9999 stupnl
Inkrement. rozméry IC: 0 ... £ 99 999,999 stupnil
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03.04 Rizeni posuvu a pohybl vietena
7 7.4 Polohovani vietena (rezim regulace polohy osy): SPOS, 7
M19 a SPOSA

Konec polohovani (od SW 5.1)
Lze naprogramovat pomoci téchto pfikazu:
FINEA[Sn], COARSEA[SN], IPOENDA[SN].

Nastavitelny okamzik prechodu na dalsi blok
(od SW 6)
Pro interpolaci jednotlivé osy se mliZze spolu s dfFi-
vé&j8imi kritérii konce pohybu s FINEA, COARSEA
a IPOENDA nastavovat jesté novy dal$i konec
pohybu pfikazem IPOBRKA, jimZ se urCuje oka-
mzik na sestupné hrané brzdné charakteristiky
(100 — 0%).
Jestlize jsou splnéna kritéria konce pohybu pro
vSechny vietena a osy uvedené v daném bloku,
kromé kritéria pfechodu na dalSi blok pro dradho-
vou interpolaci, pfechod na dalSi blok se provede.
Pfiklad: N10 POS[X]=100

N20 IPOBRKA (X,100)

N30 POS[X]=200

N40 POS[X]=250

N50 POS[X]=0

N60 X10 F100

N70 M30

Pfechod na dalSi blok se uskutecni, kdyz osa X
najede na pozici 100 v okné jemného pfesného
najeti.

Aktivuje se kritérium prechodu na dalSi blok
IPOBRKA vztazené na sestupnou hranu brzdné
charakteristiky. Pfechod na dal8i blok bude
zahdjen, jakmile osa X zaCne brzdit.

Osa X nebrzdi na pozici 200, nybrz jede dal na
pozici 250, protoZe jakmile osa zacne brzdit,
nasleduje pfechod na dalSi blok.

Osa X brzdi a jede zpét na pozici 0, pfechod na
dalSi blok se uskutecni pfi dosazeni pozice 0

v okné jemného pfesného najeti.

Vypnuti

Pfikazy SPOS, M19 a SPOSA zpusobuji docasné
pfepnuti do reZimu polohové regulace, a to az do
nasledujiciho M3 nebo M4 nebo M5 nebo M41 az
M45. Pokud byl pfed pfikazem SPOS aktivovan
rezim polohové regulace pfikazem SPCON,
zUstava tento rezim zachovan az do SPCOF.
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Rizeni posuvu a pohyb vietena 03.04
7 7.4 Polohovani vietena (rezim regulace polohy osy): SPOS, 7
M19 a SPOSA

Synchronizace pohybl vietena, WAITS,
WAITS(n,m)

Pomoci pfikazu WATS je mozné v NC programu
oznacit misto, na némz se ma pockat, dokud
jedno nebo vice vieten naprogramovanych

v predeslém NC-bloku pomoci pfikazu SPOSA,
nedosahne své poZadované pozice.

Priklad: N10 SPOSA[2]=180, SPOSA[3]=0
N20 ... N30
N40 WAITS (2, 3)
V bloku se bude tak dlouho ¢ekat, dokud vietena
2 a 3 nedosahnou svych pozic uvedenych v bloku
N10.

Po M5 je mozné pomoci pfikazu WAITS pockat,
dokud se vieteno nebo vietena nezastavi.

Od SW 7.1:

Po pfikazu M3/M4 je mozné pomoci WAITS
pockat, dokud vieteno nebo vietena nedosahnou
pozadovanych otacek/sméru otaceni.

Polohovani vietena z otaceni (M3/M4)
Kdyz je aktivni M3 nebo M4, vieteno se zastavi
na poZadované hodnoté. smér otadeni smér otaceni

Mezi piikazy DC a AC neni zadny rozdil. V obou L M
pfipadech se vieteno bude otacet ve sméru

—-\ ’
zvoleném pfikazy M3/M4, dokud se nenastavi do ,-’/—F -mtic T AC ﬁs
pozadované absolutni koncové polohy. ! ‘/ \ ‘//

V pfipadé ACN a ACP se vieteno v pfipadé
potifeby zastavi a odpovidajici smér najizdéni —DC = AC

. i ¢ naprogramovany
zUstane zachovan. Bﬁglrogramovany dhel
Pfi zadani IS se vieteno ze stavajici pozice
pootocCi o uvedeny uhel.
Pokud je aktivni M3 nebo M4, v pfipadé nutnosti
se zastavi a zrychli se v naprogramovaném
smeru.
Polohovani vietena z klidové polohy (M5)
Veteno se z klidu (M5) posune pfesné po
naprogramované draze.
7-250 © Siemens AG 2004, VSechna prava vyhrazena
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4 4

Rizeni posuvu a pohybl vietena

Polohovani vietena (rezim regulace polohy osy): SPOS, 7

M19 a SPOSA

i

Pokud vieteno dosud neni synchronizovano
pomoci synchronizaéni znacky, potom se kladny

smér otaceni pfebira ze strojniho parametru (stav
pfi dodavce).

2]

U této soustruZené soucasti maji byt vyvrtany

Priklad programovani

pfiéné diry.

Pohybuijici se hnaci vieteno (hlavni vieteno) se
zastavi na pozici nula stupri(i a pak bude
zastaveno vzdy pootocené o 90°.

4 X L X

N110

S2=1000 M2=3 ; zapnuti zafizeni

N120 SPOSA=DC (0) ; hlavni vieteno pfimo nastavit na pozici 0°, pfechod na
dalsi blok se uskuteCfuje okamzité

N125 GO X34 7-35 ; zapnuti vrtaku, zatimco probiha polohovani vietena

N130 WAITS ; €ekani, dokud hlavni vieteno nedosahne své polohy

N135 Gl G94 X10 F250 ; posuv v mm/min (G96 je vhodné pouze pro obrabéci
nastroje s vice bfity a synchronizovana vietena, nikoli pro
pohanéné nastroje na pricnych sanich)

N140 GO X34

N145 SPOS=1C(90) ; polohovani se provadi od stojici odeétené polohy, a
sice v kladném sméru o 90°

N150 G1 X10

N155 GO X34

N160 SPOS=AC(180) ; polohovani se provadi ve vztahu k poc¢atku a najizdi se
na pozici 180°

N165 G1 X10

N170 GO X34

N175 SPOS=1C(90) ; z absolutni pozice 180° se vieteno pohybuje v kladném
sméru o 90°, zastavi se potom na absolutni pozici 270°

N180 G1 X10

N185 GO X10

© Siemens AG 2004, VSechna prava vyhrazena
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Rizeni posuvu a pohybl vietena

03.04
7.5 Frézovani na rotac¢nich souc¢astech: TRANSMIT

7.5

Frézovani na rotacnich soucastech: TRANSMIT

Programovani

TRANSMIT nebo TRANSMIT (n)
TRAOOF

Vysvétleni prikazu

TRANSMIT Aktivovani prvni deklarované funkce TRANSMIT
TRANSMIT (n) Aktivovani n-té deklarované funkce TRANSMIT; n smi byt

maximalné 2 (TRANSMIT(1) odpovida TRANSMIT)
TRAFOOF Deaktivovani aktivni transformace

3 Aktivni transformace TRANSMIT se vypne také

tehdy, kdyz je v pfislusném kanalu aktivovana
néktera ze zbyvajicich transformaci (napf.
TRACYL, TRAANG, TRAORI).

G Funkce TRANSMIT umozfiuje provadét nasledu-
jici vykony:

Obrabéni ¢elni strany soustruzenych dill ve
skli¢idle soustruhu (vrtani, kontury).

Pro programovani téchto obrabéni je mozné
pouzivat kartézsky soufadny systém.

Ridici systém transformuje naprogramované
pohyby posuvu v kartézském soufadném
systému na pohyby posuv( realnych
soufadnych os stroje (standardni pfipad):

- kruhové osy

- pfisuvné osy kolmé na osu rotace

- podélné osy rovnobézné s osou rotace
Linearni osy jsou na sebe kolmé.

Posunuti stfedu nastroje vuci stfedu rotace
je pfipustné.

Regulace rychlosti bere ohled na omezeni
definovand pro rotacni pohyby.
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7 03.04 Rizeni posuvu a pohybl vietena 7
7.5 Frézovani na rotacnich souc¢astech: TRANSMIT

ﬁ' Priklad programovani

N10 T1 D1 G54 G17 G90 F5000 G94 volba nastroje

N20 GO X20 Z10 SP0OS=45 najizdéni do pocatecni polohy
N30 TRANSMIT aktivovani funkce TRANSMIT
N40 ROT RPL=-45 nastaveni framu

N50 ATRANS X-2 Y10

N60 Gl X10 Y-10 G41 obrabéni ¢tyfhranu nahrubo
N70 X-10

N80 Y10

N90 X10

N100 Y-10

N110

? Literatura:
[PGA/, PFiru€ka programovani, Pro pokrocilé,
kapitola ,, Transformace®.
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7 Rizeni posuvu a pohybl vietena 03.04 7
7.6 Transformace valcového plasté: TRACYL

7.6 Transformace valcového plasté: TRACYL

==4 Programovani

™

= ® TRACYL(d) nebo TRACYL(d,t)
TRAFOOF

Vysvétleni prikazu

TRACYL (d) Aktivuje prvni deklarovanou funkci TRACYL.

TRACYL (d,n) Aktivuje n-tou deklarovanou funkci TRACYL; n smi byt maximalné
2, TRACYL(d,1) odpovida TRACYL(d).

d Hodnota aktualniho priiméru valce, ktery se ma obrabét.

TRAFOOF Deaktivovani transformace.

3 Aktivni transformace TRACYL se vypne také

tehdy, kdyz je v pfFislusném kanalu aktivovana
néktera ze zbyvajicich transformaci (napf.
TRANSMIT, TRAANG, TRAORI).

G Funkce

Transformace kfivek na valcovém plasti

TRACYL

Transformace kfivek na valcovém plasti TRACYL

umoziuje provadét nasledujici vykony:

e  Obrabéni podélnych drazek na valcovych
télesech

e  Obrabéni pficnych drazek na véalcovych
télesech

e  Obrabéni drazek libovolného pribéhu na
valcovych télesech

Priibéh drazek se programuje ve vztahu na Souradny systém obrobku
rozvinutou rovnou valcovou plochu.

E Literatura:

/PGA/, PFiru€ka programovani, Pro pokrocilé,
kapitola , Transformace®.
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03.04 Rizeni posuvu a pohybl vietena
7 7.7 Posuv pro polohovaci osy/vietena: FA, FPR, FPRAON, 7
FPRAOF

7.7 Posuv pro polohovaci osy/vietena: FA, FPR,
FPRAON, FPRAOF

== Programovani

= * FA[osal=
A[SPI (v¥eteno))]=... nebo FA[S...]=...

FPR (kruh.osa) nebo FPR(SPI (v¥eteno(( nebo FPR(S...)
FPRAON (osa, kruhovad osa) nebo FPRAON (osa, SPI (vieteno))
FPRAON (osa,S..) nebo FPRAON (SPI (vieteno), kruhovad osa)

FPRAON (S , kruhovad osa) nebo FPRAON (SPI (v¥eteno), SPI (vieteno))
FPRAON (S .)

FPRAOF (osa, SPI (vifeteno),...) nebo FPRAOF (osa,S...,...)

E Vysvétleni pfikazu

FAlosa] Posuv pro uvedenou polohovaci osu v mm/min, pfip. v palcich/min
nebo ve stupnich/min.
A[SPI (vieteno) ] Rychlost polohovani (posuv osy)
FA[S...] pro uvedené vieteno ve stupnich/min.
FPR Oznaceni kruhové osy nebo vietena, jehoz rychlost otackového

posuvu naprogramovana v G95 se ma pouzit jako zaklad pro
rychlost otackového posuvu pro drahové a synchronizované
osy.

FPRAON Aktivovani osoveho otackového posuvu pro polohovaci osy a
vietena. Prvni pfikaz identifikuje polohovaci osu/vieteno, které se
ma pohybovat rychlosti ota¢kového posuvu. Druhy pfikaz
identifikuje kruhovou osu/vieteno, od kterého musi byt posuv

odvozen.

FPRAOF Deaktivovani otadkového posuvu. Udaj osy nebo vietena, které se
uz nemaji pohybovat v rezimu otackového posuvu.

SPI Prevadi Cislo vietena na identifikator osy; pfedavany parametr

musi obsahovat platné &islo vietena. SPI slouzi pro nepfimé
prfedavani Cisla vietena.
osa Polohovaci osa nebo geometricka osa.

G Funkce

Polohovaci osy, jako napf. systémy pro podavani
obrobkd, revolverovy zasobnik a lunety, jsou
ovladany nezavisle na drahovych a synchronizo-
vanych osach. Z tohoto divodu se pro kazdou
polohovaci osu definuje vlastni hodnota posuvu.

Priklad: FA[A1]=500
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Rizeni posuvu a pohyb vietena 03.04

7 7.7 Posuv pro polohovaci osy/vietena: FA, FPR, FPRAON, 7
FPRAOF

V pfipadé synchronni vazby vieten mize byt
rychlost polohovani vieéného vietena
naprogramovana nezavisle na hlavnim vietenu —
napf. kvali polohovani.

Priklad: FA[S2]=500
Identifikator vietena SPI(...) a S... jsou funk&éné
identické.
E Postup
Posuv FA][...]

Naprogramovany posuv ma modalni platnost.
Plati vZdy druh posuvu G94.

Pokud je aktivni G70/G71, fidici se méfici jednot-
ky, zda je metrické nebo britské, podle pfedem
definovaného nastaveni ve strojnich parame-
trech. Pomoci pfikaz(l G700/G710 je mozné
méfici jednotky v programu meénit.

& Jestlize je naprogramovano FA, plati hodnota
nastavena ve strojnich parametrech.

V jednom NC bloku smi byt naprogramovano
max. 5 posuvl pro polohovaci osy/vietena.

Rozsah hodnot
0,001 ... 999 999,999 mm/min, stupfd/min
0,001 ... 39 999,9999 palct/min

Posuv FPR(...)

JakoZto rozSifeni pfikazu G95 (otaCkovy posuv
vztazeny na hlavni vieteno) umoznuje pfikaz
FPR, aby byl ota¢kovy posuv odvozen od
kterékoli kruhové osy nebo vietena. G95 FPR(...)
plati pro drahové a synchronizované osy.

Jestlize kruhova osa/vieteno oznadené pomoci
FPR pracuji v rezimu polohové regulace, namisto
spojeni pomoci skuteéné hodnoty se pouziva
spojeni pomoci poZzadované hodnoty.

Odvozeny posuv se vypocita podle nasledujiciho
vzorce:

Odvozeny posuv = naprogramovany posuv *
absolutni hodnota fidiciho posuvu.
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03.04 Rizeni posuvu a pohybl vietena

7 7.7 Posuv pro polohovaci osy/vietena: FA, FPR, FPRAON, 7

FPRAOF

Priklad:
Drahové osy X,Y se maji pohybovat s otackovym
posuvem, od kterého se ma odvozovat pohyb
kruhové osy A:
N40 FPR(A)
N50 G95 X50 Y50 F500
Posuv FPRAON(...,...), FPRAOF({...,...)
Pomoci pfikazu FPRAON je mozné odvozovat
otackovy posuv urcitych polohovacich os a vieten
od aktualniho posuvu jiné kruhové osy nebo
vietena.
Prvni udaj oznacuje odu/vieteno, které se ma
pohybovat otackovym posuvem. Druhym udajem
je kruhova osal/vreteno, od néhoz ma byt posuv
odvozen. Druhy udaj muze také odpadnout, pak
bude posuv odvozen od hlavniho vietena.
Pfrikazem FPRAOF se da otackovy posuv pro
jedno nebo vice spoleéné se pohybujicich vieten
nebo os deaktivovat.
Vypocet posuvu se uskute€nuje stejné jako u
pfikazu FRP(...)
PFiklady:
Otackovy posuv pro hlavni vieteno 1 ma byt
odvozen od vietena 2.
N30 FPRAON (S1,S2)
N40 SP0OS=150
N50 FPRAOF (S1)
Otackovy posuv pro polohovaci osu X ma byt
odvozen od hlavniho vietena. Polohovaci osa se
ma pohybovat rychlosti 500 mm/otacku hlavniho
vietena.
N30 FPRAON (X)
N40 POS[X]=50 FA[X]=500
N50 FPRAOF (S1)
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7.8

Rizeni posuvu a pohybl vietena 03.04

7.8 Procentualni korekce posuvu, OVR, OVRA

Procentualni korekce posuvu, OVR, OVRA

Programovani

OVR=. ..
OVRA[osa]l]=...
OVRA[SPI (vfeteno)]=... nebo OVRA[S...]=...

Vysvétleni prikazu

OVR Zména posuvu v procentech pro drahovy posuv F

OVRA Zména posuvu v procentech pro polohovaci posuv FA, pfip. pro

otacky vietena S

SPI Cislo vietena konvertované do identifikatoru osy; pfedavany

parametr musi obsahovat platné Cislo vietena.

Identifikator vietena SPI(...) a S... jsou funkéné identické.

osa Polohovaci osy nebo geometrické osy

Funkce

Prostfednictvim programovatelné korekce posuvu
je mozné ménit rychlost drahovych os, polohova-
cich os a vfeten pomoci pfikazu v NC-programu.

Priklad:
N10 OVR=25 OVRA[Al]=70 ; drahovy posuv 25%

; polohovaci posuv pro A1 70%
N20 OVRA[SPI(1)]=35 ; otacky pro vieteno 1 35%
nebo

N20 OVRA[S1]=35

Postup

Naprogramovana zména posuvu se vztahuje na
korigovany posuv nastaveny na ovladacim
panelu stroje, pfip. se s nim zkombinuje.

Priklad:

Nastavena korekce posuvu je 80%.
Naprogramovand korekce posuvu OVR=50
Naprogramovany drahovy posuv F1000 bude
zménén na F400 (1000 * 0,8 * 0,5).

Rozsah hodnot

1...200%, cela &isla; v pfipadé posuvu po draze a
korekce rychlého posuvu nebude pfekrocena
maximalni rychlost nastavend ve strojnich
parametrech.
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7 03.04 Rizeni posuvu a pohybl vietena 7
7.9 Posuv s korekci ruénim koleckem, FD, FDA

7.9 Posuv s korekci ruénim koleckem, FD, FDA

Programovani
FD=...
FDA[osa]=0 nebo FDA[osal=...

Vysvétleni prikazu

FD=... Posuv ruénim kole¢kem pro drahové osy s korekci posuvu
FDA[osa]=0 Posuv ruénim kole¢kem pro polohovaci osy po zadani drahy
FDA[osal=... Posuv ruénim kole¢kem pro polohovaci osy s korekci posuvu
osa Polohovaci osa nebo geometricka osa

G Funkce
Pomoci této funkce mlzete v prubéhu zpracovani L Z

programu pohybovat pomoci ru¢niho kolecka
drahovymi a polohovacimi osami (zadani drahy)
nebo ménit rychlosti pohybu os (korekce
rychlosti).

Korekce ruénimi kole¢ky se &asto pouziva pfi
brouseni.

Priklad zadani drahy:

S brusnym kotouc¢em pohybujicim se tam a zpét
ve sméru osy Z se pomoci ruéniho kolecka ve
smeéru osy X najizdi na obrobek. Obsluhujici
pracovnik pfitom muaze kotou¢ manualné
pfisunout, aZz dosahne stejnomérného odlétavani
jisker. Aktivovanim ,vymazani zbytkové drahy*“ se
prejde na nasledujici NC-blok a zpracovani NC
programu bude pokracovat.

E Pro dréhové osy se smi pouZivat jediné korekce
rychlosti.

Postup

5 Predpoklady

3 Pro funkci korekce ruénim kole¢kem musi byt
osam, které se maji pohybovat, pfifazeno ruéni
kole¢ko. Popis tohoto postupu naleznete
v Navodu k obsluze. Pocet impulzl ruéniho
kole¢ka na jednu jeho polohu je definovan ve
strojnich parametrech.
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Rizeni posuvu a pohybl vietena

03.04
7.9 Posuv s korekci ru¢nim koleckem, FD, FDA 7

Blokova pusobnost

Funkce korekce ruénim koleCkem ma blokovou
pusobnost. V nasledujicim NC-bloku je vypnuta a
probiha dalSi zpracovani NC programu.

Posuv ruénim koleckem se zadanim drahy u
polohovacich os, FDA[osa]=0

V NC-bloku, v némz je naprogramovan pfikaz
FDA [osa] =0, se posuv nastavuje na nulu, takze
program neuskutecnuje zadné pohyby posuvu.
Naprogramovany pohyb na cilovou pozici je nyni
fizen vyluéné obsluhou ota€enim ru¢niho
kolecCka.

Priklad: N20 POS[V]=90 FDA[V]=0

V bloku N20 je automaticky posuv zastaven.
Obsluhuijici pracovnik nyni mize osou manualné
pohybovat pomoci ruéniho kolec¢ka.

Smeér pohybu, rychlost posuvu

Osy se pohybuji v souladu se svym znaménkem
pfesné po draze zadané ru¢nim koleCkem.

V zavislosti na sméru otaeni mazete osmi
pohybovat dopfedu nebo dozadu — &im rychleji
ruénim koleCkem otacite, tim vysSi je rychlost
pohybu.

Rozsah pohybu

Rozsah pohybu je omezen po&atelni pozici a
koncovym bodem naprogramovanym v pfikazu
pro polohovani.

Posuv ruénim koleékem s korekci rychlosti,
FDA[osa]=...
V NC-bloku s naprogramovanym pfikazem
FDA[osal=. .. se hodnota posuvu naposled
naprogramovana pomoci FA zrychli nebo
zpomali na hodnotu naprogramovanou pomoci
pfikazu FDA.
Vychazi se z pravé platného posuvu a pomoci
FDA muzete naprogramovany posuv na cilovou
pozici ota¢enim ruéniho kole€ka zrychlit nebo
zpomalit, a to az na nulu. Jako maximalni rychlost
plati hodnoty stanovené ve strojnim parametru.
Priklad: N10 POS[U]=10 FDA[U]=100
POSA[V]=20 FDA[V]=150
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7 03.04 Rizeni posuvu a pohybl vietena
7.9 Posuv s korekci ruénim koleckem, FD, FDA

Pohyb drahovymi osami s korekci ruénim
koleckem, FD

Pro korekci pohybu drahovych os ru¢nim
kole¢kem plati nasledujici pfedpoklady:

V NC-bloku s naprogramovanou korekci ru¢nim
kole¢kem musi:
e byt v platnosti pfikaz pohybu po draze G1,
G2 nebo G3;
e byt aktivovano pfesné najeti G60;
e byt zadan posuv po draze pfikazem G94
v mm/min nebo v palcich/min.

& Pohyb po draze F... a korekce ru¢nim kole¢kem
FD... nesmi byt naprogramovény v jednom
NC-bloku.

Korekce posuvu

Korekce (override) posuvu ma vliv pouze na
naprogramovany posuv, nikoli na pfikazy posuvu
vytvofené ruénim kole¢kem (vyjimka: Override

posuvu = 0).

Priklad:

N10 Gl X... Y... F500
N50 X... Y... FD=700

V bloku N50 se provadi zrychleni posuvu na 700
mm/min. V zavislosti na sméru otaceni ruéniho
kole¢ka je mozné rychlost pohybu po draze zvysit
nebo snizit.

E Pohyb v opaéném sméru neni mozny.

Upozornéni

PFi korekci rychlosti drahovych os vzdy ovladate
rychlost pohybu osy po draze ru¢nim koleCkem 1.
geometricke osy.

Rozsah pohybu
Oblast pohybu je omezena pocatec¢ni polohou a
naprogramovanym koncovym bodem.
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Rizeni posuvu a pohybl vietena
7.9 Posuv s korekci ru¢nim koleckem, FD, FDA

03.04

Korekce ruénim koleCkem v automatickém rezimu
U funkce korekce ruénim koleckem v automatic-
kém rezimu pro osy POS/A je potfeba rozliSovat
dva pfipady, které jsou analogické funkcim

v rezimu Jog:

1.

Drahova korekce: FDA[osa]=0

Osa se nepohybuje. S kazdym taktem IPO
pfichazejici impulzy ruéniho kolecka se
pfesné prevadéji na posuv po draze v pfi-
sludném sméru. Jakmile je dosazeno cilové
pozice, osa se zabrzdi.

Korekce rychlosti: FDAJosa]>0

Osa se pohybuje s naprogramovanou rych-
losti do cilové pozice. Cile je dosazeno i bez
impulzl ruéniho kole¢ka. Impulzy zachycené
v jednotlivych taktech IPO se pfevadéji na
aditivni zménu pravé platné rychlosti.
Impulzy ve smé&ru pohybu rychlost zvy3uiji,
dokud neni dosaZeno hodnoty v parametru
MAX_AX_VELO. Impulzy proti sméru pohy-
bu snizuji rychlost, a to maximalné na nulu.
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7.10

03.04

Rizeni posuvu a pohybl vietena

7.10  Procentualni korekce zrychleni: ACC (volitelny doplnék)

Procentualni korekce zrychleni: ACC (volitelny

doplnék)
Programovani
ACC[osal=...

ACCI[SPI (vFfeteno)]=... nebo ACC(S...)

Vysvétleni prikazu

7

ACC Zména zrychleni v procentech pro uvedenou drdhovou osu, pfip.

zména otacek pro uvedené vieteno.

SPI Cislo vietena konvertované do identifikatoru osy; predavany
parametr musi obsahovat platné Cislo vietena.
Identifikator vietena SPI(...) a S... jsou funkéné identické.

osa Kanalovy nazev drahové osy, napf. X, Y

Funkce

V kritickych Usecich programu se mize ukazat
jako nezbytné omezit zrychleni na maximaini
moznou hodnotu, napf. aby se zabranilo
mechanickym kmitam.

Postup

Pomoci naprogramované korekce zrychleni Ize
pro kazdou drahovou osu nebo vieteno zménit
pomoci pfikazu v NC programu hodnotu zrychle-
ni. Omezeni se vztahuje na vSechny druhy
interpolace. Jako 100% zrychleni plati hodnota
nastavena ve strojnich parametrech.

Priklad:

N50 ACC[X]=80

To znamena: Sané osy ve sméru X se nyni smi

pohybovat pouze s 80% svého zrychleni.

N60 ACC[SPI(1)]=50neboACC[S1]=50

To znamena: Vieteno 1 se ma zrychlovat nebo

zpomalovat pouze s 50% svého maximalniho

zrychleni. Identifikatory vietena SPI(...) a S(...)

jsou funkéné identicke.

Rozsah hodnot: 1...200%, cela Cisla

Deaktivovani: ACC[osal=100, reset,
spusténi programu
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Rizeni posuvu a pohybl vietena 03.04
7 7.10  Procentualni korekce zrychleni: ACC (volitelny doplnék) 7

DalSi upozornéni

Nezapomerite prosim, Ze pfi vy8Sich hodnotach
zrychleni maze dojit k pfekro€eni maximalnich
pfipustnych hodnot stanovenych vyrobcem stroje.

Od SW 5.1

Stanovena hodnota zrychleni mize byt zménéna

také pomoci synchronnich akci.

Viz /[FBSY/, Synchronni akce.

Priklad:

N100 EVERY $A IN[1] DO POS[X]=50 FA[X]=2000 ACC[X]=140
Po resetu zdstava posledni naprogramovana

hodnota zachovana.

Aktualni hodnota zrychleni maze byt zjiSténa

prostfednictvim systémové proménné

$AA _ACC[<osa>].

ﬂ Korekce zrychleni naprogramovana pomoci pfi-

kazu ACC[ ] se vZdy zohledriuje pfi vypisovani
systémové proménné $AA_ACC, jak bylo vySe
popsano. Pfi NC zpracovani se ¢teni této pro-
ménné uskuteciiuje ve vyrobnim programu a pfi
synchronnich akcich v riiznych dobach. Hodnota
zapsana ve vyrobnim programu je povazovana
za hodnotu zapsanou vyrobnim programem
v systémové proménné $AA_ACC jen tehdy,
pokud ACC nebylo mezitim zmé&néno synchroni-
zovanou akci. Plati také nasledujici vdeobecné
pravidlo: Hodnota zapsana v synchronizované
akci se bere v uvahu jako hodnota v systémové
proménné $AA_ACC zapsana synchronizovanou
akci, pokud mezitim nebylo ACC zménéno
vyrobnim programem.
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7.1

03.04

Rizeni posuvu a pohybl vietena
7.11  Optimalizace posuvu na zakfivenych usecich drahy:
CFTCP, CFC, CFIN

7

Optimalizace posuvu na zakfivenych usecich drahy:

CFTCP, CFC, CFIN

Programovani

CFTCP
CFC
CFIN

Vysvétleni prikazu

CFTCP Konstantni posuv na draze stfedu frézy
CFC Konstantni posuv na kontufe (bfit nastroje)
CFIN Konstantni posuv na bfitu nastroje pouze na vnitfnich zakfivenich

kontury, jinak na draze stfedu frézy

Funkce

Naprogramovany posuv se vztahuje pfi aktivova-
ném zohledriovani korekci G41/G42 pro radius
frézy zpolatku na drahu stfedu frézy (srov.
kapitola 6).

Jestlize frézujete kruh — totéz plati i pro interpola-
ci polynomy a spliny — méni se posuv na okraji
frézy za ur€itych okolnosti tak silng, Zze to maze
mit vliv na vysledek obrabéni.

Priklad: Frézujete maly radius nastrojem o vétsim
priiméru. Draha, kterou vnéjsi hrana frézy musi
urazit, je mnohem del$i nez drdha podél kontury.
V duisledku toho obrabite konturu s velmi malym
posuvem.

Aby se takovym efektum predeslo, méli byste
posuv po zakfivenych konturach odpovidajicim
zpusobem regulovat.

Postup

Konstantni posuv na draze stfedu nastroje,
korekce posuvu vypnuta, CFTCP

Ridici systém udrzuje rychlost posuvu konstantni,
korekéni parametry posuvu jsou deaktivovany.

draha néi'stroje

| kontura
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7

Rizeni posuvu a pohyb vietena

03.04

7.11  Optimalizace posuvu na zakfivenych usecich drahy: 7

CFTCP, CFC, CFIN

Konstantni posuv na kontuie, CFC

Rychlost posuvu se v pfipadé vnitfnich radius(
snizuje, na vnéjSich radiusech se zvysuje. V du-
ledku toho zUstava rychlost na bfitech nastroje a
tim padem také na kontufe konstantni.

VSechny parametry této funkce jsou standardné
pfedem definovany.

Konstantni posuv jen na vnitfnich radiusech,
CFIN

Rychlost posuvu se na vnitfnich radiusech
shizuje, na vnéjSich radiusech se zadné zvyseni
neprovadi — plati stfed frézy.

Priklad programovani

V tomto pfikladu se dana kontura napfed obrabi
s posuvem s korekci CFC.

Pfi obrabéni nalisto se obrabéna zakladna navic
opracovava s korekci CFIN. To zabranuje
poskozeni obrabéné zaklady na vnéjsich rozich
v dusledku pfili§ vysoké rychlosti posuvu.

konstantni

Jﬁieny

N :‘,
zvyseny
¥
] B
.".II
? Jf / \._____ /
_*,H; -
—= 10 |=—
- I -
55 - 30 ~

N10 G17 G54 Ge64 T1 M6

N20 sS3000 M3 CFC F500 G41

N30 GO X-10

N40 Z-10

pFisuv na prvni frézovanou hloubku

N50 KONTURL

volani podprogramu

N60 CFIN Z-25

pFisuv na druhou frézovanou hloubku

N70 KONTURL

volani podprogramu

N80 Y120

N90 X200 M30
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03.04 Rizeni posuvu a pohybl vietena 7
712  Otacky vretena S, smér otaceni vietena M3, M4, M5

Otacky vretena S, smér otaceni vietena M3, M4, M5

Programovani

M3 nebo M4 nebo M5

M1=3 nebo M1=4 nebo M1=5

S...
Sn=...
SETMS (n) nebo SETMS

Vysvétleni prikazu

M1=3, M1=4, M1=5

Smér otacCeni vietena vpravo/vlevo, zastaveni vietena pro vieteno
1. Pro dal8i vietena plati analogicky M2=...m M3=...

M3 Smér otaceni vpravo pro Fidici vieteno

M4 Smér otaceni vlevo pro fidici vieteno

M5 Zastaveni vietena pro fFidici vieteno

Sn=... Otacky vietena v ot/min pro vieteno n

S... Otacky vietena v ot/min pro fidici vieteno

SETMS (n) VFeteno uvedené pod n ma platit jako fidici vieteno

SETMS Zpétné pirepnuti na fidici vifeteno uréené ve strojnim parametru
Funkce

Pomoci vySe uvedenych funkci mazete:

e  Zapnout vieteno

e Definovat potfebny smér otaceni vietena
o Definovat protivieteno (napf. u soustruht)
nebo pohanény nastroj jako hlavni vieteno.

Nasledujici programové pfikazy se vztahuji na
hlavni vieteno: G95, G96/G961, G97/G971, G33,
G331 (viz také kapitola 1, Hlavni vFeteno, Fidici

vieteno.

Vyrobce stroje (MH7.2)

Ridici vieteno muzete definovat také
prostfednictvim strojniho parametru (pfedem

definované nastaveni).

Postup

Preddefinované M-prikazy: M3, M4, M5

V bloku s pfikazy pro osy se vySe uvedené
pfikazy provadéji jesté predtim, nez se spusti
pohyby os (z&kladni nastaveni fidiciho systému).
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Rizeni posuvu a pohybl vietena

03.04
712  Otacky vretena S, smér otaceni vietena M3, M4, M5

Pfiklad:
N10 G1 F500 X70 Y20 S270 M3
N100 GO Z150 M5

N10: Vieteno se rozto¢i na 270 ot/min, potom se
uskute¢ni pohyby v ose X a Y.

N100: Zastaveni vietena pfed zpétnym pohybem
v ose Z.

Prostfednictvim strojniho parametru Ize nastavit,
jestli se pohyby os maji uskuteénit az po nabéhu
vietena na poZadované otacky, pfip. po jeho
uplném zastaveni, nebo zda maji byt zahajeny
bezprostfedné po naprogramované spinaci
operaci.

Otacky vietena S

Otéacky definované pfikazem S... nebo S0=... plati
pro fidici vieteno. Pro pfidavné vietena zadejte
odpovidajici &islo: napf. S2=...

V jednom NC bloku smi byt naprogramovany
maximalné 3 S-hodnoty.

Prace s vétSim poctem vieten

V jednom kanalu mGze soucasné existovat 5
vieten — fidici vieteno plus 4 pfidavna vietena, u
systému SINUMERIK FM-NC 2 vietena.

Jedno vreteno je strojnim parametrem definovano
jako fidici vieteno. Pro toto vieteno plati specialni
funkce, jako napf. pro fezani a vrtani zavitd,
otackovy posuv, doba prodlevy.

Pro zbyvajici vietena, napf. druhé pracovni
vieteno a pohanény nastroj, se musi v pfikazech
pro otacky, smér ota€eni a zastaveni uvadét
odpovidajici Cisla.

Pfiklad:
N10 S300 M3 sS2=780 M2=4

Ridici vieteno 300 ot/min, ota&i se vpravo
Vieteno 2 780 ot/min, otadi se vlevo

7-268

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



7 03.04 Rizeni posuvu a pohybl vietena 7
712  Otacky vretena S, smér otaceni vietena M3, M4, M5

Programovatelné prepnuti fidiciho vietena:
SETMS(n)

Timto pfikazem muizete v NC programu definovat
kterékoli z vieten jako vieteno fidici.

Priklad:

N10 SETMS (2)
Vieteno 2 je nyni fidicim vietenem.

; SETMS musi byt v samostatném bloku

ﬂ Pro toto vieteno nyni plati otacky zadané
pfikazem S a pfikazy M3, M4, M5.

Vypnuti

Pfikazem SETMS bez uvedeni vietena prepnete
zpét na fidici vieteno definované strojnim
parametrem.

#ﬁ' Priklad programovani

S1 je Fidici vieteno, S2 je druhé pracovni vieteno.
Soustruzena ¢ast se ma obrabét na dvou
stranach. Kvuli tomu je nezbytné roz¢lenéni
pracovniho postupu. Po upichovani pfevezme
synchronni zafizeni (S2) obrobek za ucelem
opracovani na strané upichovani. Za tim ucelem
je toto vireteno S2 definovano jako fidici vieteno,
pro néz pak plati pfikaz G95.

N10 S300 M3

otacky a smér otaCeni hnaciho vietena =
pfedem nastavené fidici vieteno

N20 ... N9O

opracovani pravé strany obrobku

N100 SETMS (2)

S2 je nyni fidicim vietenem

N110 S400 G95 F...

otacky pro nové fidici vieteno

N120 ... N150

obrobeni levé strany obrobku

N160 SETMS

pfepnuti zpét na plavodni Fidici vieteno S1
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Rizeni posuvu a pohybl vietena

713

Konstantni fezna rychlost: G96, G961, G97, G971, LIMS

03.04

Konstantni fezna rychlost: G96, G961, G97, G971,

LIMS

Programovani

G96 S...
Goel

G97

G971
LIMS=...

Vysvétleni prikazi

G96 Aktivovani konstantni fezné rychlosti (jako u G95)

G961= Aktivovani konstantni fezné rychlosti (jako u G94)

S Rezna rychlost v m/min, vzdy se vztahuje na Fidici vieteno

G97 Deaktivovani konstantni fezné rychlosti (jako u G95)

G971 Deaktivovani konstantni fezné rychlosti (jako u G94)

LIMS Uplatfiuje se omezeni otacek pro fidici vieteno, kdyz jsou aktivni
G96, G961 a G97 (u G971 se LIMS neuplatriuje).

Funkce

Kdyz jsou aktivovany pfikazy G96/G961 se —

v zavislosti na priméru obrobku — automaticky
méni otacky vietena tak, aby fezna rychlost

v mm/min, pfip. ve stopach/min na bfitu nastroje
zUstavala konstantni.

V disledku toho dostavate stejnomérny soustru-
Zeny vzhled, lep8i jakost povrchu a také Setfite
nastroj.

Pfikazem LIMS se pro fidici vieteno zadavaiji
maximalni mezni otac¢ky. Maximalni otacky
naprogramované pfikazem G26 neb definované
nastavovanymi parametry nemohou byt pomoci
pfikazu LIMS pfekroCeny. Pokud tato zdsada
neni dodrZzena objevi se alarmové hlaseni.

Postup

Aktivovani konstantni fezné rychlosti:
G96/G961
PFi prvnim aktivovani pfikazd G96/G961 ve

vyrobnim programu musi, a pfi opétovném pouziti

muze, byt zadana konstantni fezna rychlost
v m/min, pfip. ve stopach/min.

snizeni otacek
vietena

konstantni
fezna rychlost

zvySeni otacek
vietena
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03.04 Rizeni posuvu a pohybl vietena
7 713 Konstantni fezna rychlost: G96, G961, G97, G971, LIMS 7

Rozsah hodnot pro feznou rychlost S

Presnost muze byt nastavena ve strojnich para-
metrech. Rozsah pro nastaveni fezné rychlosti
muze byt zvolen v rozsahu:

0,1 m/min az 9999 9999.9 m/min

ﬂ V pfipadé G70G700: Fezné rychlost se udava ve
stopach/min.

Prizpusobeni posuvu F
Kdyz je aktivni pfikaz G96, posuv G95 se
automaticky prfepne na mm/otacku.

& Jestlize prikaz G95 nebyl dosud aktivovan,
musite pri vyvolani G96 zadat novou hodnotu
posuvu F (napr. prevést hodnotu F z mm/min na
mm/otacku).

Omezeni maximalnich otacek: LIMS

Jestlize ma byt opracovavan obrobek s velkymi
rozdily priméru, doporucuje se zadat omezeni
otacek vietena, diky ¢emuz je mozno vylougit
nepfipustné vysoké otacky na malych priimérech.
Pfikaz LIMS zpUsobuje omezeni otaéek u pfikazl
G96/G961 a GI7.

Priklad:

N10 SETMS (3)

N20 G96 S100 LIMS=2500

Omezeni otaCek na max. 2500 ot/min.

Pohyby rychlym posuvem

PFi najizdéni rychlym posuvem GO se zadné
zmeény otacek neuskutecnuiji.

Vyjimka: Pokud se ma najizdét na konturu a

v dalsim NC-bloku je pfikaz G1, G2, G3..., potom
se uz v bloku najizdéni s GO nastavuji otacky pro
nasledujici pfikaz pohybu po draze.

Vypnuti konstantni fezné rychlosti: G97/G971
Po G97/G971 interpretuje Fidici systém S-slovo
zase jako otacky vietena v otackach/min. Jestlize
zadné nové otacky vietena neudate, zlistanou
otacky, které byly naposled nastavené pfikazy
G96/G961 zachovany.
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Rizeni posuvu a pohyb vietena 03.04
7 7.13  Konstantni obvodova rychlost brusného kotouce: 7
GWPSON, GWPSOF

3 Dal$i upozornéni

Funkce G96/G961 muze byt deaktivovana
také pfikazy G94 nebo G95.
V tomto pfipadé plati pro dalSi obrabéci
proces naposled naprogramované otacky S.
e 0Od SW 4.2 muze byt pfikaz G97 naprogra-
movan i bez pfedeslého G96. Funkce se
potom chova stejné jako G95, navic je v3ak
mozné naprogramovat LIMS.
e Od SW 5.3 je mozné konstantni feznou
rychlost aktivovat a deaktivovat také prikazy
G961 a G971.

E Pri¢na osa musi byt definovana ve strojnich
parametrech.

714 Konstantni obvodova rychlost brusného kotouce:
GWPSON, GWPSOF

== Programovani

GWPSON (T-¢islo)
GWPSOF (T-¢islo)
S...

S1

E Vysvétleni pfikaza a parametra

GWPSON (T-¢islo) Aktivovani konstantni obvodové rychlosti brusného kotou¢e GWPS.
Zadani T-Cisla je potfebné jen tehdy, pokud nastroj s timto Cislem
neni aktivni.

GWPSOF (T-¢islo) Deaktivovani konstantni obvodové rychlosti brusného kotouce

GWPS. Zadani T-Cisla je potfebné jen tehdy, pokud nastroj s timto
T-Eislem neni aktivni.
S... Programovani GWPS; hodnota obvodové rychlosti v m/s nebo ve
S1... stopach/s; S.... GWPS pro Fidici vieteno, S1.... GWPS pro vieteno 1

G Funkce

Pomoci funkce ,Konstantni obvodova rychlost
brusného kotouce“ (=GWPS) se otacky brusného
kotou€e nastavuji tak, aby se v dusledku zohled-
néni aktualniho radiusu nastavovala stale stejna
obvodova rychlost brusného kotouce.
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03.04 Rizeni posuvu a pohybl vietena
713 Konstantni obvodova rychlost brusného kotouc€e: 7
GWPSON, GWPSOF

GWPS muze byt aktivovana jediné pro brusné
nastroje (typ 400 — 499).

Dalsi upozornéni

Aby bylo moZné aktivovat funkci ,Konstantni
obvodova rychlost, musi byt odpovidajicim
zpUsobem nastavena specificka nastrojova data
tykajici se brouseni $TC_TPG1, $TC_TPG8 a
$TC_TPG9. Kdyz je zvoleno GWPS, jsou pfi
zménach otacek zapocitavany také hodnoty
on-line korekce (= parametry opotfebeni, srov.
kapitola 6, PUTFTOC, PUTFTOCF).

Aktivovani GWPS: GWPSON, programovani
GWPS

Poté, co zvolite pomoci pfikazu GWPSON rezim
GWPS, bude kazda nasledujici S-hodnota pro
toto vieteno interpretovana jako obvodova
rychlost brusného kotouce. Aktivovani GWPS
pfikazem GWPSON nevede k automatickému
aktivovani délkové korekce nastroje nebo
monitorovani nastroje.

GWPS muze byt souc¢asné aktivovana pro
nékolik vieten jednoho kanalu s odliSnymi &isly
nastroje.

Jestlize se ma pro né&jaké vieteno, pro néz je jiz
aktivni GWPS, zvolit GWPS s novym nastrojem,
musi se napfed aktivni GWPS promoci pfikazu
GWPSOF deaktivovat.

Deaktivovani GWPS: GWPSOF

Pfi deaktivovani GWPS pfikazem GWPSOF
zUstanou naposled nastavené otacky zachovany
jako poZadovana hodnota. Na konci programu
nebo pfi resetu se programovani GWPS
deaktivuje.

Zjisténi aktivniho GWPS: $P_GWPS][¢.vietena]
Pomoci této systémové je mozné ve vyrobnim
programu zjistit, zda je GWPS pro urcité vieteno
aktivni.

TRUE: GWPS je zapnuto

FALSE: GWPS je vypnut.
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Rizeni posuvu a pohyb vietena
Konstantni obvodova rychlost brusného kotouce: 7
GWPSON, GWPSOF

7 7.13

03.04

ﬁ' Priklad programovani

Pro brusné nastroje T1 a TS5 ma byt pouzita
konstantni obvodova rychlost. T1 je aktivni

nastroj.

==4 Programovani

—P-
N20 T1 D1 aktivovani T1 a D1
N25 S1=1000 M1=3 1000 ot/min pro vieteno 1
N30 S2=1500 M2=2 1500 ot/min pro vieteno 2
N40 GWPSON aktivovani GWPS pro aktivni nastroj T1
N45 S1=60 nastaveni GWPS pro aktivni nastroje na 60 m/s
N50 GWPSON (5) aktivovani GWPS pro nastroj 5 (2. vieteno)
N55 $S2=40 GWPS pro vieteno 2 nastaveno na 40 m/s
N60 GWPSOF vypnuti GWPS pro aktivni nastroj
N65 GWPSOF (5) vypnuti GWPS pro nastroj 5 (vieteno 2)
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03.04 Rizeni posuvu a pohybl vietena
7 7.15 Konstantni ota€ky obrobku pro mimostredné brouseni: 7
CLGON, CLGOF

715 Konstantni otacky obrobku pro mimostredné
brouseni:CLGON, CLGOF

== Programovani

—=
= " CLGON(Soll)
CLGOF

E Vysvétleni pfikazu

CLGON (Soll) Aktivovani funkce konstantni otacky obrobku pro mimostfedné
brouSeni; udavaji se pozadované otacky (Soll) obrobku v ot/min.
CLGOF Deaktivovani funkce

G Funkce
n,= const

Kdyz je aktivni funkce ,Konstantni otacky

obrobku pro mimostfedné brouseni*, jsou otacky
obrabéné soucasti udrzovany konstantni. Otacky
regulaéniho kotouce se snizuji podle toho, jak se

zmen3uje pramér brousené soudasti. regulacni kotou¢
+
5 Postup
Predpoklady pro CLGON

Osy regulaéniho a brusného kotouce a pravitka
musi byt v takové pozici, ve které miize byt obro-
bek obrousen z pocatecniho na koncovy rozmér.
CLGON ma efekt jen tehdy, pokud vieteno regu-
laéniho kotou€e pracuje v reZimu regulace
otacek. Neni zapotfebi Zadny snimac¢ skuteéné
polohy.

Soucasné s CLGON mohou byt aktivni G-funkce
G94, G95, G96/G961, které vSak na vieteno
regulacniho kotou€e nemaji zadny vliv.

Jestlize regulaéni kotou€ pracuje jako hlavni
vieteno, pfikazy G96/G961 a CLGON se vylucuiji.

DalSi upozornéni

bl Ll

Ve strojnim parametru daného kanalu

($MC_TRACLG) jsou ulozeny:

o Cisla vfeten regulaéniho a brusného kotouge

e  Parametry urcéujici geometrii (Cisla os,
smeérovy vektor pravitka ...)

e  Chovani pfi resetu a konci programu
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Rizeni posuvu a pohyb vietena 03.04
7 7.13  Konstantni obvodova rychlost brusného kotouce: 7
GWPSON, GWPSOF

Vypocet otacek regulaéniho kotouce
Otacky regulacniho kotouce se vypoctou na
zakladé pozadovanych otacek obrobku:

Sreg. kotoug = Fobrobek / rreg. kotoug X Sprog

regulacni kotoué

Radius obrobku ropenek S€ Vypocitava jako radius
kruznice dotykajici se brusného kotouce,
regulaéniho kotouce a pravitka. [l
Korekéni parametry pii CLGON

Radiusy brusného a regulacniho kotouce se pre-
biraji z aktualnich korekénich parametrd pro T1,
D1 (brusny kotou€) a T2, D2 (regulacni kotoug).
Zapocitavaji se také zmény on-line korekce
nastroje (PUTFTOCF, FTOCON, FTOCOF).

Chovani na pfechodu mezi pohybovymi bloky
CLGON je aktivni pouze v pohybovych blocich
bez GO (pohyb s posuvem po draze).

Jestlize dochazi k pfechodu z bloku s GO a
pohybovy blok bez GO, budou otacky regulacniho
kotou€e béhem bloku s GO nastaveny na
pozadované pocatecni otacky z nasledujiciho
bloku. Nasleduje-li blok s GO za pohybovym
blokem bez GO, budou otacky na konci bloku
pfed GO zmrazeny. To vSak neplati, jestlize za
blokem s GO nasleduje pohybovy blok bez GO, ve
kterém jsou naprogramovany nové pozadované
otacky.

Stupné prevodovky

Stupné pfevodovky musi byt voleny tak, aby
regulacni kotou¢ mohl pokryt cely pozadovany
rozsah otacek.

Monitorovani

Monitorovani otacek definované pomoci G25,
G26 jsou aktivni.

Monitorovana je oblast pravitka, na kterém musi
lezet vypocitany dotykovy bod brouSené soucasti.
Je definovan ve strojnich parametrech.
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7 03.04 Rizeni posuvu a pohybl vietena
716  Programovatelné omezeni otacek vietena: G25, G26

7.16

Programovatelné omezeni otacek vietena: G25, G26

Programovani
G25 S... Sl=... S2=...
G26 S... Sl=... S2=...

Vysvétleni prikazt

G25 Dolni mezni hodnota otacek vietena
G26 Horni mezni hodnota otacek vietena
S... Sl=... s2=...  Minimalni, pfip. maximalni otacky
Funkce

V NC-programu muizete minimalni a maximalni
otacky vietena definované ve strojich a nastavo-
vanych parametrech zménit pomoci téchto
pfikaz(.

Postup

Naprogramované mezni hodnoty otacek vietena
mohou byt stanoveny pro v8echna vietena
daného kanalu.

Pfiklad:
N10 G26 S1400 S2=350 S3=600

Horni mezni hodnota otacek pro fidici vieteno,
vieteno 2 a vieteno 3.

Rozsah hodnot

Pfifazované hodnoty pro otagky vietena mohou
lezet v rozsahu:

0,1 ot/min ... 9999 9999,9 ot/min.

Omezeni otacek vietena naprogramované
pomoci pfikazi G25 a G26 prepisuje mezni
otacky definované v nastavovanych parametrech
a proto zustava uloZeno i po skon¢eni programu.
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7 Rizeni posuvu a pohybl vietena 03.04 7
717 Vétsi poc€et hodnot posuvu v jednom bloku: F..., FMA

717 Vétsi pocet hodnot posuvu v jednom bloku: F...,
FMA

==Y Programovani

-1 F2=... az F7=... Vétsi pocet drahovych pohyb( v 1 bloku
ST=...
SR=...
FMA[Z2,x]=... az FMA[7,x]=... Vétsi pocet pohybll osy v jednom bloku
STA=. ..
SRA=. ..

E Vysvétleni pfikazu

F2==... az F7==... Navic k posuvu po draze muze byt v bloku naprogramovano az 6
dalSich posuv(; ma blokovou pusobnost.

ST=... Doba prodlevy (pfi technologii brouSeni: doba ukon&eni odlétavani
jisker), blokova pusobnost.

SR=... Navratova draha; blokova plsobnost.

FMA[2,x]=... az Navic k posuvu po draze je mozné v bloku naprogramovat az 6

FMA[7,x]= dalSich posuvl pro kazdou osu; blokova pasobnost

STA=... Doba prodlevy pro ur€itou osu(pfi technologii brouseni: doba
ukonceni odlétavani jisker), blokova plsobnost.

SRA=... Navratova draha pro ur€itou osu; blokova pusobnost.

G Funkce

Pomoci funkce ,Vétsi pocet posuvl v jednom
bloku“ mohou byt synchronné s pohybem a neza-
visle na externich digitalnich a/nebo analogovych
vstupech aktivovany:

e 6 rlznych hodnot posuvu NC-bloku

e 1 doba prodlevy

e 1 néavratova draha

Hardwarové vstupni signaly jsou shrnuty do
jednoho vstupniho bytu, popis viz:

/[FB/ A2, Ruzné signaly rozhrani.

5 Postup

Programovani pohybu po draze
Do adresy F se zadava pohyb po draze, ktery
plati, dokud se neobjevi zadny vstupni signal.
Numerické rozsifeni dava Cislo vstupniho bitu,
jehoz zménou je posuv aktivovan:
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7 03.04 Rizeni posuvu a pohybl vietena 7
717  VétsSi poc€et hodnot posuvu v jednom bloku: F..., FMA

napfr.

F7=1000 ; 7 odpovida vstupnimu bitu 7
F2=20 ; 2 odpovida vstupnimu bitu 2
ST=1 ; doba prodlevy (s) vstupni bit 1
SR=0,5 ; havratova draha (mm) vst. bit 0

Programovani pohybu osy

Pomoci adresy FA se programuje pohyb osy po

draze, ktery je platny, dokud nepfijde Zadny

vstupni signal.

Pomoci FMA[7,x]=... a% FMA[2,x]=...

muzete naprogramovat navic je$té az 6 dalSich

posuvl na kazdou osu. Prvni vyraz v hranatych

zavorkach udava cislo bitu vstupu, druhé osu, pro

kterou ma posuv platit:

napf.

FMA[3,y]1=1000 ; posuv osy s hodnotou 1000 pro osu Y, 3
odpovida vstupnimu bitu 3.

Doba prodlevy a navratova draha se programuji

do dalSich adres:

STA[X]=... doba prodlevy (s) bit 1 a

SRA[X]=... navratova draha (mm) bit 0

3 Dal$i upozornéni

e  Posuv osy/posuv po draze (F-slovo) odpovi-
da 100% hodnoty posuvu. Pomoci funkce
"Vétsi pocet hodnot posuvu v jednom bloku®
mohou byt realizovany posuvy, které jsou
mensi nebo rovny tomuto posuvu osy/posu-
vu po draze.

e  Pokud jsou pro osu naprogramovany posu-
vy, doba prodlevy nebo navratova draha na
zakladé externiho vstupu, nesmi byt tyto osy
naprogramovany v tomto bloku jako osy
POSA (polohovaci osy pfes hranice bloku).

o Jestlize je aktivovan vstupni bit 1 pro dobu
prodlevy, pfip. navratovou drahu (bit 0),
bude zbytkova draha pro drahové osy nebo
pfislusné jednotlivé osy vymazana a spusti
se doba prodlevy, pfip. navratova draha.

e  Jednotky pro zpétnou drahu jsou vztazeny
na pravé platné méfici jednotky (mm nebo
palce).

e  Funkce Look-Ahead pracuje i pfi vice
posuvech v jednom bloku. Tak muze byt
pomoci Look-Ahead aktualni posuv omezen.
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7 Rizeni posuvu a pohybl vietena 03.04 7
718 Blokovy posuv:FB... (od SW 5.3)

ﬁ' Priklad programovani

N20 T1 D1 F500 GO X100 vychozi nastaveni
N25 Gl X105 F=20 F7=5 F3=2.5 F2=0.5 normalni posuv s F, obrabéni nahrubo s F7,
ST=1.5 SR=0.5 obrabéni nacisto s F3, jemné obrabéni

nacisto s F2, doba prodlevy 1,5 s, navratova
draha 0,5 mm

N30

718 Blokovy posuv: FB... (od SW 5.3)

==4 Programovani

FB=... pohyb posuvu jen v jednom bloku

E Vysvétleni pfikazu

FB==... Namisto posuvu s modalni platnosti zadaného v pfedesiém bloku
muze byt naprogramovan samostatny posuv pro tento blok;
v nasledujicim bloku bude znovu v platnosti pfedtim aktivni
modalni posuv.

G Funkce

Pomoci funkce ,Blokovy posuv‘ mize byt zadana
samostatna hodnota posuvu pro jeden jediny
blok.

5 Postup

Pomoci adresy FB se zadava hodnota posuvu
platici jenom pro aktudlni blok. Po tomto bloku je
znovu aktivni pfedtim platny posuv modalni.

Hodnota posuvu je interpretovana v souladu

s pravé aktivnim typem posuvu:

e  G94: posuv v mm/min nebo ve °/min

e  (G95: posuv v mm/otaCku nebo v palcich/ot.
e  (G96: konstantni Fezna rychlost

Literatura: Popis funkci, V1, Posuvy
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7 7.18

Rizeni posuvu a pohybl vietena

Blokovy posuv:FB... (od SW 5.3)

"~

DalSi upozornéni

Naprogramovana hodnota FB=<hodnota>
musi byt vétsi nez nula.

Jestlize v bloku neni naprogramovan zadny
pfikaz pohybu (napf. blok vypoctl), pfikaz
FB nebude mit zadny efekt.

Jestlize neni naprogramovan zadny explicitni
posuv pro fasetu/radius, plati hodnota FB i
pro konturovy prvek faseta/zaobleni nacha-
zejici se v tomto bloku.

Pouziti posuvovych interpolaci FLIN, FCUB
atd. neni nijak omezeno.

Soucasné naprogramovani pfikazt FB a FD
(posuv ruénim koleCkem s korekci posuvu)
nebo F (modalni posuv po draze) neni
mozné.

Priklad programovani

7

N10 GO X0 YO G17 F100 G94 vychozi pozice

N20 G1 X10 posuv 100 mm/min

N30 X20 FB=80 posuv 80 mm/min

N40 X30 posuv je znovu 100 mm/min
N50
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7 Rizeni posuvu a pohybl vietena 03.04 7
718 Blokovy posuv:FB... (od SW 5.3)

Pro poznamky:
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E 03.04 Korekce nastroje B

Korekce nastroje

8.1 AVAST=To] oT=Tot g =T 0T 0 o Y] 4 = o 1 S 8-283
8.2 Seznamy typl NASIIOJU .......eeveiiiiiie e 8-287
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8.10  Korekce na vnéjsich rozich, G450, G451 .......cociiiiiiiii e 8-315
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8.16.2 Definice opotfebeni a sefizovacich parametri...........cccccceeeeiiiciiiiieeee e, 8-341
8.16.3 Vymazani aditivnich KOrekCi ..........cooeeiiiiiiiieiii e 8-343
8.17  Korekéni parametry nastroji — zvlastni zachazeni (od SW 5) ........ccccc........ 8-344
8.17.1 Zrcadlové pievraceni délkové Korekce..........ccoouiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiee e 8-345
8.17.2 Vyhodnocovani znameénka opotfebeni ...........occeeeiiiiiiiiiiii e 8-345
8.17.3 Definice soufadného systému pro hodnoty opotiebeni, TOWSTD,

TOWMUCS/WECS ...ttt e e e e e e snee e eae e e emeeeenneeas 8-346
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8.1

Korekce nastroje
8.1 VSeobecna upozornéni

VSeobecna upozornéni

K ¢emu slouzi korekéni parametry
nastroje?

PFi sestavovani programu se vubec nemusite
ohlizet na pramér frézy, délku bfitu soustruznic-
kého noze (levy/pravy niiz) a délku nastroje.
PFimo programujete rozmeéry obrobku, napf.
podle vyrobniho vykresu.

PFi vyrobé obrobku jsou pohyby nastroje fizeny

v zavislosti na geometrii pfislusného nastroje tak,
aby s kazdym pouZitym nastrojem bylo mozné
naprogramovanou konturu vyrobit.

Ridici systém koriguje drahu nastroje
Udaje nastrojii se zadavaji oddélené do tabulky
nastrojl fidiciho systému.

V programu vyvolavate pouze potiebny nastroj
s jeho korek&énimi parametry.

Ridici systém v pribé&hu zpracovani programu

vybira potfebné korekéni parametry ze soubor
nastrojl a v zavislosti na riznych charakteristi-
kach nastroju provadi korekci drahy nastroje.

----q

draha nastroje

A

kontura
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|
|
|
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\__/

naprogramovana kontura

I----1
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1
I
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korigovana
draha nastroje
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03.04
8.1

Korekce nastroje
VSeobecna upozornéni

Které korekéni parametry se nachazeji
v paméti Fidiciho systému?

Do paméti korekénich parametrd ukladate:

Geometrické veli¢iny: délka, radius.

Ty se skladaji z nékolika komponent (geo-
metrie, opotfebeni). Ridici systém tyto
komponenty pfipocitava k jedné z vysled-
nych veli€in (napf. celkova délka 1, vysledny
radius). PFislusny vysledny rozmér je uplat-
fovan pfi aktivovani paméti korekénich
parametru.

ZpuUsob, jakym se tyto hodnoty prepoditavaji
do jednotlivych os, je dan typem nastroje a
pravé zvolenou rovinou (G17, G18, G19).
Typ nastroje

Typ uréuje, které geometrické udaje jsou
zapotfebi a jak se maji pfepocitavat (vrtak
nebo fréza nebo soustruznicky nastroj).
Délka ostfi.

Parametry nastroje

V nasledujici kapitole ,Seznamy typa nastroja®
jsou parametry jednotlivych nastroji ukazany na
obrazcich. Vstupni pole ,DP...“ je potfeba popsat
pfislusnym parametrem nastroje. Do nepotfeb-
nych parametrd nastroje je nutno dosadit nulu.

& Pozor

Hodnota, ktera byla jednou uloZena do paméti
korekénich parametrd, se pfipocitava pro kazdy
vyvolavany nastroj.

P = Spic¢ka nastroje
R = radius
S = stfed bfitu

L1

O |

:_______E;__
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Korekce nastroje
8.1 VSeobecna upozornéni

Korekce délky nastroje
Pomoci této hodnoty se vyrovnavaji rozdily
v délce pouzivanych nastroj.

Za délku nastroje se povazuje vzdalenost mezi
vztaznym bodem pro upnuti nastroje a Spickou
nastroje. Tyto délky se méFi a spolu s definova-
telnymi hodnotami opotfebeni se ukladaji do
fidiciho systému.

Ridici systém odtud vypogitava pohybové
vzdalenosti ve sméru pfisuvu.

Dalsi upozornéni

Hodnota korekce délky nastroje je zavisla na jeho
prostorové orientaci. DalSi informace viz kapitola
LOrientace nastroje a korekce délky nastroje“.

Korekce radiusu nastroje

Kontura a draha nastroje nejsou identické. Stred
frézy, pfip. stfed radiusu bfitu se musi pohybovat
po ekvidistantni draze vedle kontury.

Za tim uCelem se naprogramovana draha stfedu
nastroje — v zavislosti na radiusu a sméru obrabé-
ni — posune tak, aby se bfit nastroje pohyboval
prfesné po pozadované konture.

Ridici systém si vybira v prib&hu zpracovani
programu pozadované radiusy a z nich
vypocitava drahu nastroje.

Korekce radiusu nastroje se chova v souladu

s pfedem definovanym nastavenim CUT2D nebo
CUT2DF. Dalsi informace o tomto tématu
naleznete dale v této kapitole.

&

ekvidistantni draha

| |

| ],J
Jr"

L_ﬂ__.r'

ekvidistantni draha

\Y

o,
=N
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03.04

8.2

Korekce nastroje

Seznamy typa nastroju

8.2

Koédovani typa nastroji pro
frézovaci nastroje

Skupina s typem 1xy (fréza):

100

110

111

120

121

130

131

140

145

150

151

155

156

160

Frézovaci nastroj podle
CLDATA

Fréza s kulovou hlavou
(valcova zapustkova fréza)
Fréza s kulovou hlavou
(kuzelova zapustkova fréza)
Fréza se stopkou (bez zaobleni
roh)

Fréza se stopkou (se
zaoblenim rohu)

Fréza s uhlovou hlavou (bez
zaobleni roh(l)

Fréza s uhlovou hlavou (se
zaoblenim rohu)

Rovinna fréza

Fréza na Fezani zavitl
Kotoucova fréza

Pila

Fréza ve tvaru komolého
kuzele (bez zaobleni roht)
Fréza ve tvaru komolého
kuzele (se zaoblenim rohi)
Fréza pro vrtani a fezani zavitl

Seznamy typu nastrojl

Zaznamy

v parametrech nastroje

DPT Jxy

DP3 Délka 1

eometrie

DP6 |Rad|us geometrie

DP21 |De|ka adaptér

Hodnoty opotfebeni
podle potfeby
Zbyvaijici udaje
dosadit na 0

Délka 1 celkova

F — vztazny bod adaptéru (pfi nasazeném
nastroji = vztazny bod drzaku nastroje)

Chovani

Délka1vZ

C17: | Radius v XIY

F’ — vztazny bod

DélkalvyY drzaku nastroje

G18: |adius v Z/x

Délka 1 v X

G19: Radius v Y/Z

Od SW 5 je mozné pevné pfifazeni pfi G17, G18 a G19, napf. Délka 1 =
X, Délka 2 = Z, Délka 3 = Y (viz /FB1/, W1, Korekce nastroju)

Zaznamy v para-
metrech nastroje
DP1 fixy

zakl. rozmér
Délka 2

P3 Délka 1 geometrie

DP6 |Rad|us geometrie

DP21 |Délka 1 Aklad
DP22 [Délka 2 ssuiad
DP23 IDéIka 3 aklad

zakl. rozmér

P =
zakladni rozmér Délka 1

Délka 3

F — vztazny bod drzaku nastroje
F’ — vztazny bod drzaku nastroje

Rédius

Chovani

Hodnoty opotfebeni
podle potreby

G17:

Délka 1vZ
Délka2vY
Délka 3 v X
Radius v X/Y X

Zbyvajici udaje
dosadit na 0

G18:

G19:

Délka 1v X
Délka2vZ
Délka 3vY
Radius v Y/Z ¥

.!Z
Délka 1 vY
Délka 2 v X
Délka 3 v Z Y
Radius v Z/X z '
)&1

Od SW 5 je mozné pevné pfifazeni pfi G17, G18 a G19, napf. Délka 1 =
X, Délka 2 = Z, Délka 3 = Y (viz /FB1/, W1, Korekce nastroju)
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Korekce nastroje
8.2 Seznamy typu nastroju

Koédovani typa nastroji pro Zéaznamy v para-
vrtak metrech nastroje
DP1] 2xy N
. SN ) Z)
Skupina s typem 2xy (vrtak): DP3 [ Deélka 1 A -
200 Spiralni vrtak .
, L. Délka 1
205 Vrtak na vrtani zplna
210 Vyvrtavaci ty¢ F — vztazny bod
220 Stiedici vrtak Hodnoty drzaku nastroje
. L. ) opotfebeni podle
230 KuZelovy zahlubnik potreby
231 Zarovnavaci zahlubnik
240 Zavitnik pro normalni zavit  [forvalict ucaje Chovant
i . e G17: [Délka 1vZ
241 Zavitnik pro jemny zavit
042 Zavi 'kp JVV'hy hity zvi G18: Délka1vY
avitnik pro Withworthuv zavit &9 Paka TV
250 Vystruznik
A ANi ) A i [Zaznamy v para-
K9dov.an| typu navstro’ju pl"O metrech nastroje TPG1 Cislo vietena
nastr0je pro brouseni DP1 403 TPG2 Ptedpis pro zietézeni
. ., DP2 Poloha * TPG3 Minimalni radius kotouce |
Skupina s typem 4xy: (brousici DP3 Délka 1 TPG4 Minimalni Sifka kotoute
nastroje): DP4 Délka 2 TPG5 Aktualni Sitka kotouce
j ] ] ; DP6 Radius TPG6 Maximalni otagky
400 Obvodovy brusny kotouc PG7 ax. obvodova rychlost
, , . * poloha bfitu [TPG8 Uhel sikmého kotouce
401 ObVOdOVy brusny kotou¢ Hodnoty opotfebeni TPG9 C. parametru pro vypocet radiusu |
S monitorovanim podle potfeby F — vztazny bod drzaku nastroje
403 Obvodovy brusny kotou¢ s mo- |Zbyvaiici udaje
. o i g dosadit na 0
nitorovanim bez zakladniho
X Chovani
rozméru pro obvodovou rych-
) . G17: Délka1vY
lost brusného kotou¢e SUG Délka 2 v X
o . B . Radius v X/Y .
410 Celni brusny kotou¢ , =
. G18: Délka 1 v X g ©
i Y, c Délka2vZ
411 Celni tl)rusny kotou¢ pelazvz g ©
sv monitorovanim G19: | Dékatvz
413 Celni brusny kotou¢ s monito- A Zékadni rozmér
elka
rovanim bez zakladniho )
. Délka 2
rozméru pro obvodovou rych-
lost brusného kotouce SUG
490 Orovnavac
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03.04

Korekce nastroje

8.2 Seznamy typa nastroju

Koédovani typa nastroji pro
soustruznické nastroje
Skupina s typem 5xy: (soustruznické
nastroje):

500 Hrubovaci ntz

510 NUZz pro obrabéni nadisto
520 Zapichovy nuz

530 Upichovaci niz

540 Zavitovy nGz

550 Tvarovy nuz

580 Méfici sonda s parametrem

polohy bfitu

Pfedpis pro zfetézeni

Soustruznicky nuz
napf. G18: rovina Z/X

F — vztaZzny bod drzaku nastroje

b X
29«":

Délka 1 (X)

R — radius bfitu
(radius nastroje

£ |- .
— S — poloha stfedu bfitu
< | peka2 (@) &
Spicka nastroje P
(bfit 1 = D,)
-7

IParametr nastroje DP2 udava polohu bitu.
Mozné jsou hodnoty polohy 1 ... 9.

Poloha bfitu DP2

x‘l 2 f3 4 5

i ?, 8\/; i P=S
/ /'\ \< Upozornéni:

Udaje Délka 1, Délka 2 se vztahuiji u
poloh 1-8 na bod P, ale u polohy 9 na

bod S (S=P)
Zaznamy v parametrech Chovani
nastroje Hodnoty opotrebeni
5 |Délka1vyY
DP1_ |5xy podle potieby G17: Délka 2 v X
DP2 1..9
. .| Délka 1 v X
pP3__ |Délka 1 | Zbyvaijici udaje G18: Délka 2 v Z
DP4 _ |Délka 2 dosadit na 0
G19: Délka1vZ
DP6 _|Rédius | Délka 2 vY

Délkové korekce geometrie, opotfebeni a zakladnich rozmérii mohou byt zfetézeny pro

levou, resp. pravou korekci kotouce, tzn. pokud se zméni korekce délky pro levy bfit,
budou tyto hodnoty automaticky zaznamenany také pro pravou stranu a naopak. DalSi
informace viz Popis funkci /FBII/, W4 ,Brouseni®.
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Korekce nastroje
8.2 Seznamy typu nastroju

Koédovani typa nastroju
Skupina s typem 7xy: (specialni

nastroje):

700 Drazkovaci pila
710 3D meéfici sonda
730 Doraz

Drazkovaci pila

Skupina s typem:
700 Drazkovaci pila

DalSi upozornéni

Parametry tykajici se typl nastrojl jsou
popsany Vv:

Literatura: /FB/, W1, Korek&ni parametry
nastroje a pomocné obrazky pro fidici
systém

Zaznamy v parametrech
nastroje

PP3 |Dé|ka 1 zakl. rozmér

PP4 |Dé|ka 2 zakl. rozmér

DP6 [Pramér geometic

DP7 | Sitka drazk

eometrie

DP8 [Pfesah geometre

Hodnoty opotfebeni
podle potfeby

Zbyvajici udaje
dosaditna 0

Sitka drazky b
Eﬁ rozmeé
e r'_ &lka
F 7
presah
Kk — M
[T
—-—057 [
0
.
E -
o8
= ‘O
5@
.-'l y N o
Chovani

Polovina priméru (L1) v X

List pily (R) v Y/Z

‘E Presah (L2) v Y Volba roviny
O |List pily (R) v X1Y 1.-2. osa (X-Y)
.. [Polovina priméru (L1) vY .

© resah (L2) v X ¥°'2ba oy,
O List pily (R) v ZIX ~2. 0sa (X-Z)
- - Polovina priméru (L1) v Z )

[0 T Volba roviny
5 fesah (L2)vZ 1.-2. 0sa (Y-2)
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03.04 Korekce nastroje
8.3 Volba nastroje/vyvolani nastroje T

8.3 Volba nastroje/vyvolani nastroje T

8.3.1 Vymeéna nastroje pomoci prikazu M06 (frézovani)

=8 Programovani

=:
Tx nebo
T=Xx nebo
Ty=x
TO
MO6

E Vysvétleni parametrti

Tx nebo T=x nebo Volba nastroje s T-Cislem

Ty=x

X X predstavuje T-Cislo: 0 — 32000

TO= Deaktivovani nastroje

MO6 VVyména nastroje, potom je aktivni nastroj T a korekce nastroje D

Pocet nastroja: 600, od SW 5: 1200
(v zavislosti na projekci vyrobcem stroje)

G Funkce

Naprogramovanim T-slova je nastroj vybran.

1. Volba nastroje bez spravy nastrojli

e Libovolna volba D-Cisla (prosté D-Cislo)
vztahujiciho se k bfitam.

F--- [8 mist] \
|D1 |D2 P3 | ses P?-E{]DD |
e D-Cisla v tabulce: D1 ... D8
K D1 D2 |D3 | . oo |DE-
T2 1
T3 1
TG 1 D2 D3 |
T9 1 D2
D1 D3 |
L
L]
T 1 D2
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Korekce nastroje

8.3 Volba nastroje/vyvolani nastroje T E

2. Volba nastroje se spravou nastrojl
e Libovolna volba D-gisla (prosté D-¢islo)
v souvislosti s bfity
e Pevné pfifazeni D-Cisel bfitim
Nastroj bude aktivovan teprve pfikazem MO6 (s
odpovidajicim D-Cislem).

Vyrobce stroje (MH 8.1)

Vliv volani T-¢&isla je definovan strojnim

parametrem. Prostudujte si projekt vyrobce stroje.

Vysvétleni

Od SwW 4

Volna volba D-€isla, ,prosté D-Cislo®, se pouzije,
jestlize se sprava nastroju uskutecriuje mimo NC
systém. V tomto pfipadé jsou vytvarena D-Cisla
s odpovidajicimi bloky korekénich parametr bez
pfifazeni urcitému nastroji.

Ve vyrobnim programu muize byt
naprogramovano T-slovo, to vSak nema zadny
vztah k naprogramovanému D-cislu.

Priklad:

Revolverovy zasobnik s 12 misty a s 12 nastroji
s jednim bfitem.

Vyrobce stroje (MH 8.5)

V zavislosti na nastaveni strojniho parametru MD
18120 mize nebo nemuze byt ve vyrobnim
programu naprogramovano T-slovo.

Postup

Vytvoreni nového D-Cisla

Zalozeni nového D-€isla s pfisluSnym blokem
korekénich parametr(i se provadi Uplné stejné
jako v pfipadé normalniho D-¢&isla pomoci para-
metrd nastroje $TC_DP1 az $TC_DP25. Zadani
T-Cisla odpada.
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03.04 Korekce nastroje
8.3 Volba nastroje/vyvolani nastroje T

Vyrobce stroje (MH 8.6)
Druh spravy D-Cisel je stanoven pomoci strojniho

parametru. Pro pfipad ,prosté struktury D-Cisel”

jsou pfitom k dispozici dvé mozZnosti nastaveni

(pro programovani D-Cisel):

e  Prosta struktura D-Cisel s pfimym
programovanim

e  Prostd struktura D-Cisel s nepfimym
programovanim (od SW 5)

8.3.2 Vyména nastroje pomoci prikazu T... (soustruzeni)

==2 Programovani

Tx nebo T=x
nebo Ty=x
TO

E Vysvétleni parametri

TxX nebo T=x nebo Volba nastroje s T-Cislem v€etné vymény nastroje (aktivni nastroj),
Ty=x korekéni parametry nastroje se aktivu;ji

X X predstavuje T-Cislo: 0 — 32000

TO= Deaktivovani nastroje

Pocet nastroja: 600, od SW 5: 1200
(v zavislosti na projekci vyrobcem stroje)

G Funkce

Naprogramovanim T-slova se uskutecni pfima

vymeéna nastroje.

1. Volba nastroje bez spravy nastrojli

e Libovolna volba D-Cisla (prosté D-Cislo)
vztahujiciho se k bfitim

e D-Cislo z tabulky:D1 ... D8

2. Volba nastroje se spravou nastroju

e Libovolna volba D-¢isla (prosté D-Cislo)
v souvislosti s bfity

e  Pevné pfifazeni D-Cisel bfitm

Vyrobce stroje (MH 8.1)
Vliv volani T-Cisla je definovan strojnim

parametrem. Prostudujte si projekt vyrobce stroje.
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8.4

Korekce nastroje

8.4 Korekéni parametry nastroje D

Korekéni parametry nastroje D

Programovani

D...
DO

Vysvétleni parametru

Dx Cislo korekénich parametr(i nastroje
bez spravy nastroju 1..8
se spravou nastroju (od SW 5) 1..12
X x reprezentuje D-¢&islo: 0 — 32000
DO Deaktivovani korekénich parametr(i nastroje, nejsou v platnosti

zadné koreké&ni parametry

Funkce

Jednomu urcitému nastroji mize byt pfifazeno
vzdy 1 az 12 bfith s rGznymi bloky korek&nich
parametrd. Takto je mozné pro jeden nastroj
definovat rizné brity, jez potom v NC-programu
vyvolavate podle potfeby. Napfiklad razné
hodnoty korekci pro levy a pravy bfit zapichového
nozZe. Korekce délky urcitého bfitu se aktivuje
volanim D-¢isla. Je-li naprogramovano DO, jsou
korekéni parametry daného nastroje deaktivova-
ny. Pokud neni naprogramovano zadné D-slovo,
pfi vymeéné nastroje se aktivuje standardni nasta-
veni podle strojniho parametru.

Korekce délky nastroje je v platnosti, kdyz je
naprogramovano odpovidajici D-Cislo.

Kromé toho musi byt pomoci pfikaza G41/G42
aktivovana korekce radiusu nastroje.

N0

N0 712
(N20 GO e |
N30 GT [IBAl)

D6 75
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03.04 Korekce nastroje

8.4 Korekéni parametry nastroje D

Vyrobce stroje (8.10)

Pfedem definovanym nastavenim (napf. D1) je
vyrobcem stroje stanoveno, Ze bez naprogramo-
vani D-¢&isla se pfi vyméné nastroje (M06) aktivu-
je/deaktivuje D1.

Nastroje se aktivuji naprogramovanim T-slova
(viz udaje vyrobce stroje).

Korekce se bude uplatiovat od prvniho napro-
gramovaného posuvu prislusné osy délkové
korekce.

Pro aktivovani délkové korekce musi byt vZzdy
naprogramovano pozZadované D-Cislo. korekce
délky se uplatriuje také tehdy, jestlize korekce
byla nastavena prostfednictvim strojniho
parametru.

Prace bez korekce nastroje, D0

DO je standardné nastaveno po nabéhu Fidiciho
systému po zapnuti. Jestlize zadné D-Cislo
nezadate, budete pracovat bez korekci nastroje.

Zménéné hodnoty budou uplatnény az po
opétovném naprogramovani T- nebo D-slova.

Priklad programovani

(Soustruzeni: vyména nastroje s piikazem T... .)

N10 T1 D1 Bude vyménén nastroj T1 s odpovidajicimi
korekcemi D1

N11 GO X... Z... Najede se na délkovou korekci

N50 T4 D2 Vyména nastroje T4, aktivuje se D2 nastroje
T4

N70 GO Zz... D1 Aktivuje se jiny bfit (D1) nastroje T4

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

8-295



Korekce nastroje

8.5

Volba nastroje T a sprava nastroju

8.5

Volba nastroje T a sprava nastroju

== Priklad
—
= ° Zasobnik ma mista od 1 do 20:

Misto 1 je obsazeno strojem vrtak, duplo ¢&. 1,

T15, zablokovano

Misto 2 neni obsazeno

Misto 3 je obsazeno nastrojem vrtak, duplo &. 2,

T10, uvolnéno

Misto 4 je obsazeno nastrojem vrtak, duplo €. 3,

T1, aktivni

Misto 5 az misto 20 neni obsazeno

1. Programovani T1, pfip. T=1:

Vybere se misto v zasobniku s €islem 1
zasobniku spojeného s drzakem nastroje.

2. Zjisti se identifikator ,vrtak® nastroje, ktery se
tam nachazi.

Operace vybéru je tim ukonéena.

3. Nasleduje operace vymény nastroje:

Podle strategie vyhledavani nastroje ,Vezmi
prvni pouzitelny nastroj dané skupiny“ se
vyména bude tykat nastroje T10, protoze
T15 je zablokovan.

4. Podle strategie vyhledavani nastroje ,Vezmi
prvni nastroj s aktivnim stavem ze skupiny*
se bude vyména tykat néstroje T1.

8.5.1 Soustruh s revolverovym zasobnikem
==4 Programovani
_—

Zpravidla se pouZziva nasledujici postup:
T = misto nebo T = identifikator,
pficemz pomoci T se spousti vyména nastroje.
D... Cislo korekce nastroje: 1 ... 32000
(max. viz udaje vyrobce stroje)
DO: vSechny korekce jsou deaktivovany!
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03.04 Korekce nastroje
8.5 Volba nastroje T a sprava nastroju

Postup
Zpravidla se pouziva nasledujici postup:
T = misto

pficemz s T se spousti vyména nastroje
D = Cislo bloku korekci, 1 az n (n < 32000)
Pfi pouZziti struktury relativnich D-Cisel s internim
vztahem k pfisluSnym nastrojum je mozna napf.
sprava nahradnich nastroju a monitorovaci
funkce.

ﬂ Upozornéni

PFi vyvolavani nastrojd musi byt spinéno:

e Hodnoty korekci nastroje ulozené do D-Cisla
musi byt aktivovany.

e  Musi byt naprogramovana odpovidajici
pracovni rovina (systémové nastaveni: G18).
Tim je zaru€eno, Ze korekce délky je
pfifazena spravné ose.

Pokud v zasobniku nastroji neni zvolené misto

obsazeno, pfikaz pro vymeénu nastroje bude mit

stejny efekt jako TO. Volba neobsazeného mista

v zasobniku se mlze pouzivat pro polohovani

prazdnych mist.

Vyrobce stroje (MH 8.2)
Sprava nastroja: Viz projekt vyrobce stroje.

8.5.2 Frézka s fetézovym zasobnikem

Postup

Zpravidla se pouziva nasledujici postup:

T = identifikace, pfip. T = Cislo, pfip. T = duplo ¢&.
pfiCemz pfikazem MO0O6 se spousti
vyména nastroje

D = Cislo bloku korekci, 1 az n (n- &islo bfitu)

Aktivovani

e  Pomoci integrované spravy nastroju (v ramci

NC): struktura relativnich D-Cisel s internim
vztahem na pfislusné nastroje (napf. sprava
nahradnich nastroji a monitorovaci funkce).

e Bezintegrované spravy nastroju (mimo NC)

Prosta struktura D-€isel bez interniho vztahu
s pfislusnymi nastroji.
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Korekce nastroje
8.5 Volba nastroje T a sprava nastroju

Vyrobce stroje (MH 8.3)

Sprava nastroju: viz projekt od vyrobce stroje.

Zasobnik nastroju

T-C&islo zabezpedluje pfedvolbu nastroje, napf.
nastaveni zasobniku do polohy pro vyménu
nastroje. Vlastni vyména nastroje se spousti
pfikazem M6. M-Cislo pro vyménu nastroje maze
byt nastaveno prostfednictvim strojniho
parametru (viz také ,Doplfkové M-funkce®).
Teprve potom jsou v platnosti nové korekéni
parametry nastroje.

ﬂ Upozornéni

PFi vyvolavani nastroji musi byt spinéno:

¢ Hodnoty korekci nastroje ulozené do D-Cisla
musi byt aktivovany.

e  Musi byt naprogramovéana odpovidajici
pracovni rovina (systémoveé nastaveni: G17).
Tim je zaruceno, zZe korekce délky je
pfifazena spravné ose.

Pokud v zasobniku nastrojll neni zvolené misto

obsazeno, pfikaz pro vymeénu nastroje bude mit

stejny efekt jako TO. Volba neobsazeného mista

v zasobniku se muze pouzivat pro polohovani

prazdnych mist.
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Korekce nastroje

03.04
E 8.6 Vyvolani korekci nastroje a sprava nastrojt

8.6 Vyvolani korekci nastroje a sprava nastroju
Vyrobce stroje (MH 8.4)
Sprava nastroja: Viz projekt vyrobce stroje.

8.6.1 Soustruh s revolverovym zasobnikem

== Programovani

Zpravidla se pouziva nasledujici postup:

T = misto nebo T = identifikator, pfip. T = duplo €.
pficemz pomoci T se spousti vyména
nastroje.

D... Cislo korekce nastroje: 1 ... 32000
(max. viz udaje vyrobce stroje)

DO: v8echny korekce jsou deaktivovany!

Pfimé (absolutni) programovani

Programovani se uskutecriuje podle struktury D-
Cisel. Blok korek&nich parametrd, ktery se ma
pouzit, se vyvolava pfimo pomoci D-&isel.
Pfifazeni D-Cisel konkrétnimu nastroji se
neuskutecnuje v NCK.

Vyrobce stroje (MH 8.4)

PFfimé programovani je definovano pomoci
strojnich parametra.

Priklad programovani

2l E3

$MC_TOOL_CHANGE_MODE=0

MD 20270 CUTTING_EDGE_DEFAULT =1

D92 pracuje se s korek&nimi parametry G92

T17 volba T17, pracuje se s korek&nimi
parametry G92

D16

pracuje se s korek&nimi parametry D16
IS’:%éOOO pracuje se s korek&nimi parametry D32000
%és-aooosoo volba T29000500, pracuje se s korekénimi
parametry G92
D1 pracuje se s korek&nimi parametry D1
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8.6.2

ll ES

Korekce nastroje

8.6 Vyvolani korekci nastroje a sprava nastroju E

Frézka s retézovym zasobnikem

Postup

Zpravidla se pouZziva nasledujici postup:

T = identifikace, pfip. T = Cislo, pfip. T = duplo €.
pficemz pfikazem MO06 se spousti
vyména nastroje

D = Cislo bloku korekci, 1 az n (n- Cislo bfitu)

Aktivovani

e  Pomoci integrované spravy nastrojl (v ramci

NC): struktura relativnich D-Cisel s internim
vztahem na pfislusné nastroje (napf. sprava
nahradnich nastroju a monitorovaci funkce).

e Bezintegrované spravy nastroju (mimo NC)

Prosta struktura D-€isel bez interniho vztahu
s pFislusnymi nastroiji.

Vyrobce stroje (MH 8.9)

Sprava nastroju: Viz udaje od vyrobce stroje.

Funkce

Jednomu urcitému nastroji mize byt pfifazeno
vzdy 1 az 8 (12) bFitl s rGznymi bloky korekénich
parametrd. Korekce délky urcitého bfitu se
aktivuje volanim D-Cisla. Je-li naprogramovano
DO, jsou korekéni parametry daného nastroje
deaktivovany. Pokud neni naprogramovano
zadné D-slovo, pfi vyméné nastroje se aktivuje
standardni nastaveni podle strojniho parametru.
Korekce délky nastroje je v platnosti, kdyz je
naprogramovano odpovidajici D-Cislo.

Kromé toho musi byt pomoci pfikazd G41/G42
aktivovana korekce radiusu nastroje.
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03.04 Korekce nastroje
8.7 Okamzité aktivovani korekénich parametri nastroje
8.7 Okamzité aktivovani korekénich parametri nastroje

G Funkce

Pomoci strojniho parametru MD
SMM_ACTIVATE_SELL_USER_DATA muze byt
definovano, Ze aktivni korekce nastroje muze byt
okamzité uplatnéna, jestlize se vyrobni program
nachazi ve stavu ,Stop“.

/FB/, Popis funkci — Zakladky, K2 Osy, soufadné
systémy ...

)

& Nebezpeci
S nésledujicim spusténim vyrobniho programu
bude korekce aplikovana.
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8.8

Korekce nastroje

8.8 Korekce radiusu nastroje: G40, G41, G42 E

Korekce radiusu nastroje: G40, G41, G42

Programovani

G40
G41
642
OFFN=

Vysvétleni prikazu

G40 Deaktivovani korekce radiusu nastroje

G41 Aktivovani korekce radiusu nastroje, nastroj pracuje ve sméru
obrabéni vlevo od kontury

G42 Aktivovani korekce radiusu nastroje, nastroj pracuje ve sméru
obrabéni vpravo od kontury

OFFN= PFidavek rozméru k naprogramované kontufe (normaini offset
kontury)

Funkce ekvidistantni draha

Kdyz je korekce radiusu nastroje aktivovana,
fidici systém automaticky vypocitava pro
rozmanité nastroje pfislusné ekvidistantni drahy.

Pomoci pfikazu OFFN muzete vytvaret
ekvidistantni drahy, napf. pfi obrabéni nahrubo.

Postup

Pro vypocet drahy nastroje potfebuje Fidici
systém nasledujici informace:

1. Cislo nastroje T/ &islo b¥itu D

V pfipadé potieby takeé Cislo korekénich para-
metrd nastroje D. Z radiusu frézy, resp. bfitu, a
udaju o poloze bfitu bude vypocitana vzdalenost
mezi drahou néastroje a konturou obrobku.

V pfipadé prosté struktury D-Cisel musi byt
naprogramovano pouze D-Cislo.

= —

ekvidistantni draha
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03.04 Korekce nastroje
8.8 Korekce radiusu nastroje: G40, G41, G42

2. Smér obrabéni G41, G42
Z tohoto fidici systém rozpozna smér, ve kterém
ma byt draha nastroje posunuta.

Upozornéni:
Zaporna hodnota korekce ma stejny vyznam jako
zména strany pro korekci (G41, G42).

3. Pracovni rovina G17 az G19 frézovani:
Z toho fidici systém rozpoznd rovinu a tedy i
sméry os, ve kterych ma byt korekce aplikovana.

Priklad pro frézu:

N10 G17 G51 ...

Korekce radiusu nastroje se provadi v roviné X/Y,
korekce délky nastroje bude aplikovana v ose Z.

Upozornéni:

U strojil se dvéma osami je mozna korekce
radiusu nastroje pouze ve ,skute€né” roving,
zpravidla G18 (viz tabulka korekce délky
nastroje).

Korekce délky nastroje soustruzeni:
Parametr opotiebeni pfifazeny pfi volbé nastroje
ose, ve které se méfi primér, mize byt definovan
jako hodnota praméru (MD). Toto pfifazeni se
neméni automaticky, kdyz je nasledné zména
rovina. Aby se zména uskutecnila, po zméné
roviny je nutno nastroj znovu vybrat.

Délka 1

Réadius
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Korekce nastroje

8.8

Korekce radiusu nastroje: G40, G41, G42

Zapnuti/vypnuti korekce radiusu nastroje
V NC-bloku s G40, G41 nebo G42 musi byt
naprogramovan prikaz pohybu s GO nebo G1.
V tomto pfikazu pohybu musi byt udana
minimalné jedna osa pracovni roviny.

Jestlize pfi aktivovani zadana jen jedna osa,
posledni pozice druhé osy bude automaticky
dopInéna a budou se pohybovat obé osy.
Upozornéni:

Obé osy musi byt v kanalu aktivovany jako
GEOAX, coz mlize byt zabezpeceno tim, ze
budou naprogramovany s pfikazem GEOAX.

Priklad:

N10 GO X50 T1 D1

N20 G1 G41 Y50 F200

N30 Y100

V bloku N10 je aktivovana pouze korekce délky
nastroje. Pohyb na X50 se uskute¢ni bez
korekce. V bloku N20 je aktivovano korekce
radiusu nastroje, takze na bod X50/Y50 se najizdi
s korekci.

Priklad:

N20 T1 D1

N30 GO X100 Z20

N40 G42 X20 Z1

N50 G1 Z-20 FO.2

V bloku N20 je aktivovana pouze korekce délky
nastroje. V bloku N30 se na bod X100 Z20 najizdi
bez korekce.

V bloku N40 se aktivuje korekce radiusu, takze
na bod X20 Z1 se uz najizdi s korekci.

Pomoci NORM a KONT muzete definovat drahu
nastroje pfi aktivovani a deaktivovani korekce
radiusu nastroje (viz kapitola 8.9, Najizdéni na
konturu a odjizdéni od ni, NORM, KONT, G450,
G451).

frézovani:

'

korekce ve

V£

smeéru X I
i /{
Y S

_._,' e,
""/s rE-

A

korekce ve sméru Y

2 k=
; 4
— |
 md
N1D f___/"
LY -
— T X
50
Soustruzeni:
b x
el i
o
o
]
| -
1 i 7
N R B -
20 1
| |—
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Korekce nastroje

03.04
E 8.8 Korekce radiusu nastroje: G40, G41, G42

i

Pomoci SD 42496: CUTCOM_CLSD_CONT
zvolte prusecik:

FALSE:

Jestlize u néjaké (skoro) uzaviené kontury, ktera
se sklada ze dvou po sobé jdoucich kruhovych
blok(l nebo z kruhového a linearniho bloku, exis-
tuji pfi korekci na vnitini strané dva pruseciky,
pak bude v souladu se standardnim postupem
zvolen ten prasecik, ktery lezi na prvni ¢asti
kontury bliZ ke konci bloku.

Kontura je povazovana za (skoro) uzavienou,
jestlize vzdalenost mezi pocate¢nim bodem
prvniho bloku a koncovym bodem druhého bloku
je mensi nez 10% efektivniho radiusu korekce,
ale ne vétsi nez 1000 drahovych inkrement
(odpovida 1 mm pfi 3 desetinnych mistech).

TRUE:

Ve stejné situaci, jaka byla popsana vyse, bude
zvolen prusecik, ktery lezi na prvni &asti kontury
bliz k zaCatku bloku.

Zména sméru korekce
G41/G42, G42/G41 je mozné naprogramovat,
aniz by bylo potfeba mezi nimi zadat G40.

Zména pracovni roviny
Kdyz je aktivovano G41/G42, zména pracovni

roviny neni mozna. f
\\_ ——
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Korekce nastroje

8.8 Korekce radiusu nastroje: G40, G41, G42

Zmeéna ¢Cisla korekce D

Cislo korekce D mize byt v rezimu prace

s korekci zménit.

Zménény radius nastroje plati teprve od bloku,
v némz se nachazi nové D-Cislo.

Zmeéna radiusu, prip. vyrovnavaci pohyb se
uskutecriuje pres cely blok a nové ekvidistantni
drahy je dosaZeno teprve v naprogramovaném
koncovém bodu.

V pfipadé linearnich pohybl se nastroj pohybuje
po Sikmé draze mezi po¢atecnim a koncovym
bodem, pfi kruhové interpolaci vznika spiralni
pohyb.

Zména radiusu nastroje
Napfiklad systémové proménné. Pfi zpracovani
plati totéZ jako pfi zméné Cisla korekce D.

Zménéné hodnoty budou v platnosti az po
opétovném naprogramovani T-Cisla nebo D-éisla.
Zména bude platit aZ v nasledujicim bloku.

Kdyz je aktivovano zapocitavani korekci
Rezim zapocitavani korekci smi byt prerusen
pouze urcitym poctem po sobé jdoucich bloku
nebo M-prikazil, které neobsahuji Zadné pfikazy
posuvu, prip. tdaje drahy v roviné korekce.
Standardni hodnota je 3.

Vyrobce stroje (MH 8.14)

Tento pocet po sobé jdoucich bloku nebo
M-pfikazu je nastavitelny pomoci strojniho
parametru 20250 (viz dokumentace vyrobce
stroje).

Blok s drahou posuvu rovnou nule se rovnéz
pocita jako pferuseni!

NC-blok se zménénou korekci radiusu

P

draha posuvu

naprogramovana
draha
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03.04 Korekce nastroje
8.8 Korekce radiusu nastroje: G40, G41, G42

2 Priklad programovani Frézovani
-
*" Klasicky" postup:
Vyvolani nastroje, vyména nastroje, pracovni
rovina a aktivovani korekce radiusu nastroje. Ly Y
L"!g -
ﬂ &1
@zn g EEHE
40 | |—
&0 7
N10 GO Z100 pohyb na bod pro vyménu nastroje
N20 G17 T1 M6 vyména nastroje
N30 GO XO YO Z1 M3 S300 D1 vyvolani korekénich hodnot parametr(
nastroje, aktivovani korekce délky
N40 Z-7 F500 pfisuv nastroje
N50 G41 X20 Y20 aktivovani korekce radiusu nastroje, nastroj
pracuje vlevo od kontury
N60 Y40 frézovani kontury
N70 X40 Y70
N80 X80 Y50
N90 Y20
N100 X20
N110 G40 GO Z100 M30 odsunuti nastroje, konec programu
'''''''''''''''''''''''''''''''''''''''''''' Soustruzeni:
G
RE ax
== R3
i A3
o = 2 o| 2}
@] 34
imcialP
| |
12
1=
1B
-
40
=Tl
£
(>
g}
81
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Korekce nastroje

8.8

Korekce radiusu nastroje: G40, G41, G42

% N_1001_MPF

nazev programu

N5 GO G53 X280 Z380 DO pocatecni bod

N10 TRANS X0 Z250 posunuti po¢atku

N15 LIMS=4000 omezeni otacek vietena (G96)

N20 G96 S250 M3 volba konstantniho posuvu

N25 G90 T1 D1 M8 volba nastroje a aktivovani korekce

N30 GO G42 X-1.5 71 nastaveni nastroje s korekci radiusu nastr.

N35 G1 X0 Z0 F0.25

N40 G3 X16 Z-4 10 K-10 soustruzeni radiusu 10

N45 G1 z-12

N50 G2 X22 Z-15 CR=3 soustruzeni radiusu 3

N55 G1 X24

N60 G3 X30 z-18 10 K-3 soustruzeni radiusu 3

N65 G1 z-20

N70 X35 Z-40

N75 Z-57

N80 G2 X41 Z-60 CR=3 soustruzeni radiusu 3

N85 G1 X46

N9O X52 Z-63

N95 GO G40 G97 X100 zZ50 M9 deaktivovani korekce radiusu nastroje a
najizdéni na bod pro vyménu nastroje

N100 T2 D2 vyvolani nastroje a aktivovani jeho korekce

N105 G96 S210 M3 aktivovani konstantni fezné rychlosti

N110 GO G42 X50 Z-60 M8 nastaveni nastroje s korekci jeho radiusu

N115 G1 zZ-70 FO0.12 soustruzeni priméru 50

N120 G2 X50 Z-80 16.245 K-5 soustruzeni radiusu 8

N125 GO G40 X100 zZ50 M9 zvednuti nastroje a deaktivovani korekce
radiusu nastroje

N130 GO G53 X280 Z380 DO M5 najizdéni na bod pro vyménu nastroje

N135 M30 konec programu
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03.04 Korekce nastroje
8.9 Najizdéni na konturu a odjizdéni od ni: NORM, KONT,
KONTC, KONTT

8.9 Najizdéni na konturu a odjizdéni od ni: NORM,
KONT, KONTC, KONTT

== Programovani

=t NORM
KONT
KONTC
KONTT

E Vysvétleni pfikazu

NORM Nastroj se pohybuje rovné po pfimkach a je postaven kolmo
k bodu kontury.

KONT Nastroj objizdi bod kontury podle naprogramovaného chovani
v rozich G450, pfip. G451.

KONTC Nastroj najizdi na konturu nebo ji opousti po zakfivené draze.

Zakfivenim mUze byt i tangencialni draha, viz nize.
Spojité zakfiveni znamena stalou zménu zrychleni.
KONTT Nastroj najizdi na konturu nebo ji opousti po tangencialni draze.
Tangencialni draha neznamena nutné zménu zrychleni.
G Funkce

Pomoci téchto funkci mazete pfizplsobit
najizdéci a odjizdéci drahu poZzadovanému
pribéhu kontury nebo tvaru surového obrobku.

E Postup

PFimé najizdéni na kolmou pozici, G41, G42,
NORM

Nastroj najizdi na konturu rovné po pfimkach a
v pocCatecnim bode se nastavi kolmo na te¢nu

|
|
¥ 1
: !
drahy. teCna
{ j\ll-m— ¢ - o
i/ " - "j

Volba pocatecniho bodu
Jestlize je aktivni NORM, nastroj se pohybuje . \
nezavisle na najizdécim uhlu predem zadaném | \ qurigoyané draha :f \ korigovana
prostfednictvim naprogramovaného pohybu, N/ nastroje \__/ draha nastrole
pfimo na korigovanou pocatecni pozici (viz
obrazek).

Vyrobce stroje MH 8.15)
Stav aktivovani téchto pfikazu je popsan

v dokumentaci vyrobce stroje.
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Korekce nastroje
8.9
KONTC, KONTT

Najizdéni na konturu a odjizdéni od ni: NORM, KONT,

Deaktivovani prace s korekci: NORM, G40
Nastroj se nachazi kolmo na posledni koncovy
bod drahy s korekci a pak se pohybuje rovné po
pfimce na nasledujici pozici bez korekce, napf.
na bod pro vymeénu nastroje.

Volba bodu pro odjizdéni
Kdyz je aktivni NORM, nastroj se pohybuje
nezavisle na nekorigovanou polohu, bez ohledu

na najizdéci uhel naprogramovany pro posuv (viz ( ]

obrazek).

Pro najizdéci a odjizdéci pohyb plati:
PFi programovani davejte pozor na zménény uhel
pohybu, aby se zabranilo pripadnym kolizim.

Objizdéni kontury v poéateénim bodé: G41,
G42, KONT
V této situaci je potifeba rozliSovat dva pfipady:

Pocatecni bod lezi pred konturou.

Strategie najizdéni je stejna jako pfi NORM.
Tecna drahy v poate€nim bodé je povazovana
za délici ¢aru mezi pred a za konturou.

(N
AR _/
=L
g | -
\__/
7N
I: ‘-‘i\l .:I
DY

ey
\
za konturou 5,

™
\‘*c"' =
. \EI teéna drahy
R -
:}"\-\.__I'-_I/
4 Y

najizdéci bod

&
rd
pfed konturou
e

N

#
| A |

|
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03.04 Korekce nastroje
8.9 Najizdéni na konturu a odjizdéni od ni: NORM, KONT,
KONTC, KONTT

Pocatecni bod lezi za konturou

Nastroj objizdi poatecni bod — v zavislosti na
naprogramovaném chovani v rohu G450/G451 po
kruhové draze nebo pfes prusecik ekvidistantnich
drah.

Prikazy G450/G451 plati pro pfechod
z aktualniho bloku na pfisti blok.

Generovani najizdéci drahy

V obou pfipadech (G450/G451) bude vytvoiena
nasledujici najizdéci draha:

Z najizdéciho bodu bez korekce bude vztyCena
pfimka, ktera se dotyka kruznice, jejiz polomér je
roven radiusu nastroje.Stfed této kruznice lezi

v pocatecnim bodé.

—_ pocatecni bod

najizdéci draha '\ * > I

radius nastroje

Vypnuti prace s korekci: G40, KONT
Jestlize odjizdéci bod lezi pfed konturou, plati pro
odjizdéci pohyb stejné principy jako pfi NORM.

Jestlize odjizdéci bod leZi za konturou, plati —
v obraceném pofadi — totéz jako pfi najizdéni.

E Vysvétleni

KONTC Na bod kontury se najiZzdi nebo se od né&j odjizdi po spojité kfivce.
Na bodu kontury se nevyskytuje Zadné skokové zrychleni. Draha
z pocatecniho bodu na konturu je interpolovana jako polynom.

KONTT Na bod kontury se najizdi nebo se od néj odjizdi po spojité te¢né.
Na bodu kontury se nevyskytuje zadné skokové zrychleni. Draha
z pocatecniho bodu na konturu je interpolovana jako polynom.
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Korekce nastroje

8.9 Najizdéni na konturu a odjizdéni od ni: NORM, KONT,

KONTC, KONTT

Funkce

Obé funkce jsou k dispozici jen tehdy, pokud je
v Fidicim systému uvolnéna polynomicka
interpolace.

Jako plGvodni bloky pro najizdéni/odjizdéni jsou
pfipustné pouze bloky s G1. Tyto bloky jsou
fidicim systémem nahrazovany polynomem pro
odpovidajici najizdéci/odjizdéci drahu.
Podminky spojitosti jsou dodrzovany ve vSech
tfech osach.Diky tomu je pFipustné soucasné
naprogramovani komponent drahy, které jsou
kolmé na rovinu korekce.

Vylouéeni:

Pfikazy KONTC a KONTT nejsou k dispozici pfi
3D variantach korekce radiusu nastroje
(CUT3DC, CUT3DCC, CUT3DF).

Jestlize jsou pfesto naprogramovany, uskutec¢ni
se interni pfepnuti fidicim systémem na rezim
NORM.
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03.04

Korekce nastroje

8.9 Najizdéni na konturu a odjizdéni od ni: NORM, KONT,

KONTC, KONTT

m Piiklad programovani

Ma se najizdét na plnou kruznici, pficemz
pocateCni bod lezi v jejim stfedu. Smér a radius
zakfiveni najizdéci drahy jsou v jejim koncovém

bloku identické s témito hodnotami pro navazujici

kruh. Sougasné se uskuteciuje pfisuv v ose Z jak
v bloku najizdéni, tak i v bloku odjizdéni. Obrazek
vpravo ukazuje vertikalni projekci této drahy.
Segment souvisejiciho NC programu je
nasledujici:

Programovani

N
A0

H20

\

$TC_DP1[1,1]=121

fréza

$TC_DP6[1,1]=10

radius 10 mm

N10 G1 XO YO Z60 G64 T1 D1 F10000

N20 G41 KONTC X70 YO ZO

najizdéni

N30 G2 1-70 cela kruznice
N40 G40 G1 XO YO Z60 odjizdéni
N50 M30

Prostorové zobrazeni: Soubézné

s pfizpUsobovanim zakfiveni na kruhovou drahu
celé kruznice se provadi pfisuv z vysky Z60 na
rovinu kruznice Z0.
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Korekce nastroje
8.9 Najizdéni na konturu a odjizdéni od ni: NORM, KONT,
KONTC, KONTT

Rozdil mezi KONTT a KONTC 30
Na obrazku vpravo jsou zobrazeny odliSné drahy
najizdéni/odjizdéni pfi pfikazech KONTT a

KONTC. Provadi se korekce na vnéjsi strané na 1%
kruhu s radiusem 20 mm okolo stfedu v bodé X0
Y-40 s nastrojem o radiusu 20 mm. Vysledkem
tedy je kruhovy pohyb stfedu nastroje s radiusem -1
40 mm. Koncovy bod odjizdéciho bloku lezZi

v bodé X40 Y30. Pfechod mezi blokem kruhu a
odjizdécim blokem lezi v po€atku. Kvuli -30
prodlouzeni spojitého zakfiveni v pfipadé KONTC
provadi odjizdéci blok napfed pohyb se zapornou -4 -20 C 10 an
slozkou Y, coz je €asto nezadouci. Odjizdéci blok

s KONTT toto chovani nevykazuje. Jinak se

v tomto pfipadé na pfechodu mezi bloky vyskytne

skokova zména zrychleni.

Jestlize je blok s KONTC, resp. KONTT nikoli

blokem pro odjizdéni, ale blokem pro najizdéni, je

vysledna kontura pfesné stejna, pohyb se vSak

uskutec€nuje v opacném sméru.

Drahy pfi najizdéni a odjizdéni jsou

symetrickeé.

FONTC
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03.04 Korekce nastroje
8.10 Korekce na vnéjsich rozich: G450, G451

8.10 Korekce na vnéjsSich rozich: G450, G451

=8 Programovani

—
= % G450 DISC=...
G451

E Vysvétleni parametru

G450 Pfechodovy prvek kruh, nastroj objizdi rohy obrobku po kruhové
draze s polomérem nastroje

DISC= Pruzné programovani pfikazu pro najizdéni a odjizdéni. V 1. kroku
vychazi pro DISC=0 kruznice az do DISC=100 pro prisecik.

G451 Prasecik, nastroj feze volné az do rohu obrobku.

G Funkce

Pomoci pfikazu G450/G451 definujete
nasledujici:

Za prvé najizdéci drahu pfi aktivnim pfikazu
KONT a pfi najizdécim bodu nachazejicim se za
konturou (viz pfedeslé stranky).

Za druhé korigovanou drahu nastroje pfi
objizdéni vnéjsich rohd.

Chovani v rozich, prechodovy prvek kruh, o
G450 -
G41, G42, G450 /7 N

Stred nastroje objizdi roh obrobku po kruhovém -~ | ) .

oblouku, jehoZ polomér odpovida radiusu :f \ /
, . . § i "'\"

nastroje. T -

pfikazy, jako jsou napf. pfisuvné pohyby nebo f/
spinaci funkce. Tyto pfikazy byly naprogramova-
ny v blocich, které se nachazeji mezi dvéma \
bloky, jez vytvareji roh.

Z datového hlediska technicky patfi pfechodovy
kruh k navazujicimu pfikazu pohybu.

k%
Ve vnitfnim bodé P* uskutecnuje Fidici systém / . \
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Korekce nastroje

8.10 Korekce na vnéjsich rozich: G450, G451 E

Chovani v rohu, volitelné prechody G41, G42,
G450, DISC=...

Pomoci pfikazu DISC mUzete pfechodovy kruh
zkreslit a vytvaret tak ostré konturové rohy.

Pfitom znamena:

DISC=0 Pfechodovy kruh

DISC=100 Prisecik ekvidistantnich drah
(teoreticka hodnota)

Parametr DISC je programovan v krocich po 1.

Pfi zadani hodnoty DISC vétSi nez nula se
pfechodové kruznice zobrazuji se zvétSenou
vySkou — to ma za nasledek, ze vznikaji
prechodové elipsy, paraboly nebo hyperboly.

Prostfednictvim strojniho parametru je mozné
definovat maximalni hodnotu — zpravidla se
nastavuje DISC=50.

DISC=... se uplatiuje jen spolu s volanim prikazu
G450, je mozné jej vSak naprogramovat i

v predchazejicim pfikazu bez G450. Oba pfikazy
maji modalni platnost.

Chovani pfi pohybu po draze v zavislosti na
hodnoté DISC a uhlu kontury

V zavislosti na uhlu kontury, ktery nastroj musi
objet, se ostrych rozich a pfi vysokych hodnotach
parametru DISC stava, Ze nastroj na Spickach
odjizdi od kontury. Pfi ostrych uhlech od 120°
bude kontura objizdéna rovhomérné (viz tabulka
vedle).

10
T
D& DisC= ':":';"( CESC=
L/ 5]
0.4 .
) - a0
Dz — = :_:'
04 .
3 &0 90 120 130

uhel kontury (stupné)

R — radius nastroje S — ujeté prevyseni
S/R — normované prevyseni (vztazené na radius

nastroje)
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03.04 Korekce nastroje
8.10 Korekce na vnéjsich rozich: G450, G451

Chovani v rozich, prisecik, G41, G42, G451

Nastroj najizdi na priisecik obou ekvidistantnich
drah, které lezi ve vzdalenosti radiusu nastroje

k naprogramované kontufe. G451 plati jen pro
pfimky a kruhy.

Ve vnitfnim bodé P* provadi fidici systém
pfikazy, jako napF. pfisuvné pohyby nebo spinaci
funkce. Tyto pfikazy jsou naprogramovany

v blocich, které leZi mezi obéma bloky, které tvofi
roh kontury.

V pfipadé ostrych konturovych uhld mohou

v dlsledku pohybu se zvednutym nastrojem
vznikat zbyte€né drahy nastroje naprazdno.
Prostfednictvim strojniho parametru Ize definovat,
Ze v takovych pfipadech se bude automaticky
pfepinat na pfechodovy kruh.

Priklad programovani

V tomto pfikladu se na vSech vnéjSich rozich
provadi pfechodovy kruh (prog. v bloku N30). Tim
se zabrariuje, aby se nastroj musel zastavovat
kvuli zméné sméru a aby fezal naprazdno.

Ay Y
&0l
i
A
’H.I'?q_‘ B
e % P
—={ 10 |—
&0 S N
5

N10 G17 T1 GO X35 YO Z0 F500

pocate€ni podminky

N20 Gl z-5 pfisuv nastroje

N30 G41 KONT G450 X10 Y10 aktivovani rezimu korekce
N40 Y60 frézovani kontury

N50 X50 Y30

N60 X10 Y10

N80 G40 X-20 Y50

deaktivovani reZzimu korekce, odjiZzdéni po
pfechodovém kruhu

N90 GO Y100

N100 X200 M30
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Korekce nastroje
8.1 Mékké najizdéni a odjizdéni, G140-G143,
G147/G247/G347, G148/G248/G348

8.11  Mékké najizdéni a odjizdéni, G140 — G143,
G147/G247/G347, G148/G248/G348

== Programovani

G140 az G143, G147, G148
G247, G248, G347, G348, G340, G341
DISR=..., DISCL=... FAD=...

E Vysvétleni parametra

G140 Smér najizdéni a odjizdéni v zavislosti na aktualni strané kontury
(z&kladni nastaveni)

G141 Najizdéni zleva, pfip. odjizdéni vlevo

G142 Najizdéni zprava, pfip. odjizdéni vpravo

G143 Smér najizdéni, pFip. odjizdéni zavisi na relativni poloze
pocatec€niho, resp. koncového bodu vuci sméru teény

G147 Najizdéni po pfimce

G148 Odjizdéni po pfimce

G247 Najizdéni po Ctvrtkruhu

G248 Odjizdéni po ¢tvrtkruhu

G347 Najizdéni po pulkruhu

G348 Odjizdéni po pllkruhu

G340 Najizdéni a odjizdéni v prostoru (zakladni nastaveni)

G341 Najizdéni, pfip. odjizdéni v roviné

DISR e Najizdéni a odjizdéni po pfimkach (G147/G148)

Vzdalenost hrany frézy od pocatecniho bodu kontury

e Najizdéni a odjiZdéni po kruhové draze (G247, G347/G248,
G348)
radius drahy stfedu nastroje
Pozor: U pfikazu REPOS s pulkruhem popisuje parametr
DISR prameér kruhu

DISCL DISCL=... Vzdalenost koncového bodu rychlého pfisuvu
od roviny obrabéni
DISCL=AC (...) Udajabsolutni polohy koncového bodu
rychlého pfisuvu
FAD Rychlost pomalého pfisuvného pohybu
FAD=... Naprogramovana hodnota je vyhodnocena v sou-
ladu s G-kédem skupiny 15 (posuv: G93, G94 atd.)
FAD=PM (...) Naprogramovana hodnota je interpretovana

nezavisle na aktivnim G-kédu skupiny 15 jako
linearni posuv (jako G94)

FAD=PR (.. .) Naprogramovana hodnota je interpretovana
nezavisle na aktivnim G-kodu skupiny 15 jako
otackovy posuv (jako G94)
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8.11

Korekce nastroje

Mékké najizdéni a odjizdéni, G140-G143,

G147/G247/G347, G148/G248/G348

[: Funkce

Funkce mékkého najizdéni a odjizdéni (WAB)
slouzi k tomu, aby bylo mozné tangencialné najet
na pocatecni bod kontury nezavisle na poloze
vychoziho bodu.

Funkce se pouziva pfevazné ve spojeni s korekci
radiusu nastroje, neni to vSak nutné.

Postup

Pohyb pfi najizdéni a odjizdéni se sklada
z maximalné 4 dil¢ich pohybl

° Pocatecni bod pohybu Py

e  Vnitfni body P4, P> a P3

e Koncovy bod P,

Body Pg, P; a P4 jsou definovany vzdy. Vnitini
body P, a P, mohou v zavislosti na nastaveni
parametrd a geometrickych pomérech
odpadnout.

Volba kontury najizdéni, prip. odjizdéni
Pomoci odpovidajiciho G-pfikazu je mozné zadat
najizdéni, pfip. odjizdéni po pfimkach (G147,
G148), po ¢tvrtkruhu (G247, G248) nebo po
pulkruhu (G347, G348).

Volba sméru najizdéni, pfip. odjizdéni
Stanoveni sméru najizdéni, pfip. odjizdéni
pomoci korekce radiusu nastroje (G140, zakladni
nastaveni).

Pfi kladném radiusu nastroje:
G41 aktivni — najizdéni zleva
G42 aktivni — najizdéni zprava

DalSi moznosti najizdéni se zadavaji pomoci
pfikazi G141, G142 a G143.

G0

)

programovana

= kontura

—~F
° Ps pii najizdéni/odjizdéni
po pfimkach (G147)
nastroj

draha stfedu nastroje

Py kontura
-
DISR
— Fy

P3 pfi najizdéni/odjizdéni
_—po Ctvrtkruhu (G147)

I': draha stfedu nastroje
L DISR

N T

_— P,

__Ps pfi najizdéni/odjizdéni
= po pulkruhu (G147)

DIER draha stfedu nastroje
-~
II/""'-\____. nastroj

" 4 FJ

~P \
= S

SRR

Pohyby pfi najizdéni/odjizdéni, zobrazeni s vnitfnim
bodem P; (pfi soucasné aktivované korekci radiusu
nastroje)

kontura
il
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Korekce nastroje

8.11

Mékké najizdéni a odjizdéni, G140-G143,

G147/G247/G347, G148/G248/G348

Tyto G-kédy maiji vyznam jen tehdy, pokud je
najizdéci konturou ¢tvrtkruh nebo pulkruh.

Rozdéleni pohybi od pocateéniho do
koncového bodu (G340 a G341)

Charakteristické najizdéni od bodu PO do bodu

P4 je uvedeno na obrazku vedle.

V pfipadech, ve kterych se vychazi z polohy
aktivni roviny G17 az G19 (rovina kruhu, osa

spiraly, pfisuvny pohyb kolmo k aktivni roviné) se

bere ohled na aktivni otoéeny FRAME.

Délka najizdéci pfimky, pfip. radius kruhové
drahy (posloupnost pohybu viz obrazek)

Najizdéni/odjizdéni po pfimkach)

DISR udava vzdalenost hrany frézy od po¢a-
te€niho bodu kontury, tzn. délka pfimky pfi
aktivni korekci radiusu nastroje je souctem
radiusu nastroje a naprogramované hodnoty
DISR. Radius nastroje se zapocitava jen
tehdy, pokud je kladny.

Vysledna délka pfimky musi byt kladnd, tzn.
jsou pfipustné i zaporné hodnoty DISR,
pokud je vSak hodnota DISR mensi nez
radius nastroje.

Najizdéni/odjizdéni po kruhové draze

DISR udava radius drahy stfedu nastroje.
Pokud je aktivni korekce radiusu nastroje.
Pokud je aktivni korekce radiusu nastroje,
vznikne kruh s takovym radiusem, aby i

v tomto pfipadé vznikla draha stfedu
nastroje s naprogramovanym radiusem.

Vzdalenost bodti od roviny obrabéni (DISCL)
(posloupnost pohyb( viz obrazek)

Jestlize ma byt poloha bodu P, zadana absolutné
na ose kolmo k roviné kruhu, je tfeba tuto
hodnotu naprogramovat ve formé& DISCL=AC(...).
Pfi DISCL=0 plati:

U G340: Celkovy najizdéci pohyb se sklada
pouze ze dvou blokl (body P4, P, a P3 jsou
spojeny). Najizdéci kontura spojuje body P1
aPy.

pFisuvny pohyb

primka, kruh nebo
spirala

primka nebo
kruh

rovina obrabéni

G340 G341

Najizdéci pohyb v zavislosti na G340/G341
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8.11

Korekce nastroje
Mékké najizdéni a odjizdéni, G140-G143,
G147/G247/G347, G148/G248/G348

e U G341: Cely najizdéci pohyb se sklada ze ti
bloku (P, a P5 jsou spojeny). Pokud body P, a
P, lezi ve stejné roving, vznikaji jen dva bloky

(pfisuv z P4 do P; odpada).

Pfitom se sleduje, jestli bod definovany pfikazem
DISCL lezi mezi body P4 a P3 tzn. u vSech pohybd,
které maji sloZku kolmou na rovinu obrabéni, musi

mit tato sloZka stejné znaménko.

Pfi rozpoznani zmény sméru se pfipousti tolerance

definovana strojnim parametrem

WAB_CLEARANCE_TOLERANCE.

Programovani koncového bodu P, pfi najizdéni,

pfip. bodu P, pfi odjizdéni

Koncovy bod se zpravidla programuje pomoci X...

Y...Z...

e  Programovani pfi najizdéni:

- P, v bloku WAB

- P4 je uréen koncovym bodem nasledujiciho

pfikazu pohybu

Mezi blokem WAB a nasledujicim blokem
pohybu mohou byt vioZeny dalSi bloky bez

pohybu geometrickych os.

Priklad:
$TC7DP1[1,1]=120 ; fréza T1, D1 obrabéni az do

. C tohoto bodu s GO,
$TC DP6[1,1]=7 ; nastroj s radiusem 7 mm ;’otgn‘; S°G$,§1000
N10 G90 GO X0 YO 730 D1 T1 Y,
N20 X10 =

N30 G41 G147 DISCL=3 DISR=13 z=0 F1000

N40 G1 X40 Y-10
N50 G1 X50

N30/N40 miZe byt nahrazeno:

1.

N30 G41 G147 DISCL=3 DISR=13 X40 Y-10
z0 F1000

nebo

2.

DISR=13

10 T 40 X
j_kontura
N A L

'” —

N30 G41 G147 DISCL=3 DISR=13 F1000

N40 G1 X40 Y-10 Z=0

© Siemens AG 2004, VSechna prava vyhrazena
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Korekce nastroje
Mékké najizdéni a odjizdéni, G140-G143,
G147/G247/G347, G148/G248/G348

8.11

Programovani pfi odjizdéni

U bloku WAB bez naprogramované
geometrické osy konéi kontura v bodé P.,.
Pozice v osach tvoficich rovinu obrabéni
vyplyva z kontury odjizdéci drahy. Slozka
v ose, ktera je kolma, je definovana
parametrem DISCL. Pokud je DISCL=0,
cely pohyb se uskute&riuje v roviné.
Pokud je v bloku WAB naprogramovana
osa kolma na pracovni rovinu, konci
kontura v bodé P. Pozice ve zbyvajicich
osach vyplyva dfive popsanym
zplsobem. Pokud je blok WAB souc¢asné
blokem s deaktivovanim korekce radiusu
nastroje, vklada se dalsi draha z P4 do Py
tak, aby pfi deaktivovani korekce radiusu
nastroje nevznikl na konci kontury Zadny
dalSi pohyb.

JestliZze je naprogramovana jen jedna osa
pracovni roviny, bude chybéjici druha osa
modalné doplnéna z jeji posledni pozice
v predeslém bloku.

nasledujici blok
(bez korekce)

draha stfedu nastroje -

. . hastroj

£ blok WAB
* (G248 G40...)

kontura (pfedchazejici blok)

QOdjizdéni s WAB pfi sou¢asném deaktivovani
korekce radiusu nastroje.
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03.04 Korekce nastroje
8.11  Mékké najizdéni a odjizdéni, G140-G143,
G147/G247/G347, G148/G248/G348

Rychlosti pfi najizdéni, pfip. odjizdéni
e  Rychlost pfedchazejiciho bloku (GO0):
S touto rychlosti jsou provadény vSsechny
pohyby od Py az do P,, tzn. pohyby
rovnobé&zné s rovinou obrabéni a ¢ast
pfisuvu na bezpecnostni vzdalenost.
e  Programovani s FAD:
Zadani rychlosti posuvu v téchto pfipadech:
- G341: Prisuvny pohyb kolmo na rovinu
obrabéni z bodu P, do Ps
- G340: Z bodu P, pfip. P; do bodu P4
Pokud pfikaz FAD neni naprogramovan, bude
posuv i na této ¢asti kontury provadén s modalné
platnou rychlosti pfede$lého bloku, leda Ze by
v bloku WAB bylo naprogramovano nové F-slovo.

Priklad:
$TC DP1[1,1]=120 ; fréza T1, D1
$TC_DP6[1,11=7

; nastroj s radiusem 7 mm ¥ A
i N

A
c T 1 I"i.._‘_‘_‘_ L -I
N10 G90 GO X0 YO z20 D1 T1 L RN =

___'___.-"'5‘:'
N20 G41 G341 G247 DISCL=AC(5) DISR=13| A
FAD 500 X40 Y-10 2Z=0 F200 b= |

W

=0 F
N30 X50 =
m
N40 X60 g —— — Flg Femn
des —
o F3 | zampo | Faoan X
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8.11

Mékké najizdéni a odjizdéni, G140-G143,

G147/G247/G347, G148/G248/G348

Naprogramovany posuv F:

Tato hodnota posuvu je v platnosti od bodu
P2, pfip. P3, pokud v8ak neni naprogramo-
vano FAD. Pokud v bloku WAB neni zadné
F-slovo naprogramovano, plati rychlost

z pfedchazejiciho bloku.

Pfi odjizdéni jsou ulohy modalné platného posuvu
z predchazejiciho bloku a hodnoty posuvu na-
programované v loku WAB vyménény, tzn.
pohyb po vlastni odjizdéci kontufe se bude
provadét se starou hodnotou posuvu, nova
pomoci F-slova naprogramovana rychlost plati
odpovidajicim zplsobem od bodu P2 do bodu
PO.

Nacitani pozic

Body P3 a P4 mohou byt pfi najizdéni nac¢itany
jako systémové proménné v soufadném systému
obrobku.

e 3P APR: CteniP3 (pocatecni bod)
e $P AEP: Cteni P4 (poCatecni bod kontury)
e SP APDV: Cteni, zda $P_APR a $P_AEP

obsahuiji platné hodnoty

|_neni naprogram.
Z2a&dna rychlost

==naprogr. jen F

naprog. jen FAD

-k == naprogramovano

F a FAD

—__ GO, je-li aktivni rychly posuv, jinak podle
nového, pfip. starého F-slova

Rychlost z predesiého bloku (staré F-slovo)

-«uaaea Rychlost pfisuvu naprogr. pomoci FAD

Nova modalné platna rychlost
naprogramovana pomoci F-slova

Rychlosti v ¢astech bloku WAB pfi najizdéni s G340

neni naprogram.
[ Zadna rychlost

==="==:naprogr. jen F

= naprog. jen FAD

=i == == 12PrOJramovano

F a FAD

——== G0, je-li aktivni rychly posuyv, jinak podle
nového, pfip. starého F-slova

Rychlost z predeslého bloku (staré F-slovo)

-..= Rychlost pfisuvu naprogr. pomoci FAD

~ Nova modalné platna rychlost
naprogramovana pomoci F-slova

Rychlosti v ¢astech bloku WAB pfi najizdéni s G341

P PR
neni naprogram.

zadna rychlost

E-—naprogr. jen F

naprog. jen FAD

L == naprogramovano
F a FAD
GO, je-li aktivni rychly posuv, jinak podle
= nového, pfip. starého F-slova

Rychlost z predeslého bloku (staré F-slovo)

Rychlost pfisuvu naprogr. pomoci FAD

Nova modalné platna rychlost
naprogramovana pomoci F-slova

Rychlosti v ¢astech bloku WAB pfi odjizdéni
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03.04 Korekce nastroje
8.11  Mékké najizdéni a odjizdéni, G140-G143,
G147/G247/G347, G148/G248/G348

ﬂ - Pﬁklad programOVéni draha stfedu nastroje
2 Jstroi
e mékké najizdéni (blok N20 aktivovan) nasrol

e  najizdéci pohyb po Ctvrtkruhu (G247) G
e smér najizdéni nenaprogramovan, plati G140,
tzn. korekce radiusu nastroje je aktivni (G41)
o offset kontury OFFN=5 (N10)
e  aktualni radius nastroje 10; efektivni radius
korekce je tedy pro korekci radiusu nastro-
je=15, radius kontury WAB=25, takZe radius
drahy stfedu nastroje je roven DISR=10
e  koncovy bod kruhu vyplyva z N30, protoze
v N20 je naprogramovana jen pozice Z
e  PFisuvny pohyb
- zZ20do Z7 (DISCL=AC(7) rychlym
posuvem

- potom do Z0 s FAD=200

- Najizdéci kruh v roviné X-Y a nasledujici
bloky s F1500 (protoze tato rychlost plati
pro nasledujici bloky, je nutno prepsat GO
v N30 rychlosti G1, jinak by kontura byla
dale opracovavana rychlosti GO).

e mekké odjizdéni (blok N60 aktivovan)

e odjizdéci pohyb po &tvrtkruhu (G248) a spirale
(G340)

e  FAD neni naprogramovano, protoZze u G340
nema zadny vyznam

e Z=2 v pocatecnim bodé, Z=8 v koncovém
bodé, proto DISCL=6

e  pfi DISR=5 je radius kontury WAB=20, draha
stfedu nastroje=5

e posuv z Z8 do Z20 a pohyb rovnobézné
s rovinou X-Y do X70 YO

pulkruh pirala

$TC DP1[1,1]=120 definice nastroje T1/D1

$TC DP6[1,1]=10 radius

N10 GO X0 YO Z20 G64 D1 T1 OFFN=5 (Poan)

N20 G41 G246 G341 7z0 DISCL=AC(7) najizdéni (P3an)
DISR=10 F1500 FAD=200

N30 G1 X30 Y-10 (Paan)

N40 X40 z2

N50 X50 (Paab)

N60 G248 G340 X70 YO Z20 DISCL=6 odjizdéni (P3ab)
DISR=5 G40 F10000

N70 X80 YO (Poab)

N80 M30

© Siemens AG 2004, VSechna prava vyhrazena 8-325

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



8.11.

Korekce nastroje

8.11 Mékké najizdéni a odjizdéni, G140-G143,
G147/G247/G347, G148/G248/G348

1 Chovani pfi najizdéni a odjizdéni, G460 a rozsSireni
(od SW 5) G461, G462

Programovani

G460
G4ol
G462

Vysvétleni pfikazu

G460 Jako dfive (aktivovani protikolizniho monitorovani pro blok
najizdéni a odjizdéni)

G461l Jestlize neexistuje zadny prisecik, do bloku korekce nastroje se
vklada kruh, jehoz stfed lezi v koncovém bodé bloku bez korekce a
jehoZ radius je roven radiusu nastroje.

G462 Jestlize neexistuje zadny priusecik, do bloku korekce nastroje se
vlozi pfimka; blok tak bude prodlouzen svou te¢nou.

Funkce

V uréitych zvlastnich geometrickych pfipadech
jsou oproti dfivéjsi realizaci zapotfebi rozSifené
strategie najiZdéni a odjiZzdéni pfi aktivovani nebo
deaktivovani korekce radiusu nastroje (viz

obrazek dole).

V nasledujicich odstavcich je vzdy zmifiovana
situace pfi deaktivovani korekce radiusu nastroje.
Chovani pfi najizdéni je zcela analogické.

Priklad:

G42 D1 T1 ; radius nastroje 20 mm

Gl X110 YO

N10 XO

N20 Y10

N30 G40 X50 Y50

radius nastroje K v‘

-
draha stfedu s*korekeci
radiysu nastroje

naprogramovana
10 kont}a
— M0

10 .1 50 100

Chovani pfi odjizdéni pfi G460
(identické s chovanim do SW 4.x)

Posledni blok s aktivni korekci radiusu nastroje je
tak kratky, ze pfi aktualnim radiusu nastroje
neexistuje zadny priusecik offsetové kfivky s pred-

bloku). Z tohoto divodu se bude hledat prisecik
offsetové kfivky z nasledujiciho a predeslého
bloku, tzn. v pfikladu mezi N10 a N30.
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03.04
8.11

Korekce nastroje

Mékké najizdéni a odjizdéni, G140-G143,

G147/G247/G347, G148/G248/G348

Kfivka pouZita pro blok odjizdéni pfitom neni
skute¢nou offsetovou kfivkou, nybrz pfimkou

z offsetového bodu v koncovém bodé bloku N20
k naprogramovanému koncovému bodu v N30.
Pokud bude nalezen prusecik, bude se na néj
najizdét. Tmavé oznacend oblast v obrazku se
potom nebude obrabét, i kdyz s pouzitym
nastrojem by to bylo docela dobfe mozné.

G461

Jestlize neexistuje zadny prisecik mezi
poslednim blokem s korekci radiusu nastroje a
predchazejicim blokem, bude offsetova kfivka
tohoto bloku prodlouzena kruhem, jehoz stfed
lezi v koncovém bodu bloku bez korekce a jehoz
radius se rovna radiusu nastroje.

Ridici systém se potom pokusi protnout tento
kruh s nékterym z pfedeslych blokd.

Pokud je aktivni CDOF (viz kapitola ,Protikolizni
systém, CDON, CDOF*“vyhledavani se ukondi,
kdyz je nalezen prisecik. Systém tedy
nekontroluje, zda existuji jesté néjaké dalsi
pruseciky s predeslymi bloky.

Pokud je aktivni CDON, po nalezeni prvniho
pruseciku pokracuje vyhledavani dal$ich
pruseciku.

Takto nalezeny prusecik je novym koncovym
bodem pFedeslého bloku a po&ateCnim bodem
bloku deaktivace. Vkladany kruh se pouziva
vyluéné pro vypocet priseciku a neprodukuje
zadny pohyb os.

Jestlize neni nalezen zadny prasecik, aktivuje se
alarm 10751 (nebezpedi kolize).

pomocna kfivka
] ¥
4
draha stfedu’s korekci
/pédiusu nastroje

naprogramované

kontur;
] f

100

woom =

Chovani pfi odjizdéni pfi G461
(viz pfiklad na konci kapitoly)

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

8-327



Korekce nastroje
8.1 Mékké najizdéni a odjizdéni, G140-G143,
G147/G247/G347, G148/G248/G348

G462 pomocna krivka

L] T
Jestlize neexistuje zadny prisecik mezi posled- L,
nim blokem s korekci radiusu nastroje a piede- dréha stredu

(korigovana draha)

Slym blokem, pfi odjizdéni pomoci G462 (zaklad-
ni nastaveni) se v koncovém bodé posledniho .Ji / Egg{g%ramo"a“é
bloku s korekci radiusu nastroje vklada ptimka wn L

i0 2 50 100

(blok je prodlouzen svou te¢nou).
Vyhledavani praseciku potom probiha stejné jako
pfi G461.

U G462 neni roh generovany bloky N10 a N20

v pfikladu programu obroben tak, jak by to

s pouzitym nastrojem mohlo byt mozné. Toto
chovani se vSak muze ukazat jako nezbytné,
pokud je nepfipustné, aby doslo k naruseni &asti
kontury (odliSné od naprogramované kontury)
vlevo od N20 v pfikladu, a to ani s hodnotami y
vétsimi nez 10 mm.

Jestlize je aktivni KONT (objizdéni kontury

v po¢atecnim nebo koncovém bodé), chovani se
liSi podle toho, jestli se koncovy bod nachazi pfed
nebo za konturou.

Koncovy bod pred konturou

Pokud koncovy bod lezi pfed konturou, je
chovani pfi odjizdéni stejné jako pfi NORM. Tato
charakteristika se neméni, ani kdyz je posledni
blok kontury pfi G451 prodlouzen pfimkou nebo
obloukem. DalSi strategie objiZdéni zabranujici
naruSeni kontury v blizkosti koncového bodu
kontury nejsou proto zapotrebi.

Koncovy bod za konturou

Pokud koncovy bod lezi za konturou, v zavislosti
na G450 /G451 se vzdy vklada kruh, pfip. pfimka.
G460 — G462 nema pak zadny vyznam.

Pokud posledni blok posuvu nema v této situaci
zadny prusecik s predchazejicim blokem, maze
nyni vzniknout prisecik s vkladanym konturovym
prvkem nebo s usekem pfimky od koncového
bodu oblouku k naprogramovanému koncovému
bodu.
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03.04 Korekce nastroje
8.11  Mékké najizdéni a odjizdéni, G140-G143,
G147/G247/G347, G148/G248/G348

Pokud je vkladanym konturovym prvkem kruh
(G450) a tento kruh ma s predeslym bodem
prusecik, je to stejny prusecik, ktery by vznikl pfi
NORM a G461. Obecné vsak zlUstava doplrikovy
kruhovy usek k dispozici.

Pro linearni ¢ast odjizdéciho bloku uz neni
zapotrebi zadny vypocet prasecéiku. Ve druhém
pfipadé (kdyz neni nalezen zadny prisecik
vkladaného konturového prvku s pfedeslym
blokem) se najizdi na prisec¢ik mezi odjizdéci
pfimkou a pfedchazejicim blokem.

PFi aktivnich pfikazech G461, pfip. G462 mize
tedy vzniknout odliSné chovani oproti G460 jen
tehdy, pokud je bud aktivni NORM nebo pokud je
chovani pfi KONT identické s NORM v disledku
geometrickych podminek.

DalSi upozornéni

Chovani pfi najizdéni je symetrické k chovani pfi
odjizdéni.

Chovani pfi najizdéni, resp. odjizdéni je dano
stavem G-pfikazl v bloku pro najizdéni nebo
odjizdéni. Chovani pfi najizdéni muze proto byt
nastaveno nezavisle na chovani pfi odjizdéni.

Priklad programovani
G461 pfi najizdéni

N10 $TC DP1[1,1]1=120 ; typ néastroje — fréza
N20 $TC DP6[1,1]1=10 ; radius

N30 X0 YO F10000 T1 D1

N40 Y20

N50 G42 X50 Z5 G461l

N6O YO F600

N70 X30

N80 X20 ¥Y-5

N90 X0 YO G40

N100 M30
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53¢ [

Korekce nastroje

8.12 Protikolizni systém CDON, CDOF a CDOF2 E

Protikolizni systém, CDON, CDOF a CDOF2

Programovani

CDON
CDOF
CDOF2

Vysvétleni prikazu

CDON Aktivovani rozpoznavani hrdel lahve
CDOF Deaktivovani rozpoznavani hrdel lahve
CDOF2 (od SW 6.4) Zjistovani sméru korekce nastroje na zakladé sousednich Casti

bloku. CDOF2 je funk&ni pouze u 3D obvodového frézovani.

Funkce

Kdyz je aktivovano CDON (Collision Detection
ON) a kdyz je aktivni korekce radiusu nastroje,
monitoruje Fidici systém prostfednictvim dopredu
provadéného vypoctu kontury drahu nastroje.
Diky tomu Ize rozpoznat mozné kolize a zav€asu
jim predejit.

Kdyz je rozpoznavani hrdla lahve vypnuto
(CDOF), pro aktualni blok se hleda spole€ny
prisecik u pfedchazejiciho bloku posuvu (u
vnitfnich rohd) — v pfipadé potfeby se hleda i na
blocich nachazejicich se dal v minulosti. Jestlize
ani pfi této metodé neni prusecik nalezen, vypise
se chybové hlaseni.

Pomoci CDOF Ize zabranit chybnému rozpozna-
vani uzkych mist, napf. v disledku chybéjicich
informaci, které nejsou NC programu znamy.

Vyrobce stroje (MH8.16)

Pocet NC blokd, které monitorovaci systém bere
v Uvahu, muze byt nastaven strojnim parametrem
(viz dokumentace vyrobce stroje).

Postup

V nasledujicich odstavcich naleznete priklady pro
kritické situace pfi obrabéni, které jsou fidicim
systémem rozpoznavany a které mohou byt
odstranény zménou drah nastroje.

—
- -i,_y;g El---1
N

d&].‘?}'}_ﬁdﬂ

I -r-l-a- — -\-I\".

Fs
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Korekce nastroje
8.12  Protikolizni systém CDON, CDOF a CDOF2

Aby se zabranilo zastaveni programu, méli byste
pfi testovani programu vzdy pouZivat z fady
pouzivanych nastroji vzdy ten nastroj, ktery ma
nejvetsi primér.

Ve vSech nasledujicich pfikladech byl pro vyrobu
kontury pouzit nastroj s pfFilis velkym radiusem.

Rozpoznani hrdla lahve

ProtoZe byl zvolen pfili§ velky radius nastroje pro
vyrobu této vnitfni kontury, “hrdlo lahve® se bude
objizdét.

Bude generovan alarm.

Draha kontury kratsi nez radius nastroje
Nastroj objizdi roh obrobku po pfechodovém
kruhu a pohybuje se dal po kontufe pfesné po
naprogramované draze.

Radius nastroje je pfilis velky pro vnitini
opracovani

V téchto pfipadech jsou kontury obrobeny jen
natolik, jak je to mozZné bez naruseni kontury.

naprogramovana kontura

draha nastroje

draha nastroje
|

naprogramovana kontura

naprogramovana
kontura

draha nastroje
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Korekce nastroje
8.12 Protikolizni systém CDON, CDOF a CDOF2

G Funkce

Kdyz je aktivni CDOF2, pro bloky nebo &asti

blok, ve kterych je diferen¢ni ihel mezi smérem

drahy a orientaci nastroje vétsi nez definovany

mezni uhel, se nevypogitava:

e Hodnota korekce a také ani

e  Smér korekce

Smér korekce se urtuje ze dvou vhodnych po

sobé jdoucich bloku. Jestlize pro

e  prvni blok za blokem korekce radiusu
nastroje a

e posledni blok pied blokem korekce radiusu
nastroje

neni mozné uplatnit korekci, aktivuje se alarm.

ﬂ CDOF2 je funkéni pouze pro 3D obvodové

frézovani.
Priklad: v o o o
NC program popisuje drahu stfedu normovaného yrovnavact p°2¥§!e§ﬁlﬂade Syl
nastroje. Kontura pro pravé pouzivany nastroj ma
za nasledek nedosazeni rozméru, které je kvuli
ilustraci geometrickych pomér(i zobrazeno
nerealisticky velké. Nasledujici popis je zaloZzen fié{/ﬂ
na jednoduchém predpokladu, Ze fidici systém ‘ ] o
muze vidét dopFedu jen tfi bloky. [ R A —Forgovan
ProtoZe prisecik existuje pouze mezi offsetovymi o e \\ ;};rr?)\llgévaci é :g g pozadovend
kfivkami N10 a N40, musi byt oba bloky N20 a ~ [°%N20 | E S 5 (oftsetove
N30 vypudtény. V tomto pfipadé kdy? Fidici — N2 I ,
systém zpracovava blok N10, blok N40 mu neni Na wa e ?E?EHEEE%
jesté znam. Z tohoto dlivodu je mozné vypustit bod offsetu v koncovem o
jen jeden blok.
Kdyz je aktivni CDOF2, bude se provadét
vyrovnavaci pohyb uvedeny v obrazku a tento
pohyb nebude mozZné zastavit. V této situaci by
aktivni pfikazy CDOF nebo CDON mély za
nasledek alarm.
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03.04 Korekce nastroje
8.13 2 1/2 D korekce nastroje, CUT2D, CUT2DF

8.13 21/2 D korekce nastroje, CUT2D, CUT2DF

==4 Programovani
L™
= % cuT2Dp

CUT2DF

Vysvétleni prikazu

CUT2D Aktivovani 2 1/2 D korekce radiusu (standardni nastaveni)
CUT2DF Aktivovani 2 1/2 D korekce radiusu, korekce radiusu nastroje
vzhledem k aktualnimu framu, pfip. k Sikmé roviné
G Funkce

Zadanim pfikazu CUT2D, pfFip. CUT2DF
definujete pfi obrabéni Sikmych rovin, jak se ma
vypocitavat, resp. aplikovat korekce radiusu
nastroje.

5 Postup

Délkova korekce nastroje

Délkova korekce nastroje je obecné vzdy
vypocitavana pro neotoéenou pracovni rovinu,
jejiz poloha v prostoru je pevna.

Korekce radiusu nastroje, CUT2D

V mnoha aplikacich je obvyklé, Ze korekce délky
nastroje a korekce radiusu nastroje jsou
vypocitavany v pevné pracovni roviné
specifikované pfikazy G17 az G19.

Priklad G17 (pracovni rovina X/Y):

Korekce radiusu nastroje je aplikovana

v neotoCené roviné X/Y, korekce délky nastroje
se zapocitava v ose Z.
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Korekce nastroje

8.13 2 1/2 D korekce nastroje, CUT2D, CUT2DF E

Pro obrabéni Sikmych ploch musi byt hodnoty
korekénich parametr(i nastroje odpovidajicim
zpusobem definovany nebo musi byt pfepocitany
pomoci funkci ,Korekce délky nastroje pro
moznosti pfepocitavani naleznete v kapitole
.Délkova korekce nastroje pro orientovatelné
nastroje”.

Pfikaz CUT2D ma smysl tehdy, jestlize se
smérové nastaveni nastroje nemuize ménit a pro
obrabéni Sikmo polozenych ploch se obrobek
odpovidajicim zpisobem otaci.

CUT2D obecné plati jako standardni nastaveni a
proto se nemusi explicitné zadavat.

Korekce radiusu nastroje, CUT2DF

V tomto pfipadé existuje na stroji moznost zménit
orientaci nastroje tak, aby byl kolmo na Sikmo
polozenou pracovni rovinu.

Pokud je naprogramovan frame, ktery obsahuje
otoceni, bude se pfi aktivnim pfikazu CUT2DF
otacet také rovina korekce. Korekce radiusu
nastroje se bude pfepocitavat do otoCen roviny
obrabéni.

Korekce délky nastroje je i nadale vztazena
k neotocené pracovni roviné.
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03.04

Korekce nastroje
8.14 Délkova korekce nastroje pro orientovatelné nastroje,
TCARR, TCOABS, TCOFR

Délkova korekce nastroje pro orientovatelné
nastroje, TCARR, TCOABS, TCOFR

Programovani

TCARR=[m]

TCOABS

TCOFR

TCORFZ, TCORFY, TCOFRX

Vysvétleni prikazu

TCARR= [m] Vyzadani drzaku nastroje s Cislem [m]

TCOABS Vypocet sloZzek délky nastroje z aktualni orientace drzaku nastroje
TCOFR Stanoveni sloZzek délky nastroje z orientace aktivniho framu
TCOFRZ Orientovatelny drzak nastroje z aktivniho framu, jehoz nastroj je

namifen ve sméru osy Z

TCOFRY Orientovatelny drzak nastroje z aktivniho framu, jehoz nastroj je

namifen ve sméru osy Y

TCOFRX Orientovatelny drzak nastroje z aktivniho framu, jehoz nastroj je

namifen ve sméru osy X

Funkce

PFi zméné prostorové orientace nastroje se méni
také jeho slozky délky.

Po pfestaveni, napf. manualnim nastavenim
nebo zménou drzaku nastroje s pevnym prostoro-
vym nasmérovanim, je proto nutné znovu zjistit
jednotlivé slozky délky nastroje. To se provadi
pomoci pfikaz(l drahy TCOABS a TCOFR.

Od SW 6.1 je mozné pro orientovatelny drzak
nastroje aktivniho framu stanovit smér nastroje,
pokud je nastroj zvolem nékterym z pfikazl
TCOFRZ, TCOFRY nebo TCOFRX.

Postup

Vyzadani drzaku nastroje: TCARR

Pomoci pfikazu TCARR si vyzadate drzak
nastroje m spolu s jeho geometrickymi udaji
(pamét korekci).

Kdyz bude m=0, bude aktualni drzak nastroje
deaktivovan.
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Korekce nastroje

8.14 Délkova korekce nastroje pro orientovatelné nastroje,

TCARR, TCOABS, TCOFR

Dalsi upozornéni

Geometrické udaje o drzaku nastroje se aktivuji
az po vyvolani nastroje. Zvoleny nastroj zlstava
aktivni i po vyméneé drzaku nastroje.

Aktualni geometrické udaje o drzaku nastroje
mohou byt definovany i ve vyrobnim programu
prostfednictvim odpovidajicich systémovych
proménnych.

Informace o definici kinematiky drzaku nastroje
pomoci systémovych proménnych naleznete:
Literatura: /PGA/, ,Pfirucka programovani, Pro
pokrocilé®, kapitola ,Kinematika drzaku nastroje“.

Korekce délky nastroje z orientace
drzaku: TCOABS

Prikaz TCOABS vypocitava korekci délky
nastroje z aktualniho uhlu orientace drzaku
nastroje; ulozeno do systémovych proménnych
$TC_CARR13 a TC_CARR14.

Aby se uskutec¢nil novy vypocet korekce délky
nastroje pfi zméné framu, musi byt nastroj jesté
jednou aktivovan.

DalSi upozornéni

Orientace nastroje musi byt manualné
pfizpusobena aktivnimu framu.

PFi vypoctu délkové korekce nastroje se v jednom
z mezikrokd vypocitava také uhel nato€eni
drzaku nastroje. Protoze u drzakd nastrojl se
dvéma kruhovymi osami obecné existuji také dva
pary uhli natoCeni, pomoci kterych je mozné
pfizplsobit orientaci nastroje aktualnimu framu,
musi hodnoty uhlu nato€eni ulozené v systémo-
vych proménnych alespon pfiblizné odpovidat
mechanicky nastavenym uhlim natoceni.
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03.04 Korekce nastroje
8.14 Délkova korekce nastroje pro orientovatelné nastroje,
TCARR, TCOABS, TCOFR

DalSi upozornéni

Muze se stat, Ze Fidici systém nebude kontrolo-
vat, jestli je mozné uhly nato€eni vypocitané na
zakladé orientace framu nastavit na stroji.

Pokud jsou kruhové osy drzaku nastroje kon-
strukéné usporadany tak, Ze orientace nastroje
vypocitané na zakladé orientace framu nebude
mozné dosahnout, bude generovan alarm.
Prepnuti mezi TCOFR a TCABS spusti novy
vypocet délkové korekce nastroje.

Kombinace jemné korekce nastroje a funkci pro
korekci délky nastroje nejsou u pohyblivych
drzakd nastroju pfipustné. PFi pokusu vyvolat obé
funkce soucasné se vypiSe chybové hlaseni.

Pomoci pfikazu TOFRAME je mozné definovat
frame na zakladé sméru orientace zvoleného
drzaku nastroje. Pfesné informace naleznete

v Pfiru€ce pro programovani — Zaklady, kapitola
~Frame®.

Kdyz je aktivni transformace orientace (transfor-
mace 3, 4, 5 0s), je mozné zvolit drzak nastroje
s orientaci odliSujici se od nulové polohy, aniz by
byl pfitom generovan alarm.

Smeér nastroje z aktivniho framu

Od SW 6.1 je mozZné orientovatelny drzak na-
stroje nastavit tak, aby se jeho smér kryl s osou:
e TCOFR, pfip. TCOFRZ  nasmérovani do

osy Z
e TCOFRY nasmé&rovani do osy Y
e TCOFRX nasmerovani do osy X

ﬂ Pfi obrabéni na ikmé plose jsou koreké&ni
parametry nastroje aplikovany tak, jako by byl
nastroj nastaven kolmo v(ci této ploSe.

Orientace nastroje pouzita pro vypocet délky
nastroje se pfi aktivnim G-kédu TCOFR atd. pfi
vymeéné nastroje vzdy nové zjistuje z framu, ktery
je v daném okamziku aktivni.
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8.15 Specifické monitorovani nastroje pro brouseni ve
vyrobnim programu, TMON, TMOF

Obsazeni specifickych parametri nastroje
Ve strojnich parametrech mohou byt vytvareny

dal8i specifické parametry nastroje, jeZz potom

mohou byt uZivatelem obsazovany.

Parametr |Vyznam Datovy typ
Specifické parametry nastroje
STC_TPG1 Cislo vietena integer
$TC TPG2 Pravidlo pro zfetézeni integer
Parametry jsou automaticky udrzovany
identické pro levou a pravou stranu kotouce.
$TC TPG3 Minimalni radius kotouce real
$TC TPG4 Minimalni Sifka kotouce real
$TC TPG5 Aktualni Sifka kotouce real
STC TPG6 Maximalni otacky real
$TC TPG7 Maximalni obvodova rychlost real
STC_TPG8 Uhel 8ikmého kotouce real
$TC TPGY Cislo parametru pro vypoéet radiusu integer

E Vysvétleni prikazu

TMON (T-Nr.) Aktivovani monitorovani nastroje Udani T-Cisla je nutné jen

TMOF (T-Nr.) Deaktivovani monitorovani nastroje tehdy, pokud nastroj
T-Nr.=0: Monitorovani je pro vSechny |s timto Cislem neni aktivni.
nastroje deaktivovano
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8.15 Specifické monitorovani nastroje pro brouseni ve
vyrobnim programu, TMON, TMOF

Funkce

Pfikazem TMON mUzete pro brusné nastroje (typ
400 — 499) v NC programu aktivovat monitorova-
ni geometrie a otacek. Monitorovani zGstava
aktivni, dokud neni ve vyrobnim programu
deaktivovano pfikazem TMOF.

DalSi upozornéni

Monitorovani nastroje muzete aktivovat jen tehdy,
pokud jsou nastaveny specifické parametry
brusnych nastroju $TC_TPG1 az $TC_TPG9 (viz
~Prirucka pro pokrocilé®).

V zavislosti na nastaveni strojniho parametru je
mozné pro brusné nastroje (typ 400 — 499)
zapinat jejich monitorovani implicitné spolu

s jejich vyvolavanim.

V kazdém okamziku muze byt pro kazdé vieteno
aktivni jen jedno monitorovani.

Monitorovani geometrie

Monitorovany jsou aktualni radius kotou€e a jeho
aktualni Sifka.

Sledovani pozadované hodnoty otacek, zda
nedoslo k pfekroceni maximalni hodnoty, se
provadi cyklicky a bere se pfitom v uvahu
korekce (override) vietena.

Jako mezni hodnota otacek plati mensi hodnota,
ktera vyplyne pfi porovnavani maximainich
otacek s otaCkami vypocitanymi na zakladé
maximalni obvodové rychlosti kotouce a jeho
aktudlniho radiusu.

Prace bez T-Cisla a D-Cisla

Pomoci strojniho parametru je mozné nastavit
standardni T- a D-Cislo, které pak uz neni nutné
programovat a které je aktivni po zapnuti a po
resetu.

Priklad:

Prace se stale stejnym kotou¢em

Pomoci strojniho parametru Ize nastavit, aby pfi
resetu z(stal aktivni nastroj zachovan; viz /PGA/
PFiruc¢ka programovani — Pro pokrocilé.
Vyrobce stroje (MH 8.11)

Vénujte pozornost udajum od vyrobce stroje.
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8.16  Aditivni korekce (od SW 5)

Na aditivni korekce je mozné pohliZet jako na
procesni korekce programovatelné v priibéhu
obrabéni. Vztahuji se na geometrické udaje o
bfitu a tvofi tedy souc€ast udaji o bfitech nastroje.
Udaje aditivnich korekci jsou adresovana pomoci
DL-gisla (DL: Location Dependent; korekce
vztazena na urcité misto pouziti) a zadavaji se

v systémové oblasti Parametry pomoci korekci
nastroje na obrazovce parametrd.

8.16.1 Aktivovani korekci (pred DL-Cisla)

==8 Programovani

DL=x Aktivovani aditivni korekce, x =1 az 6

E Vysvétleni

¢ Najedno D-cCislo mlze byt aktivovano az 6
aditivnich korekci
(ulozenych do jednotlivych DL-Cisel)

e Je mozno rozliSovat mezi sefizovacimi
hodnotami a hodnotami opotfebeni

e S vyvolanim D-Cisla se aktivuje DL=1.

G Funkce misto pouZiti 1 misto pouZiti 2

Sefizovaci hodnota: A x
Sefizovaci hodnota mlze byt na pfani zakaznika
definovana vyrobcem stroje pomoci strojniho D7 DL2 D7
parametru.
Stejny bfrit: -
Pro dvé loziskova sedla se pouzije stejny bfit (viz
pfiklad). Pro lokalné proménnou chybu méfeni
vznikajici napf. v dusledku sil pfi obrabéni lze
uplatnit korekci. T

Pl

Jemna korekce: -t -H -
Je mozné korigovat lokalné promé&nné nedosaze-
ni nebo piekro&eni rozméru.
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8.16  Aditivni korekce (od SW 5)

Vyrobce stroje (MH 8.13)

Definice poctu a aktivovani aditivnich korekci se
uskutecriuje pomoci strojnich parametrd.

Priklad programovani

N110 T7 D7 polohovani revolveru na pozici 7
aktivuji se D7 a DL=1 a v nasledujicim bloku
N120 GO X10 z1 se provadi najizdéni
N130 Gl Z-6
N140 GO DL=2 z-14 Aditivné k D7 se aktivuje DL=2 a

v nasledujicim bloku se najizdi

N150 G1 zZ-21

N160 GO X200 2200 najizdéni na bod pro vyménu nastroje

8.16.2 Definice opotrebeni a sefizovacich parametri

Hodnoty opotfebeni a sefizovacich parametr(
mohou byt nacgitany a zapisovany pomoci
systémovych proménnych a odpovidajicich
sluzeb BTSS. Logika je pfitom orientovana na
logiku odpovidajicich systémovych proménnych
pro nastroje a bfity.

Programovani
$TC SCPxy[t,d] hodnoty opotfebeni
$TC ECPxy[t,d] sefizovaci hodnoty

Vysvétleni parametru

$TC_SCPxy Hodnoty opotfebeni, které jsou prostfednictvim xy pfifazeny
pfislusnému geometrickému parametru, pfiéemz x je €islo hodnoty
opotfebeni a y odkaz na geometricky parametr

$TC ECPxy Sefizovaci hodnoty, které jsou prostfednictvim xy pfifazeny
pfislusnému geometrickému parametru, pficemz x je Cislo
sefizovaci hodnoty a y odkaz na geometricky parametr

t T-Cislo nastroje
d D-cCislo bfitu nastroje
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8.16  Aditivni korekce (od SW 5)

Funkce

Prostfednictvim systémovych proménnych

$TC_DP3-3$TC_DP11 je popsana geometrie

nastroje. Vedle parametr(l pro fyzikalni opotfebe-

ni ($TC_DP12 - $TC_DP20) j mozné kazdému

z geometrickych parametru pfifadit az Sest

hodnot opotiebeni ($TC_SCP1y - $TCSCP6y) a

az Sest sefizovacich hodnot ($TC_ECP1y -

$TC_ECP®6y).

Priklad:

Parametr: $TC_DP3 (délka 1,
soustruznicky nastroj)

Hodnoty opotiebeni: $TC_SCP13 - $TC_SCP63

Sefizovaci hodnoty: $TC_ECP13 - $TC_ECP63

$TC_SCP43[t,d] = 1.0

Hodnota opotiebeni délky 1 je pro bfit (D-Cislo d)

nastroje (t) nastavena na hodnotu 1.0.

Upozornéni

Takto definované hodnoty opotfebeni a
sefizovaci hodnoty s pficitaji ke geometrickym
parametrdm a ostatnim korek&nim parametram.
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8.16  Aditivni korekce (od SW 5)

8.16.3 Vymazani aditivnich korekci

Programovani
status = DELDL[t,d]

Vysvétleni parametru

DELDL[t, d] V8echny aditivni korekce bfitu s D-Cislem d nastroje t se vymazou.
DELDL[t] Vymazou se v8echny aditivni korekce vSech bfitl nastroje t.
DELDL Budou vymazany vSechny aditivni korekce bfitd vSech nastroj

jednotky TO (pro kanal, ve kterém je pfikaz naprogramovan).
status 0:  Vymazani bylo uspésné provedeno.

-1:  Vymazani nebylo provedeno (pokud nastaveni parametr(
oznacduje presné jeden bfit) nebo vymazani nebylo provedeno
uplné (pokud nastaveni parametrt popisuije vice bfit().

G Funkce

Pfikazem DELDL se provadi mazani aditivnich
korekci bfitll nastroje (vymazani z paméti). Pfitom
se vymazou jak definované hodnoty opotfebeni,
tak i sefizovaci hodnoty.

3 Dal$i upozornéni

Hodnoty opotfebeni a sefizovaci hodnoty aktiv-
niho nastroje neni mozné vymazat (analogicky
k chovani pfi mazani D-Cisel a parametr(
nastroje).
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8.17  Korekéni parametry nastroja — zvlastni zachazeni E

Korekéni parametry nastroji — zvlastni zachazeni

(od SW 5)

Funkce

Pomoci nastavovanych parametr( SD 42900 —
SD 42940 je mozné ovladat vyhodnocovani
znaménka pro délku nastroje.

To plati jednak pro chovani sloZek opotfebeni pfi
zrcadlovém pievraceni geometrickych os, jednak
pfi zméné roviny obrabéni.

Jestlize jsou v nasledujicich odstavcich zmifiova-
ny hodnoty opotfebeni, je tim v kazdém pfipadé
minén soucet vlastnich hodnot opotifebeni
($TC_DP12 az $TC_DP20) a souétovych korekci
s hodnotami opotfebeni ($SCPX3 az $SCPX11)
a sefizovacimi hodnotami ($ECPX3 az
SECPX11).

korekcich naleznete v /[FBW/, Popis funkci,
Sprava nastroju.

Viz takeé:

e /PGA/ PFiruc¢ka programovani — Pro pokrocilé, kapitola 8
e  Popis funkci zakladniho stroje (¢ast 1), Korekce nastroje (W1)

Pozadované nastavované parametry

SD42900 MIRROR TOOL LENGTH

Zrcadlové prevraceni slozek délky nastroje a
slozek zakladnich rozmér

SD42910 MIRROR TOOL WEAR

Zrcadlové pfevraceni hodnot opotfebeni
slozky délky nastroje

SD42920 WEAR SIGN CUTPOS

Vyhodnocovani znaménka slozky
opotfebeni v zavislosti na poloze bfitu

SD42930 WEAR SIGN

Invertovani znaménka rozméru opotiebeni

SD42935 WEAR TRANSFORM

Transformace hodnot opotifebeni

SD42940 TOOL_LENGTH CONST

Pfifazeni slozky délky nastroje geometrické
ose

SD42950 TOOL LENGTH TYPE

Pfifazeni slozky délky nastroje nezavisle na
typu nastroje

SD42960 TOOL_TEMP COMP

Hodnota teplotni kompenzace ve sméru
nastroje. Funguje, i kdyZ je programovana
orientace nastroje.
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8.17  Korekéni parametry nastroju — zvlastni zachazeni

8.17.1 Zrcadlové prevraceni délkové korekce

SD 42900 MIRROR_TOOL_LENGTH
Nastavovany parametr se nerovna nule: b x
Zrcadlové prfevraceni — prostfednictvim zmény
znaménka — se bude tykat sloZek délky nastroje { J
($TC_DP3, $TC_DP4 a $TC_DP5) a slozek >

D13

zakladnich rozmér(i ($TCDP21, $TC_DP22 a [

$TC_DP23), jejichz osy jsou zrcadlové
prevraceny. & — -
Zrcadlové prevraceni se netyka hodnot opotiebe- B
ni. Pokud maji byt pfevraceny také, musi byt WES 1 WCS 2

aktivovan nastavovany parametr $SC_MIRROR _ D13 aSL3 D13 aSL4
TOOL_WEAR.

b |

My

G SD 42910 MIRROR_TOOL_WEAR
Nastavovany parametr se nerovna nule:
Hodnoty opotfebeni slozek délky nastroje, pro
néz jsou prislusné osy zrcadlové prevraceny, se
budou zménou znaménka zrcadlové prevracet
take.

8.17.2 Vyhodnocovani znaménka opotiebeni

SD 42920 WEAR_SIGN_CUTPOS
Nastavovany parametr se nerovna nule:

U nastroju s relevantni polohou bfitu (soustruz-
nické a brusné nastroje — typy nastroji 400 —
599) zavisi vyhodnocovani znaménka slozek
opotfebeni v roviné obrabéni na poloze bfitu. U
typl nastroji bez relevantni polohy bfitu nema
tento nastavovany parametr Zadny vyznam.

V nésledujici tabulce jsou znakou X znaceny
rozméry, jejichz znaménko je nastavovanym pa-
rametrem SD 42920 (riznym od 0) invertovano.
Poloha bfitu  |Délka 1 Délka 2

X
X X

O O N| O O [ W N| =
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8.17  Korekéni parametry nastroja — zvlastni zachazeni E

Dalsi upozornéni

Vyhodnocovani znaménka prostfednictvim SD
42920 a 42910 jsou na sobé nezavislé. Jestlize
se napf. zméni znaménko nékterého rozméru
pomoci obou nastavovanych parametru, zlistane
vysledné znaménko nezménéno.

SD 42930 WEAR_SIGN

Nastavovany parametr se nerovna nule:
Znaménka vSech rozmérud opotfebeni jsou inver-
tovana. Tato zména se tyka jak délky nastroje,
tak i zbyvajicich veli€in, jako jsou radius nastroje,
radius zaobleni atd.

Jestlize je zadan kladny rozmér opotfebeni, na-
stroj se stane ,kratSim“ a ,ten&im®.

Pfiklad: Viz nasledujici kapitola ,Aktivovani zmé-
nénych nastavovanych parametrd*.

8.17.3 Definice souradného systému pro hodnoty opotrebeni,

TOWSTD, TOWMCS/WCS

Programovani

TOWSTD Pocatecni nastaveni pro korekce v délce nastroje
hodnota opotiebeni

TOWMCS v MCS

TOWWCS ve WCS
TOWBCS v BCS

TOWTCS na vztazny bod drzaku nastroje (orientovatelny drzak nastroje
TOWKCS na hladu nastroje (kinematické transformace)

Souradné systémy probihajiciho obrabéni

Korekce délky nastroje mohou vychazet z nasle-
dujicich soufadnych systémf, které se mohou
pouzivat pro zaclefovani slozky délky nastroje
»opotfebeni“ do aktivniho nastroje pomoci odpo-
vidajici skupiny G-kédua 56.

Soufadny systém stroje (MCS)
Zakladni soufadny systém (BCS)
Soufadny systém obrobku (WCS)
Souradny systém obrobku kinematické
transformace (KCS)

5. Souradny systém nastroje (TCS)

Pobd-~
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8.17  Korekéni parametry nastroju — zvlastni zachazeni

odlidné charakteristiky.

G.kod Hodnota opotiebeni aktivni orientovatelny drzak nastroje
TOWSTD [Zakladni nastaveni, délka nastroje ~ |[Hodnoty opotfebeni podléhaji otaceni.
TOWMCS [Hodnoty opotfebeni v MCS. Otaci se pouze vektor vysledné délky

TOWMCS a TOWSTD jsou identické, [nastroje bez ohledu na opotfebeni.
pokud neni aktivni Zadny
orientovatelny drzak néastroje.

TOWWCS [Hodnota opotfebeni ve WCS se \Vektor nastroje se pocita bez ohledu na
prepocitava na MCS. opotfebeni stejné jako u TOWMCS.

TOWBCS [Hodnota opotiebeni v BCS se \Vektor nastroje se pocita bez ohledu na
prepocitava na MCS. opotfebeni stejné jako u TOWMCS.

TOWTCS |Hodnota opotfebeni v soufradném \Vektor nastroje se pocita bez ohledu na
systému nastroje se pfepocitava na |opotfebeni stejné jako u TOWMCS.
MCS.

TOWWCS, TOWBCS, TOWTCS
Vektor opotfebeni se pfi€ita k vektoru nastroje.

G Funkce

Prifazeni souradného systému

V zavislosti na kinematice stroje nebo moznosti
pouziti orientovatelného drzaku nastroje se hod-
noty opotfebeni zméfené v jednom z téchto
soufadnych systému prevadéji nebo transformuji
do vhodného soufadného systému.

ﬂ Pokud nejsou aktivni ani kinematicka transforma-

ce, ani orientovatelny drzak nastroje, potom jsou
vSechny Ctyfi soufadné systémy (az na WCS)
identické. Pouze WCS se tedy odliSuje od zbyva-
jicich. Protoze se vyhodnocuje pouze délka na-
stroje, nemaji transformace mezi souradnymi
systémy Zadny vyznam.

Linearni transformace

Délka nastroje je v MCS smyslupliné definovatel-
na jen tehdy, pokud MCS vychazi z BCS pro-
stfednictvim linearni transformace.

Nelinearni transformace

Pokud je napf. pomoci TRANSMIT aktivovana
nelinearni transformace, pak bude-li jako
pozadovany soufradny systém zadan MCS,
automaticky se pouzije BCS.
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8.17  Korekéni parametry nastroja — zvlastni zachazeni

Postup

Zapocitavani hodnot opotrebeni

Nastavovany parametr SD 42935 WEAR_TRANS-
FORM definuje, které z nasledujicich tfi slozek
opotfebeni maji podléhat rotaci pomoci transforma-
ce adaptéru nebo orientovatelného drzaku nastroje,
pokud je aktivni néktery z téchto G-kodu:

1. Opotiebeni

2. Souctova korekce jemna

3. Souctova korekce hruba

e TOWSTD Zakladni nastaveni
pro korekce v délce nastroje
e TOWMCS Hodnoty opotfebeni
v soufadném systému stroje (MCS)
e TOWWCS Hodnoty opotfebeni
v soufadném systému obrobku (WCS)
e TOWBCS Hodnoty opotfebeni
v zakladnim soufadném systému (BCS)
e TOWTCS Hodnoty opotiebeni
v soufadném systému nastroje (TCS)
e TOWKCS Hodnoty opotfebeni v soufadném
systému hlavy nastroje pfi kinetické
transformaci.

Dalsi upozornéni

Vyhodnocovani jednotlivych sloZek opotfebeni
(pfifazeni geometrickym osam, vyhodnoceni
znameénka) je ovliviiovano:
e  aktivni rovinou
e transformaci adaptéru
e néasledujicimi nastavovanymi parametry:
SD 42910: MIRROR_TOOL_WEAR
SD 42920: WEAR_SIGN_CUTPOS
SD 42930: WEAR SIGN
SD 42940: TOOL_LENGTH_CONST
SD 42950: TOOL_LENGTH_TYPE
Literatura
DalSi informace tykajici se korekce nastroje laskavé nastudujte:
/FB/ Popis funkci zakladniho stroje (€ast 1), Krekce nastroje (W1)
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8.17  Korekéni parametry nastroju — zvlastni zachazeni

8.17.4 Délka nastroje a zména roviny

SD 42940 TOOL_LENGTH_CONST
Nastavovany parametr se nerovna nule:
Prifazeni slozek délky nastroje (délka, opotifebeni
a zkladni rozmé&r) geometrickym osam pfi zméné
roviny obrabéni (G17 — G19) se neméni.

Nasledujici tabulka ukazuje pfifazeni sloZzek délky
nastroje geometrickym osam pro soustruznické a
brusné nastroje (typ nastroje 400 — 599):

Obsah Délka 1 Délka 2 Délka 3
17 Y X 4
18%) X 4 Y
19 Y4 Y X
-17 X Y 4
-18 Y4 X Y
-19 Y 4 X

*) Kazda hodnota, ktera se nerovna nule a ani
nékteré z téchto Sesti uvadénych hodnot, bude
vyhodnocena jako hodnota 18.

Nasledujici tabulka ukazuje pfifazeni slozek délky
nastroje geometrickym osam pro vSechny ostatni
nastroje (typ nastroje < 400, pfip. > 599):

Obsah Délka 1 Délka 2 Délka 3
17%) Z Y X
18 Y X Z
19 X Z Y
-17 Z X Y
-18 Y Z X
-19 X Y Z

*) Kazda hodnota, ktera se nerovna nule a ani
nékteré z téchto Sesti uvadénych hodnot, bude
vyhodnocena jako hodnota 17.
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Korekce nastroje
8.17  Korekéni parametry nastroja — zvlastni zachazeni

DalSi upozornéni

PFi zobrazovani v tabulkach se vychazi z toho, ze
geometrické osy 1 az 3 jsou oznaceny X, Y, Z.
Pro pfifazeni korekce ose je urcujici ne identifika-
tor osy, ale posloupnost os.

Aktivovani zménénych nastavovanych parametrt

G Funkce

Nové vyhodnoceni slozek nastroje pfi zméné
popisovanych nastavovanych parametrl se
provadi az tehdy, kdyz je nasledné aktivovan bfit
nastroje. Pokud je né&jaky nastroj uz aktivni a
vyhodnocovani zménénych Gdaju tohoto nastroje
se ma stat platnym, je nutné tento nastroj znovu
vyvolat.

ﬂ Analogicky postup se pouzije v pfipadé, kdy se

zméni vysledna délka nastroje, protoze se zménil
stav zrcadlového pfevraceni osy. Po pfikazu
zrcadlového prevraceni musi byt nastroj znovu
aktivovan, aby se uplatnily zménéné slozky délky
nastroje.
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03.04 Korekce nastroje
8.17  Korekéni parametry nastroju — zvlastni zachazeni

Orientovatelny drzak nastroje a nové nastavované parametry

G Funkce

Nastavované parametry SD 42900 — SD 42940
nepulsobi na slozky pfipadného aktivniho orien-
tovatelného drzaku nastroje. Avsak vypocet

s orientovatelnym drzakem nastroje vzdy
umozniuje pracovat s nastrojem v celé jeho
vysledné délce (délka nastroje + opotfebeni +
rozmér zakladny nastroje). PFi vypodtu vysledné
celkové délky se zohledfuji vSechny zmény, jez
byly zpisobeny nastavovanymi parametry; tzn.
vektory orientovatelného drzaku nastroje jsou
nezavislé na roviné opracovani.

3 Dalsi upozornéni
PFi pouziti orientovatelného drzaku nastroje je

Casto uzite¢né definovat vSechny nastroje pro
zakladni systém bez zrcadlového pfevraceni a
pak takeé ty, které se pouzivaji jenom pfi obrabéni
v zrcadlovém prevraceni. Pfi obrabéni se
zrcadlové pfevracenymi osami se pak drzak
nastroje otoci tak, aby skute¢na poloha nastroje
byla popisovana spravné. Vsechny slozky délky
nastroje jsou potom automaticky pfifrazeny
spravnym smeérum, takze Fidici systém si mGze
usetfit vyhodnocovani jednotlivych slozek pomoci
nastavovanych parametr( v zavislosti na stavu
zrcadlového prevraceni jednotlivych os.

ﬂ Pouziti funkce orientovatelného drzaku nastroje

muze byt uzite€né i tehdy, pokud stroj fyzicky
nenabizi zadnou moznost nastroje otacet do
raznych poloh, misto toho jsou v§ak pevné insta-
lovany nastroje s riznymi orientacemi. Sprava
nastroji potom muze pracovat s jednotnou
z&kladni orientaci a rozmeér, ktery je zapotiebi
obrobit, vznikne pfislusnym oto€enim virtualniho
drzaku nastroje.
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8.18

[

Korekce nastroje

8.18

Nastroje se specifickou polohou bfitu

Nastroje se specifickou polohou bfitu (od SW 5)

Funkce

do SW 4.x

U nastroju se specifickou polohou bfitu (brusné a
soustruznické nastroje — typy nastrojii 400 — 599;
viz pfedchazejici kapitola ,Vyhodnocovani
znaménka opotiebeni®) se na pfechod od G40 do
G41/G42, pfip. obraceng, pohlizi jako na vyménu
nastroje. PFi aktivni transformaci (napf. TRANS-
MIT) k zastaveni pfipravného procesu (zastaveni
dekdédovani) a v disledku toho pfipadné i k od-
chylce od zamyslené ¢&asti kontury.

od SW5

Vyplyvaji nasledujici zmény:

1. Na pfechod od G40 do G41/G42, pfip.
obracené, se uz nepohlizi jako na vyménu
nastroje. PFi aktivovani pfikazu TRANSMIT
proto nedochazi k zastaveni preprocesoru.
Pro vypocet pruseciku s blokem najizdéni,
pfip. odjizdéni se pouzije pfimka spojujici
stfedy bfitu na pocatku bloku a na konci
bloku. Rozdil mezi referenénim bodem bfitu
a stfedem bfitu bude superponovan na tento
pohyb.

P¥i najizdéni, pfip. odjizdéni s KONT (nastroj
objizdi bod kontury, viz pfedesly odstaven
,Najizdéni a odjizdéni od kontury“) se
provadi superpozice linearniho dil¢iho bloku
najizdéciho, resp. odjizdéciho pohybu.
Geometrické chovani je proto u nastrojl
identické, at uz s nebo bez relevantnich
poloh bfitu. Rozdily oproti dfivéjSimu chova-
ni vznikaji pouze v relativnhé vzacnych pfipa-
dech, kdy blok najizdéni, resp. odjizdéni
tvofi prasecik s blokem posuvu, ktery neni
sousedni, viz nasledujici obrazek.
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03.04 Korekce nastroje
8.18 Nastroje se specifickou polohou bfritu

Posledni pozice stfedu bfitu na konture
(od SW 5)

. Stred bfitu
Naprogramovany blok odjizdéni

Koncova poloha
nastroje

Lo N
ztazny bod bfitu
e —— b |- 1 RS (o U]

Posledni pozice stfedu bfitu

Blok bez priseciku
5 predchazejicim
blokem

Vztazny bod bfitu

3. Vyména nastroje pfi aktivni korekci radiusu
nastroje, pfi které se méni vzdalenost mezi
stfedem bfitu a vztaznym bodem bfitu, je
v kruhovych blocich a blocich posuvu s ra-
cionalnimi polynomy stupné > 4 zakazana.
Pfi jinych druzich interpolace je vyména na

aktivni transformaci (napf. Transmit).

4. Pfikorekci radiusu nastroje s proménnou
orientaci nastroje uz neni mozné provadét
transformaci od vztazného bodu bfitu na
stfed bfitu pomoci jednoduchého posunuti
pocatku. Nastroje, pro které je poloha bfitu
relevantni, jsou proto pfi 3D-obvodovém
frézovani zakazany (alarm).

Dalsi upozornéni The subject is irrelevant with respect to face milling as

L . L. . only defined tool types without relevant tool point
Pro Celni frézy toto téma nema vyznam, protoze direction are permitted for this operation anyway.

jsou stejné jedinym pfipustnym definovanym {Tools of a type that is not expressly permitted are
typem néstroje bez relevantni po|ohy bfitu pro treated like a ball end mill with the specified radius. A
tuto operaci. (S nastroji, jejichZ typ neni vyslovng '°°! point direction parameter is ignored).

povolen, se zachazi jako s frézami s kulovou

hlavou se specifikovanym radiusem. Udaj polohy

bfitu je pak ignorovan.)
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Korekce nastroje
8.18 Nastroje se specifickou polohou bfitu

Pro poznamky
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Doplnkové funkce
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9.1

Doplfikové funkce
9.1 Pomocné funkce

Pomocné funkce

Funkce

Pomoci pomocnych funkci se PLC v pravy oka-
mzik sdéluje, kdy vySetfovaci program potiebuje,
aby PLC uskutec&nilo na obrabécim stroji specifi-
cké spinaci operace. Pomocné funkce jsou spolu
se svymi parametry pfenaseny na rozhrani PLC.
Hodnoty a signaly musi byt zpracovavany
uzivatelskym programem PLC.

Prenasené funkce

Do programovatelného logického fizeni se

mohou pfenaset nasledujici funkce:

e Volba nastroje T

e  Korekéni parametry nastroje D, DL (od SW
5.2)

e PosuvF/FA

e  Otacky vietena S

e  H-funkce

e  M-funkce

Pro uvadéné funkce je mozné definovat, zda se
maiji v pribéhu zpracovani prenaset a jaké
reakce se maji spoustét.

Pro kazdou skupinu funkci nebo jednotlivou
funkci se pomoci strojnich parametrd definuje,
zda se ma spousténi provadét:

e  pFed posuvem

e spolu s posuvem

e PO posuvu

PLC je mozné naprogramovat, aby pfenasené
pomocné funkce rlznym zplsobem potvrzovalo.

9-356
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03.04 Doplrikové funkce
9.1 Pomocné funkce

Programovani

Identifiké&tor[rozsi¥eni adresy]=hodnota

Vysvétleni

PFipustné identifikatory pro pomocné funkce jsou: DL od SW 5.2
M,S,H, T,D,DL,F

V nasledujici tabulce naleznete Udaje o vyznamu

a rozsahy hodnot pro rozSifeni adresy a hodnoty

u pomocnych funkci. Kromé toho se zde uvadi

pfipustny po¢et pomocnych funkci ur€itého typu

na jeden blok.
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Doplfikové funkce 03.04
9.1 Pomocné funkce

Piehled pomocnych funkci, programovani

Fun- Rozsifeni adresy Hodnota Vysvétleni Pocet
kce (cela cisla) na blok
Vyznam Rozsah |Rozsah Typ |Vyznam
M - implicitni  [0-99 INT  funkce [Pro rozsah hodnot mezi 00 a 99 5
0 je rozSifeni adresy 0. MO, M1,

M2, M17, M30 se musi pouzivat
bez rozSifeni adresy.

C. vietena 1-12 1-99 funkce M3, M4, M5, M119, M70

s rozSifenim adresy o Cislo
\vfetena, napf. M5 pro vieteno 2:
M2=5. Bez udani vietena se
pouzije hlavni vieteno.

libovolny 0-99 100-(max. funkce |UZivatelska M-funkce
INT hodn.)
S C. vietena 1-12 0-+3.4028 REAL ptacky [Bez €. vietena pro hlavni 3
ex38 vieteno
H libovolny 0-99 & (max.INT INT [libovolny [V NCK nemaji tyto funkce zadny(3
hodn.) (SW5) efekt, jsou realizovany vyluéné
REAL PLC.

+3.4028 ex38
T C. vietena (pfi [1 —12 0-32000 (nebolINT  volba Nazvy nastroju se nepredavaji |1

aktivni spravé nazvy nastrojl nastroje |na rozhrani PLC.
i . pfi aktivni SN)
nastrojl - SN)

D 0-9 INT |volba DO — deaktivovani 1
korekce |D1 — preddefinovana hodnota
nastroje

DL |lokalné zavisla |1 — 6 +3.4028 ex38 REAL iz volba [Vztahuje se na dfive zvolené |1

korekce jemné |D-Cislo
korekce
nastroje
F posuv po draze 0 0.001 - REAL |posuv po 6
999 999,999 draze
(FA) €. osy 1-31 0.001 - osovy
999 999,999 posuv
ﬂ Pocet volani funkce na jeden NC blok Maximalni poCet ur&itého typu podle tabulky
V jednom NC bloku smi byt naprogramovano nesmi byt pfekrocen.

maximalné 10 volani funkci.
Pomocné funkce mohou byt volany také z akéni
¢asti synchronnich akci (viz /FBSY/).

Seskupeni

Zminované funkce mohou byt soustfedény do
skupin. Pro nékteré M-pfikazy je rozdéleni do
skupin uz provedeno. Pomoci seskupeni je
mozné definovat zpUsob potvrzovani.
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Doplrikové funkce

03.04
9.1 Pomocné funkce

Potvrzovani

Rychly vystup funkci, QU

Funkce, které nebyly projektovany jako rychly
vystup, mohou byt definovany pro jednotliva
volani jako rychly vystup pomoci klic¢ového slova
QU. Zpracovani programu bude pokra¢ovat, aniz
by se ¢ekalo na potvrzeni provedeni této
dopliikové funkce (program ¢eka na potvrzeni
transportu).

Timto Ize zabranit zbyte€nému zastavovani a
prerusovani posuva.

Vyrobce stroje (MH9.1)
Pro funkce ,Rychly vystup funkci“ musi byt

nastaven odpovidajici strojni parametr.
(viz /FB/, H2, FB Vystup pomocnych funkci)

Programovani

M-QU (...)
H=QU (...)

Priklady: ; rychly vystup pro H735
N10 H=QU (735)

N10 G1 F300 X10 Y20 Go64

N20 X8 Y90 M=QU(7)

M7 bylo naprogramovano jako rychly vystup,
takze rezim fizeni pohybu po draze (G64) nebude
prerusen.

& Tuto funkci pouzivejte pouze pro jednotlivé
pfipady, protoZe napf. v dasledku interakce
s jinymi funkcemi by mohlo dojit k naruSeni
Casové synchronizace.

Vystup funkci pfi posuvech

Predavani informaci, jakoz i ¢ekani na odpovida-
jici reakci stoji ¢as a v diisledku toho dochazi

k ovlivhiovani posuva.
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Doplfikové funkce 03.04
9.1 Pomocné funkce

Rychlé potvrzeni bez zpozdéni pfechodu na dalSi
blok

Od SW 5 mize byt pomoci strojnich parametrt
ovlivhovano chovani pfi pfechodu na dalSi blok.
S nastavenim ,bez zpozdéni pfechodu na dalSi
blok® vyplyva pro rychlé pomocné funkce
nasledujici chovani:

\Vystup pomocné Chovani
funkce
pred pohybem Prechod na dalSi blok mezi bloky s rychlymi pomocnymi funkcemi se
uskutec€nuje bez preruSeni a bez snizeni rychlosti. Vystup pomocnych
funkci se uskutecriuje v prvnim interpola¢nim taktu bloku. Nasledujici
blok se provadi bez zpozdéni pro potvrzeni.

béhem pohybu Pfechod na dalsi blok mezi bloky s rychlymi pomocnymi funkcemi se
uskutecriuje bez pferuSeni a bez snizeni rychlosti. Vystup pomocnych
funkci se uskutecruje v pribéhu bloku. Nasledujici blok se provadi bez
zpozdéni pro potvrzeni.

po pohybu Pohyb se na konci bloku zastavi. Vystup pomocnych funkci se provadi
na konci bloku. Nasledujici blok se provadi bez zpoZdéni pro potvrzeni.

Vystup funkci v rezimu fizeni pohybu po draze
& Vystup funkci pred interpolaénim pohybem preru-

Si rezim Fizeni pohybu po draze (G64/G641) a

pro predchazejici blok vygeneruje pfesné najeti.

E Vystup funkci po interpolacnim pohybu prerusi
rezim fizeni pohybu po draze (G64/G641) a pro
aktuélni blok vygeneruje pfesné najeti.

& Cekani na chybéjici potvrzovaci signél z PLC
muze rovnéz vést k preruseni reZimu fizeni
pohybu po draze, napf. pfi posloupnostech M-
pfikazu v blocich s mimoradné kratkou délkou
drahy.

9-360 © Siemens AG 2004, VSechna prava vyhrazena
SINUMERIK 840D/840Di/810D Programovani - Zaklady



03.04 Doplrikové funkce
9.1 Pomocné funkce

9.1.1 M-funkce

==2 Programovani

M. .. mozné hodnoty 0 az 9999 9999, Jjen celd c¢isla
(od SW 5 max. INT hodnota)

G Funkce

Pomoci M-funkci je mozné ovladat spinaci
funkce, jako napf. ,Chladici kapalina ZAP/VYP* a
jiné funkce stroje. Mala &ast M-funkci je jiz
obsazena vyrobcem stroje, ktery jim pfifadil
pevné funkce.

Seznam predem definovanych M-funkci

MO * programovatelné zastaveni 1

M1* volitelné zastaveni

M2 * konec hlavniho programu s navratem na zacatek programu
M30* konec programu, stejné jako M2

M17* konec podprogramu

M3 vieteno se otaci vpravo

M4 vieteno se otadi vlevo

M5 zastaveni vietena

M6 vymeéna nastroje (standardni nastaveni)
M70 pfepnuti vietena do osového rezimu

M40 automatické prepinani stuprl pfevodovky
M41 1. stupen pfevodovky

M42 2. stupen pfevodovky

M43 3. stupen pfevodovky

M44 4. stupen pfevodovky

M45 5. stupen pfevodovky

E Pro funkce oznacené * je rozSifeny zptisob
zapisu adresy nepripustny.
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Doplfikové funkce
9.1 Pomocné funkce

Vyrobce stroje (MH9.2)

VSechna volna ¢isla M-funkci mohou byt
obsazena vyrobcem stroje. Napfiklad spinacimi
funkcemi pro ovladani upinaciho zafizeni nebo
pro zapinani/vypinani dal8ich funkci stroje.

Vyrobce stroje (MH9.3)

Viz dokumentace vyrobce stroje.

Prikazy MO, M1, M2, M17 a M30 se vzdy
spoustéji az po interpolacnim posuvu.

Predem definované M-prikazy

Nékteré M-funkce dulezité pro zpracovani progra-
mu jsou jiz pfedem pfipraveny v ramci standard-
niho vybaveni fidiciho systému:

Programovatelné zastaveni, M0

V NC bloku s MO bude zpracovani pozastaveno.
Nyni mUzete napf. odstranit tfisky, provést
méreni apod.

Programovatelné zastaveni 1

Volitelné zastaveni, M1

M1 je mozné nastavit pomoci

¢ HMI/dialogové okno ,Ovliviiovani programu®
nebo

e Rozhrani VDI

Zpracovavani programu NC systémem se bude

zastavovat na jednotlivych naprogramovanych

blocich.

Programové zastaveni 2

Pomocné funkce spojené s M1 se zastavenim
zpracovani programu (od NCK SW 6.4, HMI
SW 6.3)

Programovatelné zastaveni 2 mlze byt nastavo-
vano pomoci HMI/dialogového okna ,Ovliviiovani
programu® a umoziuje kdykoli pferusit technolo-
gickou operaci na konci obrabé&né ¢asti. Diky
tomu obsluha muize zasahovat do probihajici
vyroby, napf. kvlli odstranovani tfisek.
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03.04 Doplrikové funkce
9.1 Pomocné funkce

Konec programu, M2, M17, M30

Program je pfikazem M2, M17 nebo M30
ukon&en a vracen na svuj zacatek. Pokud je
hlavni program vyvolavan z jiného programu
(jako podprogram), chovaji se pfikazy M2/M30
jako M17 a naopak, tzn. M17 se v hlavnim
programu chova jako M2/M30.

Funkce pro ovladani vietena, M3, M4, M, M19,
M70

Pro vSechny funkce pro ovladani vietena plati
rozSifeny zplsob zapisu adresy s udanim gisla
vietena.

Priklad:

M2=3 znamena: druhé vieteno se bude otacet
vpravo. Pokud neni rozSifeni adresy
naprogramovano, funkce plati pro hlavni vieteno.

Priklad programovani

N10 S...

N20 X... M3 M-funkce v bloku s pohybem osy, vieteno se
roztodi jesté pred pohybem osy X

N180 M789 M1767 M100 M102 M376 maximalné 5 M-funkci v bloku

© Siemens AG 2004, VSechna prava vyhrazena
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Doplfikové funkce
9.1 Pomocné funkce

9.1.2 H-funkce

==4 Programovani
L™

= " N10 GO X20 Y50 H3=-11.3

G Funkce

Pomoci H-funkci je mozné pfenaset informace do
PLC (programovatelné logickeé fizeni) a spoustét
tak urcité spinaci funkce. H-funkce pracuji

s hodnotami typu REAL.

Postup

Vyrobce stroje (MH9.4)
Vyznam funkci je definovan vyrobcem stroje.

Pocet funkci na jeden NC blok

V jednom NC bloku mohou byt naprogramovany

maximalné 3 H-funkce.

9-364

© Siemens AG 2004, VSechna prava vyhrazena

SINUMERIK 840D/840Di/810D Programovani - Zaklady
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Pocetni parametry a programové skoky
10.1  Pocetni parametr R

10.1

e

Pocéetni parametr R

Programovani
Rn=...

Vysvétleni
R

Pocetni parametr

n Cislo po&etniho parametru, n=0 az max., max viz strojni parametr,
pfip. dokumentace od vyrobce stroje, standardné max. = 0-99

Vyrobce stroje (MH10.1)

Pocet R-parametr(i se nastavuje strojnim para-
metrem, pfip. viz dokumentace od vyrobce stroje.

Funkce

Jestlize ma NC program platit nejen pro jedenkrat
pevné definované hodnoty nebo pokud se musi
néjaké hodnoty vypocitavat, je mozné pro tento
ucel pouzivat po€etni parametry. Potfebné
hodnoty mohou byt pfi zpracovavani programu
vypocitavany fidicim systémem nebo mohou byt
dosazeny. DalSi moznosti je dosazeni hodnot
pocetnich parametr obsluhou. Kdyz jsou pocet-
nim parametrdm dosazeny hodnoty, mohou byt v
programu pfifazovany jinym NC adresam, jejichz
hodnota se ma pruzné pfizpusobovat.

Pfifazovani hodnot
Pocetnim parametrim muzete pfifazovat hodnoty
z nasledujiciho rozsahu:

+ (0.000 0001 ... 9999 9999)

(8 desetinnych mist a znaménko a desetinna

tecka)

e U celociselnych hodnot mZe desetinna teCka
odpadnout.

¢ U kladnych hodnot miize odpadnout
znaménko.

10-366
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03.04 Pocetni parametry a programové skoky
10.1  Pocetni parametr R

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

PFi exponencialnim zpusobu zapisu je mozné
pfifazovat rozsifeny rozsah hodnot:

Priklad:

+ (107 .. 10"%)

Hodnota exponentu se zapisuje za znaky EX;
maximalni celkovy pocet Cislic: 10

(v€etné znaménka a desetinné tecky)
Rozsah hodnot pro EX: -300 az +300

Priklad:
RO=-0.1EX-5 ; znamena R0=0.000 001
R1=1.874EX8 ; znamena R1=187 400 000

Poznamka:

¢ Vjednom bloku se muze vyskytovat i vice
pfifazeni; je mozné i pfifazeni matematic-
kych vyrazu.

e  Pfifazovani hodnoty se musi provadét
v samostatném bloku.

Pfifazeni jinym adresam

Flexibilita NC program0 vznika také tim, ze se
tyto po€etni parametry nebo matematické vyrazy
s poCetnimi parametry pfifazuji i jinym NC
adresam.

Hodnoty, matematické vyrazy nebo pocetni
vyrazy mohou byt pfifazovany vSem adresam;
vyjimka: adresy N, Ga L

© Siemens AG 2004, VSechna prava vyhrazena 10-367
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Pocetni parametry a programové skoky 03.04
10.1  Pocetni parametr R

PFi pfifazovani zapisujete za znak adresy znak
.= . Je mozné i pfifazeni se zapornym
znaménkem.

Pokud se provadi pfifazeni adrese osy (pfikaz
posuvu), je k tomu zapotfebi samostatny blok.
Priklad:

N10 GO X=R2 ; pfifazeni ose X

Matematické operace/matematické funkce

PFi pouziti operatord/matematickych funkci je
zapotfebi dodrzovat obvykly matematicky zplsob
zapisu. Priority pfi zpracovani jsou nastavovany
pomoci kulatych zavorek, jinak se nasobeni a
déleni provadi pred secitanim a odecitanim.

Pro trigonometrické funkce plati udaje ve
stupnich.

Priklad programovani: R-parametry

N10 R1=R1+1 nova hodnota R1 se rovna staré hodnoté R1

plus 1

N20 R1=R2+R3 R4=R5-R6 R7=R8*R9
R10=R11/R12

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

N40 R14=R1*R2+R3 nasobeni pfed secitanim: R14=(R1*R2)+R3
N50 R14=R3+R1*R2 stejny vysledek jako v bloku N40

N60 R15=SQRT (R1*R1+R2*R2) znamena: R15=odmocnina z R1% + R2?

Priklad programovani:
Prifrazovani hodnot osam

N10 G1 G91 X=R1l Z=R2 F300

N20 Z=R3
N30 X=-R4
N40 Z=-R5
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03.04 Pocetni parametry a programové skoky
10.2 Nepodminéné programové skoky

10.2 Nepodminéné programové skoky

Programovani

GOTOB <udaj cile skoku>
GOTOF <tdaj cile skoku>
GOTO/GOTOC <proménna cile skoku>

Vysvétleni

GOTOB .Pfikaz skoku“ s cilem skoku hledanym smérem zpét (k zacatku
programu)

GOTOF Pfikaz skoku s cilem smérem dopfedu (ke konci programu)

GOTO Pfikaz skoku s cilem skoku hledanym napfed smérem dopfedu a

potom smérem dozadu (napied smérem ke konci programu a pak
smeérem k zaCatku programu)

GOTOC Potladeni alarmu 14080 ,Cil skoku nenalezen®. Pfikaz skoku s cilem
hledanym napfed smérem dopfedu a pak smérem dozadu (napfed
ke konci programu a pak smérem k zagatku programu)

<tdaj cile skoku> Parametr cile skoku pro navésti, Cislo bloku nebo Fetézcovou

proménnou
Label Cil skoku v pfikazu skoku (navésti)
Label: Oznaceni cile skoku uvnitf programu
Cislo bloku Cil skoku jako ¢islo hlavniho ¢i vedlejSiho bloku (napf. 200, N300)

fetézcova proménna Proménna typu string, kterd obsahuje navésti nebo Cislo bloku

G Funkce

Standardné zpracovavaji hlavni programy, pod-
programy, cykly a rutiny pferuSeni bloky v pofadi,
v jakém byly naprogramovany. Pomoci progra-
movych skokU je mozné tuto posloupnost zménit.

5 Postup

V programu mohou byt definovany cile skoku

s nazvy stanovenymi uzivatelem. Pomoci pFikazU
GOTOF, pfip. GOTOB je mozné z néjakého
jiného libovolného mista v ramci téhoZ programu
na tento cil skoku prejit.Program potom pokracuje
zpracovavanim pfikazu, ktery se nachazi
bezprostfedné za cilem skoku.
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10.3 Podminéné programové skoky

Cil skoku nenalezen

Jestlize cil vyhledavani neni nalezen, zpracovani
programu se prerusi s alarmem 14080 ,,Cil skoku
nenalezen®. Pomoci pfikazu GOTOC je mozné
tento alarm potlacit. Zpracovavani programu
potom bude pokracovat programovym fadkem
nasledujicim za pfikazem GOTOC.

Cil skoku smérem zpét
1. Skok s navéstim
Label 1: ; cil skoku

GOTOB Label 1

Cil skoku smérem dopiedu
2. Skok s ¢islem bloku

GOTOF N100
N100 ; cil skoku
Nepiimé skoky
3. Skok na ¢islo bloku
N5 R10=100
N10 GOTOF ,N“<<R10 ;skok na blok, jehoz €islo bloku je ulozeno v R10
N90
N100 ; cil skoku
N110

4. Skok na navésti
DEF STRING[20] ZIEL
ZIEL = ,Marke2“ ; cil s proménnym cilem skoku
Markel: T=“Bohrerl™“

Marke2: T=“Bohrer2"“ ; cil skoku

Dalsi upozornéni

Nepodminény skok musi byt naprogramovan
v samostatném bloku.

U program( s nepodminénymi skoky se muze
stat, Ze se konec programu N2/M30 nebude
nachazet na konci programu.
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© Siemens AG 2004, VSechna prava vyhrazena

SINUMERIK 840D/840Di/810D Programovani - Zaklady



Pocetni parametry a programové skoky
10.3 Podminéné programové skoky

ﬁ' Priklad programovani

N10

N20 GOTOF MARKE 0

; skok dopfedu na MARKE_0O

N30

N40 MARKE 1: RI=R2+R3 ; cil skoku MARKE_1

N50

N60 MARKE 0:

; cil skoku MARKE_O

N70

N80 GOTOB MARKE 1

; skok dozadu na MARKE _1

N9O0

10.3 Podminéné programové skoky

=8 Programovani

IF vyraz GOTOB <udaj cile skoku>

IF vyraz GOTOF <udaj cile skoku>
IF vyraz GOTO/GOTOC <tdaj cile skoku>

E Vysvétleni pfikazu

IF Kli¢ové slovo pro podminku

GOTOB .PFikaz skoku“ s cilem skoku hledanym smérem zpét (k zacatku
programu)

GOTOF Pfikaz skoku s cilem smérem dopfedu (ke konci programu)

GOTO Pfikaz skoku s cilem skoku hledanym napfed smérem dopfedu a
potom smérem dozadu (napied smérem ke konci programu a pak
smeérem k zaCatku programu)

GOTOC Potladeni alarmu 14080 ,Cil skoku nenalezen®. Pfikaz skoku s cilem

hledanym napfed smérem dopfedu a pak smérem dozadu (napfed
ke konci programu a pak smérem k zagatku programu)

<tdaj cile skoku>

Parametr cile skoku pro navésti, Cislo bloku nebo Fetézcovou
proménnou

Label

Cil skoku v pfikazu skoku (navésti)

Label:

Oznaceni cile skoku uvnitf programu

Cislo bloku

Cil skoku jako ¢islo hlavniho ¢i vedlejSiho bloku (napf. 200, N300)

fetézcova promeénnd

Proménna typu string, ktera obsahuje navésti nebo Cislo bloku
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10.3 Podminéné programové skoky

E Porovnavaci a logické opratory

SR

2 il

== rovna se
<> nerovna se
je vétsi nez
je mensi nez
>= je vétsi nebo rovno
<= je mensi nebo rovno

Dalsi informace naleznete v dokumentu:
/PGA/, kapitola 1, ,Pruzné NC programovani*.

Funkce

Prostfednictvim pfikazu IF je mozné formulovat
podminéné skoky. Skok na naprogramovany cil
skoku se uskute¢ni jen tehdy, pokud je podminka
skoku splnéna.

Postup

Podminka skoku pfipousti vSechny porovnavaci a
logické operatory (vysledek TRUE nebo FALSE).
Programovy skok se uskutecni, jestlize vysledek
této operace je TRUE.

Cilem skoku mGze byt pouze blok s navéstim
nebo s Cislem bloku, které se nachazeji uvnitf

daného programu.

V jednom bloku miize byt formulovano nékolik
podminénych skokd.

Priklad programovani

N40 R1=30 R2=60 R3=10 R4=11 R5=50 pfifazeni pocatecnich hodnot
R6=20
N41 MAl: GO X=R2*COS(R1)+R5> -> vypocet a pfifazeni adresam os
-> Y=R2*SIN(R1) +R6
N42 R1=R1+R3 R4=R4-1 zadani proménnych
N43 IF R4>0 GOTOB MA1l pfikaz skoku s navéstim
N44 M30 konec programu
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Technika podprogramu a opakovan

11.1  Pouziti podprogrami
11.2  Vyvolavani podprogramu
11.3  Podprogram s opakovanim programu

11.4  Opakovani ¢asti programu (od SW 4.3)
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programu
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Technika podprogramu a opakovani ¢asti programu
11.1  Pouziti podprogramu

Pouziti podprogrami

Co je to podprogram?

V principu je podprogram sestaven uplné stejné
jako vyrobni program. Sklada se z NC-bloku

s pfikazy pohybu a spinani.

V zasadé neni mezi hlavnim programem a pod-
programem zadny rozdil. Podprogram obsahuje
bud’ pracovni postup nebo Usek pracovniho
postupu, které by se mély zpracovavat
opakované.

Pouziti podprogramu

Obrabéci postupy, které se nékolikrat opakuiji,
staci tyto postupy naprogramovat jen jednou a
ulozit je do podprogramu.Napfiklad uréité stale se
opakujici kontury nebo obrabéci cykly.

Tento podprogram je potom mozné vyvolavat
v libovolném hlavnim programu a nechat jej tak
zpracovavat.

Struktura podprogramu

Struktura podprogramu je Uplné stejna jako struk-
tura hlavniho programu (viz kapitola ,Struktura a
obsah NC programu®).

Podprogramy je zapotfebi opatfit koncem pro-
gramu M17. Zde to znamena navrat na uroven
hlavniho programu, odkud byl podprogram
vyvolan.

hlavni program

podprogram

I

0@ Oo0eo000 090 ko
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03.04 Technika podprogramu a opakovani ¢asti programu
11.1  Pouziti podprogrami

Vysvétleni

Pomoci strojniho parametru je mozné tento
konec programu M17 potlacit (napf. kvuli
zkraceni doby zpracovani programu).

3 Dal$i upozornéni

Navic je mozné v podprogramu naprogramovat
hlavi¢ku programu s definicemi parametr(. Tyto
zalezitosti jsou podrobné popisovany v Pfiru¢ce
programovani — Pro pokrogilé.

Konec podprogramu s pfikazem RET

Namisto zpétného skoku s pfikazem M17 je
mozné v podprogramu pouzivat také pfikaz RET.
Pfikaz RET vyzaduje samostatny blok.

Pfikaz RET je potifeba pouzivat tehdy, pokud
rezim fizeni pohybu po draze (G64) nema byt
navratem z podprogramu pferuden. Musi vSak byt
splnén pfedpoklad, Ze podprogram neobsahuje
zadny atribut SAVE.

Pokud je v samostatném bloku naprogramovan
pfikaz M17, G64 se pferusi a obnovi se rezim
presného najeti.

Naprava:

Pfikaz M17 nepiSte do samostatného bloku,
nybrz napf. s pfikazy posuvu: G1 X=YY M17
Pomoci strojniho parametru musi byt nastaveno
,zadny pfikaz M17 z PLC*

Nazvy podprogramt

Aby bylo mozné vybrat ur&ity podprogram

z vétsiho poctu, pfifazuje se podprogramim

nazev. Nazev podprogramu muze byt libovolné

zvolen pfi jeho sestavovani, pokud budou

dodrzeny nasledujici konvence:

e  prvni dva znaky musi byt pismena

e jinak Ize pouzit pismena, Cislice a znak
podtrzeni

e Ize pouzit maximalné 31 znaku

e nepouzivejte Zadné oddélovaci znaky (viz
kapitola ,Prvky programovaciho jazyka“

Plati tedy stejna pravidla jako pro nazvy hlavnich
programda.
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11.1  Pouziti podprogramu

Priklad:

N10 TASCHE1l

U podprogramu existuje navic jeS$té moznost
pouzit adresové slovo L.... Pro hodnotu je

k dispozici 7 Cislic (jen cela Cisla). Méjte prosim
na paméti: Nuly na po¢atku Cisla maji u adresy L
svUj vyznam pro rozliSovani nazvu.

Ptiklad:

N10 L123
N20 L0123
N30 L00123

V tomto pfikladu jsou tfi rizné podprogramy.

Hloubka vnoreni

Podprogramy mohou byt vyvolavany nejen

v hlavnim programu, ale i v podprogramu.
Celkem mate k dispozici 12 programovych
urovni pro vnofena volani podprogramu, véetné
urovné hlavniho programu.

max. 11
s programovych
arovni

Prog. wfinnoooc L

S pod
- Prog. 5
!1 .
“ skok zpét
-

To znamena:
Z hlavniho programu je mozné vyvolavat az 11
vzajemné vnofenych Urovni podprogramd.

— skok zpét
kok zpét
Poznamka:
JestliZze pracujete s obrabécimi a méficimi cykly
Siemens, jsou zapotfebi 3 programové urovné.
Pokud tedy ma byt cyklus vyvolavan z podprogra-
mu, potom se toto volani smi uskute¢nit maximal-
né na 9. drovni.
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11.2

Technika podprogramu a opakovani ¢asti programu

Vyvolavani podprogramu

Vyvolavani podprogramu

Volani podprogramu

V hlavnim programu volate podprogram bud
pomoci adresy L a &islem podprogramu nebo
zadanim nazvu podprogramu.

Priklad:

N120 L100

N160 M30

Priklad s pfedavanim R-parametru

N10 GO XO YO G9O T1

N20 R10=10 R11=20

N30 RECHTECK

N40 GO X50 Y50 G90

N50 RECHTECK

N60 M30

Volani podprogramu s nazvem ,L100.SPF*:
N10 MSG (DIN-Unterprogramm)
N20 G1 G91 ...

N60 M17 ; konec podprogramu

konec hlavniho programu

nastroj T1 rychlym posuvem na prvni pozici,
zadavani absolutnich rozmérud

zadani poc¢etnich parametrll R10 a R11

volani podprogramu ,RECHTECK.SPF*
s pfedavanim R-parametru:

N15 G1 X=R10 G91 F500

N25 Y=R11
N35 X=-R10
N45 Y=-R11
N55 M17 ; konec podprogramu
nastroj najizdi na nasledujici pozici pro
obrabéni

volani podprogramu ,RECHTECK.SPF*
s pfedavanim R-parametru

konec hlavniho programu
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Technika podprogramu a opakovani ¢asti programu
11.2  Vyvolavani podprogram

1

Volani hlavniho programu jako podprogramu
Jako podprogram je mozné volat i hlavni
program. Konec programu M30 uvedeny

v hlavnim programu bude v tomto pfipadé
vyhodnocovan jako M17 (konec programu

s navratem zpétky do volajiciho programu).

Volani programujete zadanim nazvu programu.

Priklad:
N10 MPF739 nebo
N10 WELLE3

Analogicky je mozné spustit podprogram jako
program hlavni.

DalS$i upozornéni

Strategie Fidiciho systému pfi hledani:

1. Existuje *_MPF ?

2. Existuje *_SPF ?

Z toho vyplyva: JestliZze jsou nazev volaného
podprogramu a nazev hlavniho programu
identické, potom bude znovu volan program,
ktery spustil volani. Tento zpravidla nezadouci
efekt je nutno eliminovat jednoznacnou volnou
nazvu hlavniho programu a podprogramu.

Volani podprogramti se souborem INI
Podprogramy, které nevyZaduji zadné predavani
parametrd, mohou byt volany také z inicializa¢ni-
ho souboru:

hlavni program

]

o) - dalsi hlavni
MN10 MPF738

program

Car
(M10SHAFTS

MED M0

Ptiklad:
N10 MYINISUB1 ; podprogram bez
parametrud
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Technika podprogramu a opakovani ¢asti programu

03.04
m 11.3 Podprogram s opakovanim programu

Podprogram s opakovanim programu

Opakovani programu, P

Jestlize ma byt podprogram zpracovan nékolikrat
po sobé&, je mozné v bloku s volanim podprogra-
mu naprogramovat pomoci adresy P pozadovany
pocet opakovani tohoto programu.

Pfiklad:
N4O RAHMEN P3

Podprogram RAHMEN ma byt zpracovan tfikrat
po sobé.

Rozsah hodnot
P: 1...9999

Pro kazdé volani podprogramu plati:
Volani podprogramu musi byt vzdy naprogramo-
véano ve svém vlastnim NC-bloku.

Volani podprogramu s opakovanim programu
a s predavanim parametru

Parametry se predavaji pouze pfi volani
programu, resp. pfi prvnim prichodu. Pro dalsi
opakovani zustavayji tyto parametry nezménéné.

Jestlize si pfejete, aby se pfi opakovanich progra-
mu tyto parametry ménily, musite v podprogramu
definovat odpovidajici opatfeni.

o
o
O

0

hlavni program

M40 FRAME P2

ODaoa

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

11-379



Technika podprogramu a opakovani ¢asti programu 03.04
11.4 Opakovani €asti programu (od SW 4.3)
11.4  Opakovani €asti programu (od SW 4.3)

G Funkce

Oproti technice podprogrami umoznuje opako-
vani ¢asti programu opétovné zpracovani jiz
napsané ¢asti v ramci daného programu v libo-
volné podobé. Blok nebo Usek programu, které se
maji opakovat, jsou pfitom oznaceny navéstimi.

Informace o navéstich, viz:

Literatura:

/PG/ PFiru¢ka programovani — Zaklady, kap. 2.2
/PGA/ PFiru¢ka programovani — Pro pokrocilé,
kap. 1.11a1.12.

E Vysvétleni

LABEL : cil skoku; za nazvem cile skoku nasleduje dvojtecka
REPEAT opakovani (opakovani vétsiho poctu fadkul)
REPEATB Opakovani bloku (opakovani jen jednoho fadku)

Programovani

Opakovani bloku
LABEL: XxxX

yyy

REPEATB LABEL P=n
zzz

Libovolnym navéstim oznaceny fadek programu

bude opakovan P=n-krat. Pokud neni P uvedeno,
bude blok opakovan pravé jedenkrat. Po posled-
nim opakovani bude program pokracovat fadkem
zzz nasledujicim za fadkem REPEATB.

ﬂ Navéstim oznageny blok se muZe nachazet pred
nebo za pfikazem REPEATB.
Hledani se napied provadi smérem k zacatku
programu.
Pokud navésti neni v tomto sméru nalezeno,
spusti se hledani smérem ke konci programu.
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11.4 Opakovani €asti programu (od SW 4.3)

ﬁ' Priklad programovani

Opakovani pozic

N10 POSITION1: X10 Y20

N20 POSITION2: CYCLE(O,,9,8) polohovaci cyklus

N30 ...

N40 REPEATB POSITION1 P=5 blok N10 provést pétkrat

N50 REPEATB POSITION2 blok N20 provést jednou

N6O ...

N70 M30

Programovani

Opakovani oblasti od navésti

LABEL: XXX

yyy

REPEAT LABEL P=n
z2727

Usek programu mezi navéstim s libovolnym
nazvem a pfikazem REPEAT bude opakovan
P=n-krat.

Jestlize blok s navéstim obsahuje dalsi pfikazy,
budou tyto pfikazy znovu provadény pfi kazdém
opakovani.

Jestlize P neni uvedeno, bude Usek programu
opakovan presné jedenkrat.

Po poslednim opakovani bude zpracovani pro-
gramu pokracovat nasledujicim fadkem zzz za
fadkem s pfikazem REPEAT.

ﬂ Navésti se musi nachazet pred pfikazem
REPEAT. Vyhledavani se provadi smérem
k zaatku programu.
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11.4 Opakovani €asti programu (od SW 4.3)

ﬁ' Priklad programovani

Bude vyrobeno 5 &tvercu se zvétSujici se Sitkou.

N5 R10=15
N10 Begin: R10=R10+1 Sitka
N20 Z=10-R10
N30 G1 X=R10 F200
N40 Y=R10
N50 X=-R10
N60 Y=-R10
N70 Z=10+R10
N80 REPEAT BEGIN P=4 usek N10 az N70 provést jesté Ctyfikrat
N90O Z10
N100 M30

— 5 Programovani

- Opakovani iseku mezi dvéma navéstimi
START_LABEL: xxx
000
END_LABEL: yyy
ppp
REPEAT START_LABEL END_LABEL P=n
777
Usek mezi dvéma navéstimi bude opakovan
P=n-krat. Pro navésti mohou byt definovana
libovolna oznadeni.
Prvnim fadkem opakovani je fadek s pocate¢nim
navéstim, poslednim je fadek s koncovym
navéstim. Pokud fadek s pocateénim nebo
s koncovym navéstim obsahuje néjaké dalsi
pfikazy, budou se znovu provadét pfi kazdém
prachodu.
Jestlize P neni uvedeno, bude Usek programu
opakovan presné jedenkrat. Po poslednim
opakovani bude zpracovani programu pokracovat
nasledujicim Fadkem zzz za fadkem s pfikazem
REPEAT.
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11.4 Opakovani €asti programu (od SW 4.3)

ﬂ Usek programu, ktery se ma opakovat, se mize

nachazet pfed nebo za pfikazem REPEAT.
Vyhledavani se provadi napfed ve sméru zacatku
programu. Pokud poc&atecni navésti neni v tomto
sméru nalezeno, spusti se hledani od pfikazu
REPEAT smérem ke konci programu.
Neni mozné, aby se pfikaz REPEAT nachazel
mezi pocateénim a koncovym navéstim. Pokud je
pocateCni navésti nalezeno pfed pfikazem
REPEAT a koncové navésti neni pred pfikazem
REPEAT objeveno, bude se provadét opakovani
Useku mezi poCatecnim navéstim a pfikazem
REPEAT.

ﬁﬁ' Priklad programovani

Opakovani useku programu mezi BEGIN a END

N5 R10=15

N10 Begin: R10=R10+1 Sitka

N20 Z=10-R10

N30 G1 X=R10 F200

N40 Y=R10

N50 X=-R10

N60 Y=-R10

N70 END: Z=10

N80 Z10

N90 CYCLE (10,20,30)

N100 REPEAT BEGIN END P=3 usek N10 az N70 provést trikrat

N110 Z10

N120 M30

Programovani

Opakovani useku mezi znackou a koncovou
znackou

LABEL: xxx

000

ENDLABEL: yyy

REPEAT LABEL P=n

zzz

ENDLABEL je pfedem definované naveésti

s pevnym nazvem. ENDLABEL oznacuje konec
Useku programu a mlze se v programu pouzit i
vicekrat.

Blok oznaceny pfikazem ENDLABEL muze
obsahovat dalSi pfikazy.
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Oblast mezi navéstim a nasledujicim pfikazem
ENDLABEL se bude opakovat P=n-krat. Po¢atec-
nimu navésti maze byt pfifazen libovolny nazev.
Pokud blok s pocate&nim navéstim nebo s pfika-
zem ENDLABEL obsahuje dalsi pfikazy, budou
se tyto pfikazy provadét pfi kazdém opakovani.

Jestlize od pocdateéniho navésti az do bloku

s pfikazem REPEAT neni pfikaz ENDLABEL
nalezen, bude smyc¢ka koncit pfed fadkem

s pfikazem REPEAT. Konstrukt tedy bude mit
stejny efekt, jaky byl popsan vySe v odstavci
»Opakovani useku mezi dvéma znackami*.
Jestlize P neni uvedeno, bude Usek programu
opakovan presné jedenkrat.

Po poslednim opakovani bude zpracovani
programu pokra¢ovat nasledujicim fadkem zzz za
fadkem s pfikazem REPEAT.

Priklad programovani

N10 G1 F300 Z-10

N20 BEGIN1:

N30 X10

N40 Y10

N50 BEGIN2:

N60 X20

N70 Y30

N80 ENDLABEL: 710

N9O X0 YO ZO

N100 Z-10

N110 BEGIN3: X20

N120 Y30

N130

REPEAT BEGIN3 P=3

tiikrat opakovat usek N110 az N120

N140

REPEAT BEGIN2 P=2

dvakrat opakovat Usek N50 az N80

N150

M100

N160

REPEAT BEGIN1 P=2

dvakrat opakovat Usek N20 az N80

N170

Z10

N180

X0 YO

N190

M30
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11.4 Opakovani €asti programu (od SW 4.3)

ﬂ Okrajové podminky

Opakovani ¢asti programu muze byt volano i
vnofenym zplsobem. Kazdé takové volani
obsazuje jednu uroven podprogramdl.
Pokud je v pribéhu zpracovani opakovani
¢asti programu naprogramovano M17 nebo
RET, opakovani ¢asti programu se prerusi.
Zpracovani programu bude pokracovat
blokem, ktery nasleduje za fadkem

s pfikazem REPEAT.

V okné aktualniho programu se vypisuje
opakovani ¢asti programu jako vlastni
uroven podprogramu.

Jestlize béhem zpracovani ¢asti programu
dojde ke zruSeni urovné&, program bude
pokraovat na misté za volanim opakovani
useku programu.

Pfiklad:
N5 R10=15

N10
N20
N30
N40
N50
N60
N70
N80
N9O

BEGIN: R10=R10+1 Sitka
Z=10-R10

G1 X=R10 F200

Y=R10 zru8eni roviny
X=-R10

Y=-R10

END: Z10

Z10

CYCLE(10,20,30)

N100 REPEAT BEGIN END P=3 pokraCovani zpracovani programu
N120 Z10

N130 M30

Ridici struktury a opakovani &asti programu
mohou byt pouzivany kombinované.
Nemély by se v8ak mezi nimi vyskytovat
Zadna prekryvajici se mista.

Opakovani useku programu by mélo byt
uvniti vétve fidici struktury, pfip. Fidici
struktura by méla lezet uvnitf opakovani
useku programu.
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11.4 Opakovani €asti programu (od SW 4.3)

V pfipadé smésovani skok(l a opakovani
useku programu jsou bloky zpracovavany
Cisté sekvencné.

Jestlize se vyskytuje napf. skok z opakovani
Casti program, bude se program tak dlouho
zpracovavat, dokud nebude nalezen napro-

gramovany konec Useku programu.

Ptiklad:

N10
N20
N30
N40
N50
N60O
N70
N80
N9O

G1 F300 Z-10
BEGIN1:

X10

Y10

GOTOF BEGINZ2
ENDLABEL :
BEGIN2

X20

Y30

N10O ENDLABEL: Z10
N110 X0 YO ZO

N120 Z-10

N130 REPEAT BEGIN1 P=2
N140 Z10

N150 X0 YO

N160 M30

Aktivovani
Opakovani useku programu se aktivuje pomoci

programovani.

Pfikaz REPEAT by se mél nachazet za bloky
posuvu.
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03.04
m 11.4 Opakovani €asti programu (od SW 4.3)

ﬁﬁ' Priklad programovani

Opracovani frézovanim: obrabéni pozice pro
vrtani rznymi technologiemi

N10 ZENTRIERBOHRER(Q)

vyména stfediciho vrtaku

N20 POS_1:

pozice 1. vrtané diry

N30 X1 Y1

N40 X2

N50 Y2

N60 X3 Y3

N70 ENDLABEL:

N8O POS_2:

pozice 2. vrtané diry

N9O X10 Y5

N100 X9 Y-5

N110 X3 Y3

N120 ENDLABEL:

N130 BOHRERQ)

vyména vrtadku a vrtaci cyklus

N140 GEWINDE(6)

vyména zavitniku M6 a cyklus vrtani zavitu

N150 REPEAT POS_1

opakovani Useku programu od POS_1 do
ENDLABEL jedenkrat

N160 BOHRERQ)

vyména vrtaku a vrtaci cyklus

N170 GEWINDE(8)

vyména zavitniku M8 a cyklus vrtani zavitu

N180 REPEAT POS_2

opakovani useku programu od POS_2 do
ENDLABEL jedenkrat

N190 M30
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Pro poznamky
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121  Seznam piikazu

03.04

Legenda:
y

2
3

pravidlech G-funkce.

vyznamech (napf. stoupani zavitu) je modifikace adresy ignorovana.
®  Kli¢ové slovo neplati pro SINUMERIK FM-NC/810D.
®  Kligové slovo neplati pro SINUMERIK FM-NC/810D/NCU571.

Kli¢ové slovo neplati pro SINUMERIK 810D.
Uzivatel OEM mUze zapojit dal$i dva druhy interpolace. Uzivatel OEM miize ménit nazvy.

®  Kli¢ové slovo plati pouze pro SINUMERIK FM-NC.

10

Pro tyto funkce je rozsifeny zplsob zapisu adresy nepfipustny.

Standardni nastaveni na zaatku programu (stav systému pfi dodavce, pokud neni naprogramovano nic jiného.
Cislovani skupin odpovida tabulce ,Seznam G-funkci/podminek drahy” v kapitole 12.3.
Absolutni koncové body: modalni; inkrementalni koncové body: blokové; jinak modalni/blokové v zavislosti na syntaktickych

Jako stfed kruhu se parametr IPO chova inkrementalné. Pomoci AC muizete naprogramovat absolutné. Pfi jinych

Nazev Vyznam Pfifazeni |Popis, komentar |Syntaxe modal/|Sku-
hodnot blok. piga
Cislo bloku, hlavni blok (viz N) 0.. Zvlastni oznaceni|napf. :20
9999 9999 |blokl namisto
jen cela N...; tento blok by
Cisla bez |mél obsahovat
znaménka |v8echny pfikazy
pro kompletni
nasledujici
obrabéci operaci
A osa real m,b®
A2° Orientace nastroje: Eulerav thel real b
A3° Orientace nastroje: slozka smérového real b
vektoru
A4° Orientace nastroje pro zacatek bloku real
A5° Orientace nastroje pro konec bloku; slozka |real
normalového vektoru
AC Absolutni zadavani rozméra 0.. X=AC(100) b
359.9999°
ACC?® Osové zrychleni (acceleration axial) real, bez m
znaménka
ACCLIMA® |Snizeni nebo zvydeni maximalniho osového |1, ... 200 |rozsah platnosti |ACCLIMA[X]=...[%)] m
zrychleni (acceleration axial) je 1% az 200%
ACN Zadani absolutniho rozméru pro kruhovou A=ACN(...) B=ACN(...) b
osu, na pozici se najizdi v zaporném sméru C=ACN(...)
ACP Zadani absolutniho rozméru pro kruhovou A=ACP(...) B=ACP(...) b
osu, na pozici se najizdi v kladném sméru C=ACP(...)
ADIS Vzdalenost zaobleni pro drahové funkce G1,|real, bez m
G2, G3 znaménka
ADISPOS |Vzdalenost zaobleni pro rychly posuv GO real, bez m
znaménka
ALF Uhel rychlého zvedani (angle tilt fast) real, bez m
znaménka
AMIRROR |Programovatelné zrcadlové pfevraceni (additive mirror) AMIRROR X0 YO0 Z0 b 3
; vlastni blok
ANG Uhel konturové kfivky b
AP Polarni uhel (angle polar) 0...+360° m,b®
AR Uhel kruhové vysede (angle circular) 0.. 360° m,b?
12-390 © Siemens AG 2004, VSechna prava vyhrazena

SINUMERIK 840D/840Di/810D Programovani - Zaklady




03.04

Tabulky

121  Seznam piikazu
Nazev Vyznam Prifazeni Popis, Syntaxe modal/|Sku-
hodnot komentar blok. piga
AROT Programovatelné otoceni (additive rotation) |Otoceni b 3
okolo 1.
geom. osy:
-180°...180°
2.geom. osa:
-89.999°
... 90°
3.geom. osa:
-180°...180°
AROTS Programovatelné otaceni framu o prostorovy thel AROTS X... Y... b 3
(additive rotation) AROTS Z... X... ; vlastni
AROTSY... Z... ;blok
ASCALE Programovatelna zména méfitka (additive scale) ASCALE X...Y... Z... b 3
; vlastni blok
ASPLINE |Akimovy spliny m 1
ATRANS  |Aditivni programovatelné posunuti (additive translation) ATRANS X...Y... Z... b 3
; vlastni blok
AX Proménny identifikator osy real m,b?
AXCTSWE |Dalsi poloha osy kontejneru AXCTSWE(CT) 25
B Osa real m,b?
B2° Orientace nastroje: Eulerdv Uhel real b
B3° Orientace nastroje: slozka smérového real b
vektoru
B4° Orientace nastroje pro zacatek bloku real
B5° Orientace nastroje pro konec bloku; slozka |real
normalového vektoru
BAUTO Definice prvniho splinového useku pomoci nasledujicich m 19
tfi bodl (begin not a knot)
BNAT ' PFirozeny pfechod na prvni splinovy blok (begin natural) m 19
BRISK ' Skokové zrychleni po draze m 21
BRISKA Aktivovani skokového zrychleni po draze pro
naprogramované osy
BSPLINE |B-spliny m 1
BTAN Tangencialni pfechod na prvni splinovy blok (begin m 19
tangential)
C Osa real m,b ®
c2°® Orientace nastroje: Eulerav uhel real b
c3°® Orientace nastroje: slozka smérového real b
vektoru
c4° Orientace nastroje pro zacatek bloku real
cs5°® Orientace nastroje pro konec bloku; slozka |real
normélového vektoru
CDOF ' Vypnuti monitorovani kolizi (collision detection OFF) m 23
CDON Zapnuti monitorovani kolizi (collision detection ON) m 23
CDOF2 Vypnuti monitorovani kolizi (collision detection OFF) pouze pro m 23
CUT3DC
cFc' Konstantni posuv po kontufe (constant feed at contour) m 16
CFTCP Konstantni posuv ve vztazném bodé bfitu nastroje (draha m 16
stfedu) (constant feed in tool-center-point)
CFIN Konstantni posuv jen u vnitfnich zakfiveni, nikoli u m 16
vnéjsich zakfiveni (constant feed at internal radius)
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Nazev Vyznam Pfifazeni |Popis, komentaf |Syntaxe modal/|Sku-
hodnot blok. pi?a
CHF Faseta; hodnota = délka fasety real, bez s
od SW 3.5 znaménka
CHR Faseta; hodnota = Sitka fasety ve sméru
pohybu (chamfer)
CHKDNO |Kontrolka jednoznacnosti D-Cisel
CIP Kruhova interpolace pres vnitfni bod CIPX..Y..Z.. m 1
1=...J1=...K1=...
CLGOF Konst. otac¢ky obrobku pro mimostfedné brouseni VYP.
CLGON Konst. otacky obrobku pro mimostfedné brouseni ZAP.
COMPOF"® |Vypnuti kompresoru m 30
COMPON?® |Zapnuti kompresoru m 30
COMPCURV |Zapnuti kompresoru: polynomy s konst. zakfivenim m 30
COMPCAD |Zapnuti kompresoru: CAD program pro jakost povrchu m 30
CP Spoijita draha; pohyb po draze m 49
CPRECOF"® |Vypnuti programového presného dodrzeni kontury m 39
(contour precision OFF)
CPRECON’® |Zapnuti programového presného dodrzeni kontury m 39
(contour precision ON)
CR Radius kruhu (circle radius) real, bez b
znaménka
CROTS Programovatelné oto¢eni framu o prostorovy uhel CROTS X... Y... b
(otaceni v uvedenych osach) CROTS Z... X...
CROTSY... Z... ;vlastni
CROTS RPL= ; blok
CSPLINE  |Kubické spliny m 1
CT Kruh s tangencialnim pfechodem CTX..Y... Z... m 1
cut2p’ 2 1/2D korekce nastroje (cutter compensation type m 22
2dimensional)
CUT2DF 2 1/2D korekce nastroje (cutter compensation type m 22
2dimensional); korekce nastroje se zapocitava
vzhledem k aktualnimu framu (Sikma rovina)
CUT3DC® |3D korekce nastroje, obvodové frézovani (cutter m 22
compensation type 3dimensional circumference)
CUT3DCC?® |3D korekce nastroje, obvodové frézovani s omezujicimi m 22
plochami (cutter compensation type 3dimensional
circumference)
CUT3DCCD® |3D korekce nastroje, obvodové frézovani s omezujicimi m 22
plochami s diferenénim nastrojem (cutter compensation
type 3dimensional circumference)
CUT3DF® 3D korekce nastroje, &elni frézovani (cutter m 22
compensation type 3dimensional face)
CUT3DFF® |3D korekce nastroje, &elni frézovani s konstantni m 22
orientaci nastroje v zavislosti na aktivnim framu (cutter
compensation type 3dimensional face frame)
CUT3DFS® |3D korekce nastroje, &elni frézovani s konstantni m 22
orientaci nastroje nezavisle na aktivnim framu (cutter
compensation type 3dimensional face
CUTCONOF" |Deaktivovani konstantni korekce radiusu m 40
CUTCONON |Aktivovani konstantni korekce radiusu m 40
D Cislo korekce nastroje 1..9 obsahuje korek- |D...
od SW 3.5 |&ni parametry pro
1..32 000 |urcity nastroj T...:
DO — hodnoty
korekce pro na-
stroj
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Nazev Vyznam Prifazeni  |Popis, komentaf |Syntaxe modal/ |Sku-
hodnot blok. pi?a
DC Udaj absolutniho rozméru pro kruhové osy, A=DC(...) B=DC(C(...) b
na pozici se najizdi pfimo C=DC(...)
SPOS=DC(...)
DIAMCYCOF |Zapnuti programovani radiusu pro G90/G91. Pro Programovani ra- m 29
vypisovani zUstava aktivni naposled aktivni G-kéd této  [diusu, naposled
skupiny. aktivni G-kod
DIAMOF'  |Vypnuti programovani pramérti (Diametral programming |Program. radiusti m 29
OFF) pro G90/G91
DIAMON  |Zapnuti programovani priimért (Diametral programming [Program. priimé- m 29
ON) rd pro G90/G91
DIAM90 Programovani primérd pro G90, radiust pro G91 m 29
DILF Délka pro rychlé pozvednuti m
DISC PrevySeni pfechodové kruznice — korekce [0 ... 100 m
radiusu nastroje
DISPR Rozdil drahy pro zpétné polohovani real, bez b
znaménka
DISR Vzdalenost pro zpétné polohovani real, bez b
znaménka
DITE Vybér zavitu real m
DITS Nabéh zavitu real m
DL Korekce Cisla nastroje INT m
DRFOF Vypnuti posunuti ruénim koleckem (DRF) m
DRIVE ° Zrychleni po draze zavislé na rychlosti m 21
EAUTO Definice posledniho splinového tseku pomoci m 20
poslednich 3 bodl (end not a knot)
ENAT ' Pfirozeny kfivkovy pfechod na nasledujici blok posuvu m 20
(end natural)
ETAN Tangencialni kfivkovy pfechod na nasledujici blok m 20
posuvu na zacatku splind (end tangential)
F Hodnota posuvu 0.001 ... Rychlost pohybu |F=100 G1 ...
(ve spojeni s G4 se pomoci F programuje  [99999.999 |nastroje/obrobku
také doba prodlevy) po draze; jednot-
ky mm/min nebo
mm/ot v zavislos-
ti na G94 nebo
G95
FA Osovy posuv (feed axial) 0.001 ... FA[X]=100 m
999999.999
mm/min,
stupnid/min;
0.001 ...
39999.9999
palct/min
FcuB ® Proménny posuv podle kubického splinu (feed cubic) Plsobi na posuv m 37
s G93 a GY4
FD Posuv po draze pro korekci ruénim real, bez b
koleckem (feed DRF) znaménka
FDA Osovy posuv po draze pro korekci ruénim |real, bez b
koleckem (feed DRF) znaménka
FENDNORM (Vypnuti zpozdovani v rozich m 57
FFWOF' Vypnuti dopfedné regulace (feed forward OFF) m 24
FFWON Zapnuti dopfedné regulace (feed forward ON) m 24
FGREF Vztazny radius u kruhovych os nebo vztazny faktor Vztazna hodnota m
drahy u orientovanych os (vektorova interpolace) efektivni hodnota
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Nazev Vyznam Prifazeni  |Popis, komentai |Syntaxe modal/|Sku-
hodnot blok. pi?a
FGROUP |Definice os s posuvem po draze F plati pro vSech- [FGROUP(osa1,[osa2],...)
ny osy uvedené
v FGROUP
FIFOCTRL  |Ovladani zasobniku dopredné regulace m 4
FL Mezni rychlost pro synchronni osy real, bez Plati jednotka FL[osa]=... m
znaménka |nastavena pfika-
zy G93,G94,G95
FLIN® Linearné proménny posuv (feed linear) Plati na posuv m 37
s G93 a G94
FMA Vétsi pocet osovych posuvu real, bez m
(feed multiple axial) znaménka
FNORM™  |Normalini posuv podle DIN 66015 (feed normal) m 37
FORI1 Posuv pro otaceni orientacniho vektoru na velké kruznici m
FORI2 Posuv pro superponované otaceni okolo oto¢eného m
orientac¢niho vektoru
FP Pevny bod: Cislo pevného bodu, na ktery  |Integer, bez G75 FP=1 b
se ma najizdét znaménka
FPR Oznaceni kruhové osy 0.001... FPR (kruhova osa)
999999.999

FPRAOF  |Vypnuti otackového posuvu

FPRAON |Zapnuti otackového posuvu

FRC Posuv pro radius a fasetu b
FRCM Modalni posuv pro radius a fasetu m
FTOCOF'® Vypnuti online plsobici jemné korekce nastroje m 23
(fine tool offset OFF)
FTOCON® |Zapnuti online ptisobici jemné korekce nastroje m 23
(fine tool offset ON)
FXS Zapnuti najizdéni na pevny doraz (fixed Integer, bez|1 = aktivovani m
stop) znaménka |0 = deaktivovani
FXST Hranice momentu pro najizdéni na pevny |% Volitelny udaj m
doraz (fixed stop torque)
FXSW Monitorované okno pro najizdéni na pevny [mm, palce, |volitelny udaj
doraz (fixed stop window) stupné
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Nazev Vyznam PFifazeni |Popis, komentaf |Syntaxe modal/ |Sku-
hodnot blok. pi?a
G G-funkce (podminky drahy) Pouze cela G...
G-funkce jsou rozdéleny do G-skupin. Cisla,
V jednom bloku muZe byt napsana jen jedna pre_dem ]
G-funkce z G-skupiny. definované
G-funkce muze mit modalni platnost (do hodnoty
odvolani jinou funkci ze stejné skupiny)
nebo plati jen pro blok, ve kterém se
nachazi (blokova plsobnost).
GO Linearni interpolace rychlym posuvem (pohyb rychlym  |Pfikazy pohybu |GO X... Z m 1
posuvem)
G1' Linearni interpolace s pracovnim posuvem (pfimkova G1X..Z..F m 1
interpolace)
G2 Kruhova interpolace ve sméru hodinovych rucicek G2X...Z...1...K...F... m 1
; stfed a koncovy bod
G2X...Z...CR=...F...
; radius a konc. bod
G2 AR=... ... K... F...
; Uhel vysecle a stifed
G2 AR=... X...Z... F...
; thel vysece a konc.
bod
G3 Kruhova interpolace proti sméru hodinovych rugicek G3 ... ;jinak jako G2 m
G4 Doba prodlevy uréena casové specialni pohyb (G4 F... ; doba prodlevy |b 2
v sekundach
G5 S... ; doba prodlevy v
otackach vietena
vlastni blok
G5 Sikmé zapichovaci brougeni Sikmy zapich b
G7 Vyrovnavaci pohyb pfi Sikmém zapichovacim brouseni |pocatec¢ni poloha b 2
G9 PFesné najeti — snizovani rychlosti b 11
G17' Volba pracovni roviny X/Y smeér pfisuvu Z m 6
G18 Volba pracovni roviny Z/X smér pfisuvu Y m 6
G19 Volba pracovni roviny Y/Z smér prisuvu X m 6
G25 Dolni ohrani¢eni pracovniho pole pfifazeni hodnoty |G25 X.. Y.. Z.. ; vlast. blok |b 3
G26 Horni ohrani¢eni pracovniho pole Ml G26 X..Y.. Z.. ; vlast. blok b 3
G33 Zavitova interpolace s konstantnim 0.991 ... |pfikaz pohybu G33 Z...K... SF=... m 1
stoupanim 2000.00 ; valcovy zavit
mm/ot G33 X... I... SF=...
; rovinny zavit
G33 Z... X...K... SF=...
; kuzelovy zavit (dra
ha v ose Z vétsi jak
draha v ose X)
G33Z...X...l... SF=...
; kuzelovy zavit (dra
ha v ose X vétsi jak
draha v ose Z)
G34 Linearné degresivni zména rychlosti [mm/ot’] pfikaz pohybu G34X.Y..Z.l.J. .K.F..m 1
G35 Linearné progresivni zména rychlosti [mm/ot’] pfikaz pohybu G35X.Y.Z.l.J. . K.F..[m 1
G40 Vypnuti korekce radiusu nastroje m 7
G41 Korekce radiusu néstroje vlevo od kontury m 7
G42 Korekce radiusu nastroje vpravo od kontury m 7
G53 Potlageni aktualniho posunuti poéatku (blokové) vE€. programova- b 9
telnych posunuti
G54 1. nastavitelné posunuti po¢atku m 8
G55 2. nastavitelné posunuti po¢atku
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Nazev Vyznam Pfifazeni |Popis, komentaf |Syntaxe modal/|Sku-
hodnot blok. pi?a
G56 3. nastavitelné posunuti poc¢atku m 8
G57 4. nastavitelné posunuti po¢atku m 8
G58 Osové programovatelné posunuti poc¢atku - absolutni b 3
G59 Osové programovatelné posunuti po¢atku - aditivni b 3
G60 ' Pfesné najeti — sniZeni rychlosti m 10
G62 Zpozdéni na vnitfnich rozich pfi aktivni korekci radiusu |pouze spolu G62 Z... G1 m 57
nastroje (G41, G42) s rezimem Fizeni
pohybu po draze
G63 Vrtani zavitu s vyrovnavaci hlavi¢kou G63 Z... G1 b 2
G64 Pfesné najeti — reZim Fizeni pohybu po draze m 10
G70 Zadavani rozméra v palcich (délky) m 13
G71' Zadavani rozméra v metrickych jednotkach (délky) m 13
G74 Najizdéni na referenéni bod osy stroje G74 X.. Z.. ; vlastni blok  |b 2
G75 Najizdéni na pevny bod G75FP=... X1=...2Z21=... |b 2
; vlastni blok
G90 ' Zadavani absolutnich rozmérd G0 X...Y...Z...(...) m 14
Y=AC(...) nebo b
X=AC(...) Z=AC(...)
G9I1 Zadavani inkrementalnich rozmér G91 X...Y... Z... nebo m 14
X=IC(...) Y=IC(...) Z=IC(...)|b
G93 Casové reciprodni posuv 1/min provadeéni bloku: |G93 GO1 X... F... 15
Gas
Go4' Linearni posuv F v mm/min, v palcich/min nebo °/min m 15
G95 Otackovy posuv F v mm/ot nebo palcich/ot m 15
G9%6 Zapnuti konstantni fezné rychlosti (jako u G95) G96 S... LIMS=... F... m 15
G97 Vypnuti konstantni fezné rychlosti (jako u G95) m 15
G110 Programovani polu vzhledem k posledni G110 X...Y... Z... b 3
naprogramované pozadované poloze
G111 Programovani polu vzhledem k po¢atku aktualni G111 X...Y... Z... b 3
soufadné soustavy obrobku
G112 Programovani polu vzhledem k poslednimu platnému G112 X...Y... Z... b 3
polu
G140 Smér najizdéni WAB definovan pfikazy G41/G42 m 43
G141 Smér najizdéni WAB vlevo od kontury m 43
G142 Smér najizdéni WAB vpraod kontury m 43
G143 Smér najizdéni WAB v zavislosti na te¢né m 43
G147 Meékké najizdéni po pfimce b
G148 Meékké odjizdéni po pfimce b
G153 Potlageni aktualniho framu véetné zakladniho framu v¢€. systémového b
framu
G247 Mékké najizdéni po ¢tvrtkruhu b
G248 Mékké odjizdéni po ¢tvrtkruhu b
G290 Aktivovani pfepnuti na rezim SINUMERIK m 47
G291 Aktivovani pfepnuti na rezim FANUC m 47
G331 Vrtani zavitu +0.001 ... |Pfikaz pohybu m 1
2000.00
G332 Zpétny pohyb (vrtani zavitu) mm/ot m 1
G340 Prostorovy najizdéci blok (hloubka a v roviné stejné — o . m 44
spirala) pusobi pro mék-
ké na-/odjizdéni
G341 Napred pfisuv v kolmé ose, pak najizdéni v roviné m 44
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Nazev Vyznam PFifazeni |Popis, komentaf |Syntaxe modal/ |Sku-
hodnot blok. pi?a
G347 Meékké najizdéni po pulkruhu b 2
G348 Mékké odjizdéni po pulkruhu b 2
G450 Pfechodovy kruh chovani v rozich m 18
. - - pfi korekci
G451 Prisecik ekvidistantnich drah radiusu nastroje m 18
G460 Aktivovani monitorovani kolizi pro na-/odjizdéci blok m 48
G461 Okrajovy blok s kruhovym obloukem prodiouZit, pokud ~ |Zadny prisecik m 48
— — — v bloku korekce
G462 Okrajovy blok s pfimkou prodlouzit, pokud radiusu nastroje m 48
G500 Vypnuti vSech nastavitelnych fram(, pokud v G500 neni m 8
zadna hodnota
G505 5. ... 99. nastavitelné posunuti po¢atku m 8
... G599
G601 PFechod na dalSi blok pfi jemném pfesném najeti m 12
" o = X - o v platnosti jen
G602 PFechod na dali blok pfi hrubém pfesném najeti s G60 nebo GY m 12
G603 Pfrechod na dalsi blok pfi konci bloku IPO s programovatel- m 12
G641 PFesné najeti — rezim Fizeni pohybu po draze pngJ zaoblenim m 10
G642 Zaobleni roh( s axialni presnosti m 10
G643 Interni blokové zaobleni roht m 10
G644 Zaobleni rohu se specifikovanou dynamikou osy m 10
G621 Rohové snizeni rychlosti na vSech rozich jen s rezimem m 57
fizeni pohybu po
draze
G700 Udavani rozméra v palcich nebo v palcich/min m 13
(délky + rychlosti + systémové proménné)
G710 Udavani rozmér( v metrickych jednotkach v mm a v m 13
mm/min (délky + rychlosti + systémové proménné)
G810" ... G-skupina vyhrazena pro uzivatele OEM 31
G819
G820" ... G-skupina vyhrazena pro uzivatele OEM 32
G829
G931 Zadavani posuvu dobou pohybu Doba pohybu m 15
G942 Zmrazeni linedrniho posuvu a konstantni fezné rychlosti m 15
nebo otacek vietena
G952 Zmrazeni otackového posuvu a konstantni fezné m 15
rychlosti nebo otacek vietena
G961 Zapnuti konstantni fezné rychlosti (jako u G94) typ posuvu G961 S... LIMS=... F... m 15
G962 Linearni posuv nebo otackovy posuv a konstantni fezna m 15
rychlost
G971 Vypnuti konstantni fezné rychlosti (jako u G94) typ posuvu m 15
G972 Zmrazeni linearniho nebo otackového posuvu a m 15
konstantnich otacek vretena
GOTOF Pfikaz skoku dopfedu (smérem ke konci programu)
GOTOB PFikaz skoku dozadu (smérem k zacatku programu)
GWPSOF |Deaktivovani konstantni obvodové rychlosti brusného GWPSOF (T-¢islo) b
kotouce
GWPSON |Aktivovani konstantni obvodové rychlosti brusného GWPSON (T-¢islo) b
kotouce
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Nazev Vyznam Prifazeni Popis, komentafr |Syntaxe modal/|Sku-
hodnot blok. pi?a
H.. Vystup pomocnych funkci do PLC real/INT nastavitelné H100 nebo H2=100
program: pomoci MD
real: (vyrobce stroje)
+3.4028EX38
INT:
-2147483648
+2147483648
vypis:
+999 999
999.999
14 Interpolaéni parametr real
11 Soufadnice vnitfniho bodu real
IC Zadavani inkrementalnich rozmérd 0.. X=IC(10)
+99999.999
INCW Najizdéni na kruhovou evolventu ve sméru |real Koncovy bod: INCW/INCCW X...Y..Z.. |m 1
hodinovych ruci¢ek s evolventni interpolaci Stied: INCW/INCCW I... J... K...
v rovingé G17/G18/G19 radius s CR > 0: |INCW/INCCW CR=..AR=..
o e - : Uhel otoceni Pfimé programovani:
INCCW NaJvlzdenl na kr},lhovoy_ vevolventu pl’OtI' real i botatetnim [INCW/INCCW I J..K.. m 1
sméru hodinovych ruciek s evolventni p CR=... AR=
interpolaci v roviné G17/G18/G19 a konc. vektorem
ISD Hloubka zajizdéni (insertion depth) real m 1
J? Interpolaéni parametr real b
J1 Soufadnice vnitfniho bodu real b
JERKLIMA?®|Snizeni nebo zvy$eni maximalnich trhnuti |1 ... 200 Oblast platnosti 1|JERKLIMA[X]=...[%] m
v ose (jerk axial) az 200%
K* Interpolaéni parametr real b
K1 Soufadnice vnitfniho bodu real b
KONT Objizdéni kontury s korekci nastroje m 17
KONTC Najizdéni/odjizdéni se spojitym polynomickym zakfivenim m 17
KONTT Najizdéni/odjizdéni s spojitym tangencialnim polynomem m 17
L Cislo podprogramu INT, L10 b
az 7 Cislic
LEAD ® Uhel stoupani real m
LFOF ' Vypnuti zastaveni pfed fezanim zavitu m 41
LFON Zapnuti zastaveni pred fezanim zavitu m 41
LFPOS Pozvednuti osy na pozici m 46
LFTXT ' Tangencialni smér nastroje pfi zvedani m 46
LFWP Smeér nastroje pfi zvedani neni tangencialni m 46
LIMS Omezeni otacek (limit spindle speed) u 0.001 ... m
pfikazd G96/G961 a G97 99999.999
M... Spinaci funkce INT vypis: max. 5 volnych
0.. M-funkci maze
999 999 999 |byt pfifazeno
program: vyrobcem stroje
0..
2147483647
Mo " Programové zastaveni
M1 Volitelné zastaveni
M2 '° Konec hlavniho programu s navratem na
pocatek programu
M3 Smeér otaceni vpravo pro hlavni vieteno
M4 Smeér otaceni vlevo pro hlavni vieteno
M5 Zastaveni pro hlavni vieteno
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Nazev Vyznam PFifazeni |Popis, komentaf |Syntaxe modal/ |Sku-
hodnot blok. pi?a
M6 Vyména nastroje
M17 ' Konec podprogramu
M19 U SSL slou¢ené programovani vietena
M30 " Konec programu, jako M2
M40 Automaticka volba stupné pfevodovky
M41 ... M45 |Stupné pfevodovky 1 ... 5
M70 PfFechod do osového rezimu
MEAC Kontinualni méfeni bez mazani zbytkove INT, bez B
drahy znaménka
MEAS Méfeni se spinaci sondou INT, bez B
znaménka
MEASA Mé&feni s vymazanim zbytkové drahy
MEAW Méfeni se spinaci sondou bez vymazani INT, bez B
zbytkové drahy znaménka
(measure without deleting distance to go)
MEAWA Mé&feni bez vymazani zbytkové drahy
MIRROR Programové zrcadlové prevraceni MIRROR X0 Y0 Z0 3
; vlastni blok
MOV
MSG Programovatelné poznamky MSG(,Hlaseni*) m
N Cislo bloku — vedlejsi blok 0.. Muze se pouzivat|napf. N20
9999 9999 |pro oznaceni
jen cela blok ¢isly;
Cislabez |nachazi se na
znaménka |zacatku bloku
NORM ' Normalni nastaveni v po¢atecnim a koncovém bodé pfi m 17
korekci nastroje
OEMIPO1%® |Interpolace OEM 1 m 1
OEMIPO2%® |Interpolace OEM 2 m 1
OFFN Pfidavek rozméru pro naprogramovanou konturu OFFN=5
OMA1 ° Adresa OEM 1 real m
OMA1 ° Adresa OEM 2 real m
OMA1 ° Adresa OEM 3 real m
OMA1 ° Adresa OEM 4 real m
OMA1 ° Adresa OEM 5 real m
OFFN Korekce offsetu - normalni real m
ORIC"®  |Zmény orientace na vné&jsich rozich jsou m 27
superponovany vkladanym kruhovym blokem (orientace
se méni spojité)
ORID® Zmeény orientace se provadéji pfed kruhovym blokem m 27
(orientace se méni nespojité).
ORIAXPOS |Uhel orientace pomoci virtualnich orientaénich os m 50
s polohovanim kruhové osy
ORIEULER |Uhel orientace pomoci Eulerova thlu m 50
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ORIAXES |linearni interpolace os stroje nebo orienta¢nich os Konc. orientace: |Zadavani parametr: m 51
ORICONCW |Interpolace na kruhové plastové plose ve sméru udani vektoru A3,|Smerové vektory m 51
Pe s B3, C3 nebo normované
hodinovych rugi¢ek
Eulerova/RPY  |aA6=0, B6=0, C6=0
\(/)VRICONCC Lno'[girr;])g\lle!cc::eh r:sél;g::zove plastové plose proti sméru uhlli '/-\2, BZ Cc2 Uhel oblouku je zadan m 51
y DalSi zadani:  |jako tihel posuvu pomoci
ORICONIO |Interpolace na kruhové plastové plose s udanim vektory otoceni  |NUT=... m 51
pfechodové orientace A6, B6, C6 NUT=+... pro < 180°
ORICONTO|Interpolace na kruhové plastové ploSe v tangencialnim g?;'d‘#ﬁ'go‘f{e St INUT=-... pro > 180° m 51
prechodu ) ) Pfechodova orientace
. — pfechodove normovana
ORICURVE :(nterpli)la’c?1 orlenutac’e s gdanlm pohybu dvou vektory A7,B7,C7 |A7=0 B7=0 C7=1 m 51
ontaktnich boda nastroje 2. styény bod
ORIPLANE |Interpolace v roviné (odpovida ORIVECT) kruhova nastroje m 51
interpolace s velkym radiusem XH,YH,ZH
ORIPATH |Cesta orientace nastroje vztazena na drahu Sada pro praci m 51
s transformacemi
viz /[FB/ TE4
ORIROTA |Uhel otogeni vztazen k absolutnimu sméru otageni m 54
ORIROTR |Uhel otogeni relativné vii&i roving mezi po&ateéni a m 54
koncovou orientaci
ORIROTT |Uhel otogeni relativng viigi zméné vektoru orientace m 54
ORIRPY Uhel orientace prostfednictvim thlu RPY m 50
ORIS® Zména orientace real vztahuje se na m
(orientation smoothing factor) drahu
ORIVECT |Kruhova interpolace s velkym radiusem (identicka m 51
s ORIPLANE)
ORIVIRT1 |Uhel orientace pomoci virt. orienta&nich os (definice 1) m 50
ORIVIRT2 |Uhel orientace pomoci virt. orienta&nich os (definice 1) m 50
ORIMKS ® |Orientace nastroje v souradném systému stroje m 25
(tool orientation in machine coordinate system)
ORIWKS '® |Orientace nastroje v soufadném systému obrobku m 25
(tool orientation in workpiece coordinate system)
(O] Kyvny pohyb ZAP/VYP INT, bez m
znaménka
0OsC Konstantni vyhlazeni orientace nastroje m 34
OSCILL Pfifazeni os pro kyvny pohyb — zapnuti Osa: 1 -3 osy m
kyvného pohybu pro pfisuv
OSCTRL  |Volby kyvného pohybu INT, bez m
znaménka
OSE Kyvny pohyb: koncovy bod m
OSNCS Kyvny pohyb: pocet vyjiskifovacich cykli (oscillating: m
number of spark out cycles)
OSOF "®  |Vypnuti vyhlazovani orientace nastroje m
OSP1 Kyvny pohyb: levy bod obratu real m
(oscillating: Position 1)
OSP2 Kyvny pohyb: pravy bod obratu real m
(oscillating: Position 1)
0ss® Vyhlazeni orientace nastroje na konci bloku m 34
OSSE © Vyhlazeni orientace nastroje na po¢atku a konci bloku m 34
OST1 Kyvny pohyb: stop v levém bodu obratu real m
0OST2 Kyvny pohyb: stop v pravém bodu obratu real m
OVR Korekce otacek (override) 1...200% m
OVRA Osova korekce otacek (override) 1...200% m
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Nazev Vyznam Pfifazeni  |Popis, komentar |Syntaxe modal/ |Sku-
hodnot blok. pi?a
P Pocet prlichod podprogramu 1...9999, napf. L781 P...
INT, bez ; vlastni blok
znaménka
PAROTOF |Zapnuti otaceni framu vztazené k obrobku m 52
PAROT Srovnani soufadného systému obrobku na obrobek m 52
PDELAY- |Vypnuti lisovani se zpozdénim m 36
OF ¢ (punch with delay OFF)
PDELAY- |Zapnuti lisovani se zpozdénim m 36
ON '® (punch with delay ON)
PL Délka intervalu parametru real, bez B
znaménka
POLY ® Polynomicka interpolace m 1
PON° Zapnuti lisovani (punch ON) m 35
PONS © Zapnuti lisovani v taktu IPO (punch ON slow) m 35
POS Polohovani osy POS[X]=20
POSA Polohovani osy pfes hranici bloku POSA[Y]=20
POLF Pozice LIFTFAST m

PRESETON |Dosazeni skute¢né hodnoty pro naprogramované osy Programuije se
vzdy jeden iden-
tifikator osy a

v nasledujicim
parametru odpo-
vidajici hodnota.
Je mozné praco-
vat s az 8 osami.

PTP point to point:: pohyb od bodu k bodu synchronni akce m 49

PTPGO Pohyb od bodu k bodu jen pfi G%, jinak CP. synchronni akce m 49

PUTFTOCF |PutFineToolCorrectionFunctionDependant:

Jemna korekce nastroje v zavislosti na funkci uréené
pfikazem FCtDEF pro paralelni srovnavani (continuous

dressing)
PW Bodova hmotnost (point weight) real, bez B
znaménka
R... Pocetni parametr +0.0000001|R10=3; pfifazeni
od SW 5: R-parametru
také jako nastavitelny adresovy identifikator (9999 9999 (X=R10; hodn.osy
a s numerickym rozSifenim R[R10]=6; nepfi-
mé programovani
REPOSA |Linearni zpétné polohovani vSech os: b 2
Zpétné najizdéni na konturu linearné vSemi osami
REPOSH |Zpétné polohovani po pulkruhu: b 2

Najeti zpét na konturu po pulkruhu.

REPOSHA |Zpétné polohovani vSemi osami po pulkruhu: b 2

Najeti zpét na konturu véemi osami po pulkruhu;
Geometrické osy po pulkruhu

REPOSL [Linearni zpétné polohovani: b 2
Linearni najizdéni zpét na konturu.
REPOSQ |Zpétné polohovani po é&tvrtkruhu: b 2

Najeti zpét na konturu po &tvrtkruhu.

REPOSQA |Zpétné polohovani véemi osami po ¢tvrtkruhu: b 2

Najeti zpét na konturu vSemi osami po ¢étvrtkruhu;
Geometrické osy po ¢tvrtkruhu

RET Konec podprogramu Pouziva se misto |RET
M17 — bez vystu-
pu funkce do PLC
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Nazev Vyznam PFifazeni Popis, komentaf |Syntaxe modal/|Sku-
hodnot blok. pi?a
RMB Opétovné najizdéni na zacatek bloku m 26
(Repos mode begin of block)
RME Opétovné najizdéni na konec bloku m 26
(Repos mode end of block)
RMI ! Opétovné najizdéni na bod preruseni m 26
(Repos mode interrupt)
RMN Opétovné najizdéni na nasledujici bod drahy m 26
(Repos mode of nearest orbital block)
RND Zaobleni rohu kontury real, bez RND-=... b
znaménka
RNDM Modalni zaobleni real, bez RNDM-=... m
znaménka RNDM=0 ; vypnuti funkce
ROT Programovatelné otoceni (rotation) Otoceni ROT X...Y... Z... b 3
okolo 1. ROT RPL-=...
geom. osy ; vlastni blok
-180°..180°
2.geom.osa
—89.999°...
90°
3.geom.osa
-180°..180°
ROTS Programovatelné oto€eni rdmce o prostorovy uhel b 3
RP Polarni radius (readius polar) real m,b?
RPL Otaceni v roviné (rotation plane) real, bez B
znaménka
RTLION GO s linearni interpolaci m 55
RTLIOF GO0 bez linearni interpolace (interpolace jednotlivych os) m 55
S Otacky vietena nebo (u G4, G96/G961) real, vypis: |Otacky vietena v [S...: otacky hlavniho m, b
jiny vyznam +999 999 ot/min vietena
999.9999, G4: doba prodle- |S1...: otacky pro
program: vy v otackach vieteno 1
+3.4028ex38| vietena;
G96/G961:fezna
rychlost v m/min
SCALE Programovatelna zména méfitka (scale) SCALE X...Y... Z... b 3
; vlastni blok
SD Stupen splinu (spline degree) INT, bez B
znaménka
SETMS Zpétné prepnuti na fidici vieteno definované strojnim
parametrem
SETMS(n) |Vfeteno n ma platit jako Fidici vieteno
SF Posunuti po¢ate¢niho bodu pfi fezani 0.0000 ... m
zavitu (spline offset) 359.999°
SOFT Zrychleni po draze s omezenim trhnuti m 21
SON® Zapnuti vystfihovani (stroke ON) m 35
SONS © Zapnuti vystfihovani v taktu IPO (stroke ON slow) m 35
SPATH ' Referenéni draha pro osy v FGROUP je délka oblouku m 45
SPCOF PFepnuti fidiciho vietena nebo vietena (n) z regulace SPCOF
otacéek do polohové regulace SPCOF(n)
SPCON Prepnuti fidiciho vietena nebo vietena (n) z polohové SPCON
regulace do regulace otacek SPCON(n)
SPIF1 '® Rychlé vstupy/vystupy NCK pro lisovani/vystfihovani m 38
byte 1 (stroke/punch interface 1)
SPIF2 ¢ Rychlé vstupy/vystupy NCK pro lisovani/vystfihovani m 38
byte 2 (stroke/punch interface 2)
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Nazev Vyznam PFifazeni |Popis, komentaf |Syntaxe modal/ |Sku-
hodnot blok. pi?a
SPLINE- Definice pasma hodnot pro spliny max. 8 os
PATH
SPOF "®  |Vypnuti zdvihu, lisovani, vypnuti vystfihovani m 35
(stroke/punch OFF)
SPN ¢ integer b
SPP° Délka useku drahy (stroke/punch path) integer m
SPOS Poloha vretena SPOS=10 nebo m
SPOSI[n]=10
SPOSA Polohovani vietena pfes hranici bloku SPOSA=5 nebo m
SPOSA[n]=5
SR Zpétny navrat (sparking out retract path) real, bez B
znaménka
SRA Zpétny navrat osy pfi externim vstupnim SRA[Y]=0.2 m
signalu (sparking out retract)
ST Doba odtaveni (sparking out time) real, bez B
znaménka
STA Doba odtaveni pro osu m
(sparking out time axial)
STAT Poloha kloubu integer b
STARTFIFO |Zpracovavat; soubézné s planénim paméti preprocesoru m
STOPFIFO |Zastaveni zpracovani; plnéni paméti preprocesoru, m
dokud neni zjistén pfikaz STARTFIFO, naplnéni paméti
preprocesoru nebo konec programu
SUPA Potlaceni aktualniho posunuti po¢atku, v€etné progra- b 9
movatelnych posunuti, systémovych fram(, posunuti
ru¢nim koleckem (DRF), externich posunuti a super-
ponovanych pohybu
T Vyvolani nastroje 1 ... 32000 [Volani pomoci T- |napf. T3, pfip. T=3
(vymeéna jen tehdy, je-li nastaveno strojnim Cisla nebo identi-
parametrem, jinak je tfeba pfikaz M6) fikatoru nastroje |napf. T="BOHRER*
TCARR Vyzadani drzaku nastroje (Cislo ,m") integer m=0: deaktivova- |TCARR=1
ni aktivniho drza-
ku nastroje
TCOABS ' |[Stanoveni slozek délky nastroje z aktualni orientace Potfebné po m 42
nastroje prezbrojeni, napf.
TCOFR Stanoveni slozek délky nastroje z orientace aktualniho manuaIm['n m 42
nastavenim
framu
TCOFRX [Stanoveni orientace nastroje aktivniho framu pfi volbé  |Nastroj kolmo na m 42
tohoto nastroje, nastroj namifeny v ose X Sikmou plochu
TCOFRY |Stanoveni orientace nastroje aktivniho framu pfi volbé  |Nastroj kolmo na m 42
tohoto nastroje, nastroj namifeny v ose Y Sikmou plochu
TCOFRZ [Stanoveni orientace nastroje aktivniho framu pfi volbé  |Nastroj kolmo na m 42
tohoto nastroje, nastroj namifeny v ose Z Sikmou plochu
TILT ® Uhel naklonéni real m
TMOF Deaktivovani monitorovani nastroje T-Cislo je tfeba  |TMOF (T-Cislo)
tehdy, pokud
nastroj s timto
Cislem neni
aktivni.
TMON Aktivovani monitorovani nastroje T-&islo=0: vypnu- |TMON (T-Cislo)
ti monitorovani
pro vSechny
nastroje
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Nazev Vyznam Pfifazeni |Popis, komentai  |Syntaxe modal/ |Sku-
hodnot blok. pi?a
TOFRAME |Aktualni programovatelny frame nastavit na soufadny |Otaceni framu do m 53
systém nastroje sméru nastroje
TOFRAMEX|Osa X rovnobézné se smérem nastroje, vedl. osy Y, Z m 53
TOFRAMEY [Osa Y rovnobézné se smérem nastroje, vedl. osy Z, X m 53
TOFRAMEZ [Osa Z rovnobézné se smérem nastroje, vedl. osy X, Y m 53
TOROTOF |Vypnuti ota¢eni framu do sméru nastroje m 53
TOROT Osa Z rovnobézné s orientaci nastroje Otaceni framu m 53
TOROTX |Osa X rovnobézné s orientaci nastroje ZAPJ L m 53
rotacni slozka
TOROTY  |Osa Y rovnobézné s orientaci nastroje programovatelného m 53
TOROTZ Osa Z rovnobézné s orientaci nastroje framu m 53
TOWSTD |Zaklad. nastaveni pro korekce ve sméru délky nastroje |Zapocitavani m 56
TOWBCS |hodnoty opotfebeni v zakladnim soufadném systému :Zggg}[eopotrebenl m 56
TOWKCS |Hodnoty opotfebeni v soufadném systému hlavy m 56
nastroje pfi kinetické transformaci (li§i se od MCS
oto¢enim nastroje)
TOWMCS |Hodnoty opotfebeni v soufad. systému stroje (MCS) m 56
TOWTCS |Hodnoty opotfebeni v soufadném systému nastroje m 56
(vztazny bod drzaku nastroje T na jeho drzaku)
TOWWCS [Hodnoty opotfebeni v souradném systému obrobku m 56
TRAFOOF |Deaktivovani transformace | TRAFOOF( )
TRANS Programovatelné posunuti (translation) TRANS X...Y... Z... b 3
; vlastni blok
TU Uhel osy integer TU=2
TURN Pocet zavith u spiraly 0...999
UPATH Referenéni draha pro osy v FGROUP je kfivkovy m 45
parametr
VELOLIMA?® |SniZeni nebo zvy$eni maximalni rychlosti |1...200 |Rozsah platnosti je [VELOLIMA[X]=...[%] m
osy (velocity axial) 1 az 200%
WAITM Cekani na zna¢ku v uvedeném kanalu; konec WAITM(1,1,2)
predeslého bloku s pfesnym najetim
WAITMC Cekani na zna¢ku v uvedeném kanalu; pfesné najeti WAITMC(1,1,2)
jen tehdy, pokud ostatni kanaly znacky jesté nedosahly
WAITP Cekani na konec posuvu WAITP(X) ; vlastni blok
WAITS Cekani na dosaZeni pozice vietena WAITS (hlavni vieteno)
WAITS (n,n,n)
WALIMOF  [Vypnuti ohrani¢eni pracovniho pole (working area ; vlastni blok m 28
limitation OFF)
WALIMON " |Zapnuti ohrani¢eni pracovniho pole (working area ; vlastni blok m 28
limitation ON)
X Osa real m,b?
Y Osa real m,b?
z Osa real m,b?
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Legenda:

1

2

3

Standardni nastaveni na za¢atku programu (stav systému pfi dodavce, pokud neni naprogramovano nic jiného).
Cislovani skupin odpovida tabulce ,Pfehled pfikazi“ v kapitole 11.3.

Absolutni koncové body: modalini; inkrementalni koncové body: blokové; jinak modalni/blokové v zavislosti na syntaktickych
pravidlech G-funkce.

Jako stfed kruhu se parametr IPO chova inkrementalné. Pomoci AC miizete naprogramovat absolutné. P¥fi jinych
vyznamech (napf. stoupani zavitu) je modifikace adresy ignorovana.

Kli¢ové slovo neplati pro SINUMERIK FM-NC/810D.

Kli¢ové slovo neplati pro SINUMERIK FM-NC/810D/NCU571.

Kli¢ové slovo neplati pro SINUMERIK 810D.

Uzivatel OEM mUze zapojit dal$i dva druhy interpolace. Uzivatel OEM muze ménit nazvy.
Kli¢ové slovo plati pouze pro SINUMERIK FM-NC.

Pro tyto funkce je rozsifeny zplsob zapisu adresy nepfipustny.
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12.2 Seznam adres

12.2.1 Adresova pismena

Pismeno |Vyznam Numerické rozsireni

A Nastavitelny adresovy identifikator X

Nastavitelny adresovy identifikator X

Nastavitelny adresovy identifikator X

Aktivovani/deaktivovani korekce délky nastroje, bfit nastroje

Nastavitelny adresovy identifikator

MM O|O|®@

Posuv X
Doba prodlevy v sekundach

®

G-funkce

H-funkce

Nastavitelny adresovy identifikator

Nastavitelny adresovy identifikator

X [ X [ X | X

Nastavitelny adresovy identifikator

Podprogramy, volani podprogramt

M-funkce X

Cislo vedlejsiho bloku

volné

Pocet prichodl programem

Nastavitelny adresovy identifikator X

DIO|T|O|Z|IZ|r|R|<«

Identifikator proménné (pocetni parametr) / Nastavitelny adresovy identifikator bez X
numerického rozsifeni

(@]

Hodnota vietena
Doba prodlevy v otackach vietena

X [ x X

Cislo nastroje

x

Nastavitelny adresovy identifikator

Nastavitelny adresovy identifikator

Nastavitelny adresovy identifikator

Nastavitelny adresovy identifikator

T
u
Vv
w Nastavitelny adresovy identifikator
X
Y
z

X [ X | X [ X | X

Nastavitelny adresovy identifikator

% Pocatecni a oddélovaci znak pfi pfedavani soubort

Cislo hlavniho bloku

/ Oznaceni preskakovaného radku
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12.2.2 Pevné adresy
Identifikator | Typ adresy modalni/|G70/ |G700/ |G90/ |IC AC DC, CIC, |Qu Datovy typ
adresy blokovy |G71 G710 |G91 ACN, |CAC,
ACP |CDC,
CACN,
CACP
L Cislo podprogramu b integer
bez znaménka
P pocet priichodl b integer
podprogramem bez znaménka
N Cislo bloku b integer
bez znaménka
G G-funkce viz integer
Seznam bez znaménka
G-funkci
F posuv m, b X real
doba prodlevy bez znaménka
OVR korekce (override) m real
bez znaménka
S vieteno, m, b real
doba prodlevy bez znaménka
SPOS pozice vietena m X real
SPOSA pozice vietena pres m X real
hranici bloku
T Cislo nastroje m integer
bez znaménka
D Cislo korekce m integer
bez znaménka
M, H pomocné funkce b M: integer

bez znaménka
H: real
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12.2.3 Pevné adresy s rozsirenim os
Identifikator Typ adresy modalni/|G70/ |G700/ |G90/ |IC AC |DC, |CIC, Qu Datovy typ
adresy blokovy |G71 |G710 |G91 ACN, |CAC,
ACP |CDC,
CACN,
CACP
AX: Axis Proménny identifikator *) X X X X X X real
osy
IP: Interpolation |Proménny interpolacni b X X X X X real
parameter parametr
POS: Positioning |Polohovaci osa m X X X X X X X real
axis
POSA: Polohovaci osa za m X X X X X X X real
Positioning axis |hranici bloku
above end of
block
POSP: Polohovani v usecich m X X X X X X real: koncova
Positioning axis |(kyvny pohyb) pozice/
in parts real: Useky
INT: volba
PO: Polynom"  |Koeficient polynomu b X X real
bez znaménka
1 — 8-krat
FA: Feed axial  |Posuv osy m X real
bez znaménka
FL: Feed limit Mezni hodnota m X real
osového posuvu bez znaménka
OVRA: Override |Osova korekce m real
bez znaménka
ACC?: Osové zrychleni m real
Acceleration bez znaménka
axial
FMA: Feed Synchronni osovy m X real
multiple axial posuv bez znaménka
STA: Sparking  |Doba odtaveni pro m real
out time axial osu bez znaménka
SRA:Sparking Zpétny navrat osy pfi m X X real
out retract externim vstupnim bez znaménka
signalu
OS: Oscillating  [Zapnuti/vypnuti m real
on/off kyvného pohybu bez znaménka
OST1: Oscillating|Doba zastaveni v m real
time 1 levém bodu obratu
(kyvny pohyb)
OST2: Oscillating|Doba zastaveni v m real
time 2 pravém bodu obratu
(kyvny pohyb)
OSP1: Levy bod obratu m X X X X X X real
Oscillating (kyvny pohyb)
position 1
OSP2: Pravy bod obratu m X X X X X X real
Oscillating (kyvny pohyb)
position 2
OSE: Oscillation [Koncovy bod kyvného m X X X X X X real
end position pohybu
OSNCS: Pocet vyjiskfovacich m integer
Oscillating: cykld — kyvny pohyb bez znaménka
number spark out
cycles
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Identifikator | Typ adresy modalni/|G70/ [G700/ |G90/ |IC AC DC, CIC, |Qu Datovy typ
adresy blokovy |G71 G710 |G91 ACN, |CAC,
ACP |CDC,
CACN,
CACP

OSCTRL: |Moznosti fizeni m Integer bez
Oscillating |kyvného pohybu znaménka:
control volby pro

nastaveni

Integer bez

znaménka:

volby pro zpét-

né nastaveni
OSCILL: Pfifazeni os pro kyvny m Osa 1-3: Osy
Oscillating |pohyb, jeho zapnuti pro pfisuv
FDA: Feed |Osovy posuv pro b X real
DRF axial |korekci ruénim bez znaménka

kole¢kem

FGREF Vztazny radius m X X real

bez znaménka
POLF Pozice LIFTFAST m X X real

bez znaménka
FXS: Fixed |Aktivovani najizdéni m integer
stop na pevny doraz bez znaménka
FXST: Mezni hodnota mo- m real
Fixed stop |mentu pro najizdéni
torque na pevny doraz
FXSW: Monitorovaci okno pro m real
Fixed stop |najizdéni na pevny
window doraz

U téchto adres se v hranatych zavorkach udava osa nebo vyraz pro typ osy. Datovy typ v pravém sloupci je typem
pfifazovanych hodnot.

*)  Absolutni koncové body: modalni; inkrementalni koncové body: blokové; jinak modalni/blokové v zavislosti na syntaktickych
pravidlech G-funkce.

1) Kli€ové slovo neplati pro SINUMERIK FM-NC.
2) Kli¢ové slovo neplati pro SINUMERIK FM-NC/810D.
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12.2.4 Nastavitelné adresy
Identifikator Typ adresy modalni/|G70/ |G700/ |G90/|IC |AC |[DC, |CIC, |Qu | Max. |Datovy typ
adresy blokovy |G71 (G710 |G91 ACN, |CAC, pocet
ACP |CDC,
CACN,
CACP
Hodnoty os a koncové body
X,Y,Z,A,B,C |Osa *) X X X X X X 8 |[real
AP: Angle polar |Polarni thel m/b* X X X 1 |real
RP: Radius polar |Polarni radius m/b* X X X X X 1 |real
bez znaménka
Orientace nastroje
A2,B2,C2" Eulerav dhel 3 |real
A3,B3,C3" Slozky smérového real
vektoru
A4, B4, C4 " pro |Slozky normalového m 3 |real
zacatek bloku vektoru
A5, B5, C5 " pro |Slozky normalového b 3 |real
konec bloku vektoru
LEAD: "Lead |Uhel stoupani m 1 |real
angle
TILT: " Tilt angle |Bo¢ni thel m 1 |real
ORIS: " Zména orientace m 1 real
Orientation (vztazeno na drahu)
smoothing factor
Interpolaéni parametry
1, J, K Interpolaéni parametr X X XX 3 |real
11, J1, K1 Souradnice vnitfniho X X X X X real
bodu
RPL: Otoceni v roviné b 1 |real
Rotation plane
CR: Radius kruhu b X X 1 [real
Circle — radius bez znaménka
AR: Uhel kruhové vysede 1 |real
Angle circular bez znaménka
TURN Pocet zavitt pro b 1 linteger
spiralu bez znaménka
PL: Parameter — |Parametr — Interval - b 1 |real
Interval — Length |Délka bez znaménka
PW: Point — Bod — Hmotnost b 1 |real
Weight bez znaménka
SD: Stupen splinu b 1 linteger
Spline — degree bez znaménka
TU: Turn Otaceni m integer
bez znaménka
STAT: State Stav m integer
bez znaménka
SF: Posunuti po¢ate¢niho m 1 real
Spindle offset bodu pro chod zavitu
DISR: Distance |Vzdalenost pro zpétné b X X 1 |real
for repositioning |polohovani bez znaménka
DISPR: Drahova diference pro b X X 1 |real

Distance path for
repositioning

zpétné polohovani

bez znaménka
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Identifikator Typ adresy modalni/|G70/ |G700/ |G90/[IC |AC |DC, |[CIC, |Qu | Max. |[Datovy typ
adresy blokovy |G71 |G710 (G91 ACN, [CAC, pocet
ACP |CDC,
CACN,
CACP

ALF: Uhel rychlého zvedani m 1 |integer
Angle lift fast bez znaménka
DILF: Délka rychlého m X X 1 |real
Distance lift fast |zvedani
FP Pevny bod: Cislo b 1 |integer

pevného bodu, na bez znaménka

ktera se ma najet
RNDM: Modalni zaobleni m X X 1 |real
Round modal bez znaménka
RND: Blokové zaobleni b X X 1 |real
Round bez znaménka
CHF: Blokova faseta b X X 1 |real
Chamfer bez znaménka
CHR: Faseta v plvodnim b X X 1 |real
Chamfer sméru pohybu bez znaménka
ANG: Angle Uhel pokragovani b 1 |real

kontury
ISD: Hloubka zajizdéni m X X 1 |real
Insertion depth
DISC: Prechodovy kruh pro m X X 1 |real
Distance prevySeni pfi korekci bez znaménka

radiusu nastroje
OFFN Offset kontury — m X X 1 |real

normalni
DITS Nabézna draha zavitu m X X 1 |real
DITE Vybéh zavitu m X X 1 |real
Vysttihovani/Lisovani
SPN: Pocet Useku na jeden b 1 linteger
Stroke/Punch blok
Number ?
SPP: Délka useku m 1 |real
Stroke/Punch
Path ?
Brouseni
ST: Doba vyjiskfovani b 1 |real
Sparking out time bez znaménka
SR: Sparking out |Draha zpétného b X X 1 |real
retract path pohybu bez znaménka
Kritéria pfiblizného polohovani
ADIS Vzdalenost pro m X X 1 |real

pfiblizné polohovani bez znaménka
ADISPOS Vzdalenost pro m X X 1 |real

pfiblizné polohovani bez znaménka

pro rychly posuv
Méreni
MEAS: Measure |Méfeni se spinaci b 1 |integer

sondou bez znaménka
MEAW: Measure |Méfeni se spinaci b 1 linteger

without deleting
distance to go

sondou bez vymazani
zbytkové drahy

bez znaménka
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Tabulky 03.04
12.2 Seznam adres
Identifikator Typ adresy modalni/|{G70/ |G700/ |G90/|IC |AC |DC, |[CIC, |Qu | Max. |Datovy typ
adresy blokovy |G71 |G710 [G91 ACN, (CAC, pocet
ACP |(CDC,
CACN,
CACP
Chovani os a vieten
LIMS: Omezeni otacek m 1 real
Limit spindle vietena bez znaménka
speed
Posuvy
FAD Rychlost podélného b X 1 |real
pfisuvného pohybu bez znaménka
FD: Posuv po draze pro b X 1 [real
Feed DRF korekci ruénim bez znaménka
kolec¢kem
FORI1 Posuv pro otaceni m 1 |real
vektoru orientace na bez znaménka
velkém kruhu
FORI2 Posuv pro otaceni m 1 |real
superponované na bez znaménka
otoCeny vektor
orientace
FRC Posuv pro radius a b X real
fasetu bez znaménka
FRCM Modalni posuv pro m X real
radius a fasetu bez znaménka
Adresy OEM
OMA1: OEM - |Adresa OEM 1 m X X X 1 real
Address 12
OMA2: OEM — |Adresa OEM 2 m X X X 1 |real
Address 2 ?
OMA3: OEM - |Adresa OEM 3 m X X X 1 real
Address 32
OMA4: OEM - |Adresa OEM 4 m X X X 1 real
Address 4 ?
OMAS5: OEM — |Adresa OEM 5 m X X X 1 |real
Address 52

*)  Absolutni koncové body: modalni; inkrementalni koncové body: blokové; jinak modalni/blokové v zavislosti na syntaktickych
pravidlech G-funkce.

**)

vyznamech (napf. stoupani zavitu) je Uprava adresy ignorovana.
1) Kiliové slovo neplati pro SINUMERIK FM-NC/810D.

Jako stfed kruhu se parametry IPO chovaji inkrementalné. Mohou byt naprogramovany absolutné pomoci AC. P¥i jinych

2) Kiicové slovo neplati pro SINUMERIK FM-NC/810D/NCU571.
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12.3 Seznam G-funkci/pFipravnych funkci

12.3 Seznam G-funkci/pfripravnych funkci

Skupina 1: Pfikazy pohybu s modalni platnosti

Nazev ¢. |Vyznam X | mb | SAG | MH
GO 1. Pohyb rychlym posuvem m

G1 2. Linearni interpolace (pfimkova interpolace) m std.
G2 3. Kruhova interpolace ve sméru hodinovych rucicek m

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

CIP 5. Kruh prochazejici bodem: kruhova interpolace pres vnitfni bod m
ASPLINE 6. Akimovy spliny m
BSPLINE 7. B-spliny m
CSPLINE 8. Kubickeé spliny m

POLY# 9. Polynom: Polynomicka interpolace m

G33 10. |Rezani zavitu s konstantnim stoupanim m

G331 11, |Vrtani zavitu m

g332 12. |Zpétny pohyb (vrtani zavitu) m
OEMIPO1 ## |13. |rezervovano m
OEMIPO2 ## |14. [rezervovano m

CT 15. |Kruh s tangencialnim pfechodem m

G34 16. |Spojité zvySovani stoupani zavitu (progresivni zména) m

G35 17. |Spojité snizovani stoupani zavitu (degresivni zména) m

INVCW 18. |Evolventni interpolace ve sméru hodinovych rucic¢ek m
INVCCW 19. |Evolventni interpolace proti sméru hodinovych rucic¢ek m

Pokud u modalnich G-funkci neni naprogramovana zadna funkce z této skupiny, bude v platnosti standardni nastaveni
predefinované strojnim parametrem $MC_GCODE_RESET_VALUES.

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

Skupina 2: Pohyby s blokovou platnosti, doba prodlevy
Nazev ¢. |Vyznam X | mb | SAG| MH
G4 1. Doba prodlevy, stanoveno ¢asové X b
G63 2. Vrtani zavitu bez synchronizace X b
G74 3. Najizdéni na referenéni bod se synchronizaci X b
G75 4. Najizdéni na pevny bod X b
REPOSL 5. Linearni zpétné polohovani: Linearni najizdéni zpét na konturu X b
REPOSQ 6. Zpétné polohovani po ¢tvrtkruhu: Najizdéni zpét na konturu po &tvrtkruhu X b
REPOSH 7. Zpétné polohovani po pllkruhu: Najizdéni zpét na konturu po pulkruhu X b
REPOSA 8. Linearni zpétné polohovani vSech os: Linearni najizdéni vSech os zpétna | X b
konturu
REPOSQA 9. Zpétné polohovani vSech os po &tvrtkruhu: Najizdéni zpét na konturu po X b
Stvrtkruhu vSemi osami, geometrickymi osami
REPOSHA 10. |Zpétné polohovani vSech os po pulkruhu: Najizdéni zpét na konturu po X b
pulkruhu vSemi osami, geometrickymi osami
G147 11. |Mékké najizdéni po pfimce X
G247 12. |Mékké najizdéni po Ctvrtkruhu X
G347 13. |mékké najizdéni po pllkruhu X
© Siemens AG 2004, VSechna prava vyhrazena 12-413

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



Tabulky 03.04
12.3 Seznam G-funkci/pFipravnych funkci

Skupina 2: Pohyby s blokovou platnosti, doba prodlevy
Nazev C. |Vyznam X | mb | SAG| MH
G148 14. |Mékkeé odjizdéni po pfimce X b
G248 15.  [Mékkeé odjizdéni po ¢tvrtkruhu X b
G348 16. |mékké odjizdéni po pllkruhu X b
GO05 17. |Sikmé zapichové brouseni X b
Go7 18. |Vyrovnavaci pohyb pfi Sikmém zapichovém brouseni X b
Skupina 3: Programovatelné framy, omezeni pracovniho pole a programovani pélu
Nazev ¢. |Vyznam X | mb | SAG| MH
TRANS 1. TRANSLATION: Programovatelné posunuti X b
ROT 2. ROTATION: Programovatelné otoceni X b
SCALE 3. SCALE: Programovatelna zména méfitka X b
MIRROR 4. MIRROR: Programovatelné zrcadlové prevraceni X b
ATRANS 5. Additive TRANSLATION: Aditivni programovatelné posunuti X b
AROT 6. Additive ROTATION: Aditivni programovatelné posunuti X b
ASCALE 7. |Additive SCALE: Aditivni programovatelna zména méfitka X b
AMIRROR 8. Additive MIRROR: Aditivni programovatelné zrcadlové prevraceni X b
9. volné X b
G25 10. |Minimalni ohrani€eni pracovniho pole/omezeni otacek vietena X b
G26 11. |Maximalni ohrani€eni pracovniho pole/omezeni otacek vietena X b
G110 12. |Programovani pélu vzhledem k posledni naprogramované pozadované X b
poloze
G111 13. |Programovani polu vzhledem k po¢atku aktualni soufadné soustavy X b
obrobku
G112 14. |Programovani polu vzhledem k poslednimu platnému pélu X b
G58 15. |Osové programovatelné posunuti pocatku - absolutni X b
G59 16. |Osové programovatelné posunuti pocatku - aditivni X b
ROTS 17. |Otaceni o prostorovy Uhel X b
AROTS 18. |Aditivni otaceni o prostorovy uhel X b
Skupina 4: FIFO
Nazev ¢. |Vyznam X | mb | SAG| MH
STARTFIFO |1.  |Spusténi FIFO m std.
Zpracovavani a soubézné s tim plnéni paméti preprocesoru
STOPFIFO 2. |STOP FIFO m
Zastaveni zpracovani; plnéni paméti preprocesoru, dokud neni rozpoznan
pfikaz STARTFIFO, pamét preprocesoru plna
FIFOCTRL 3. Ovladani paméti preprocesoru m
Skupina 6: Volba roviny
Nazev ¢. |Vyznam X | mb | SAG| MH
G17 1. Volba roviny, 1. — 2. geometricka osa m std.
G18 2. Volba roviny, 3. — 1. geometrick4 osa m
G19 3. Volba roviny, 2. — 3. geometricka osa m
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Tabulky
Seznam G-funkci/pfipravnych funkci

Skupina 7: Korekce radiusu nastroje

Nazev C. |Vyznam m/b | SAG | MH
G40 1 Zadna korekce radiusu nastroje m std.
G41 2. Korekce radiusu nastroje vlevo od kontury m
G42 3 Korekce radiusu nastroje vpravo od kontury m
Skupina 8: Nastavitelné posunuti po¢atku
Nazev C. |Vyznam m/b | SAG | MH
G500 1. |Vypnuti vSech nastavitelnych framG G54-G57, pokud se v G500 nenachazi m std.
Zadna hodnota
G54 2. 1. nastavitelné posunuti po¢atku m
G55 3. 2. nastavitelné posunuti po¢atku m
G56 4. 3. nastavitelné posunuti pocatku m
G57 5. 4. nastavitelné posunuti po¢atku m
G505 6. 5. nastavitelné posunuti pocatku m
G5xx n+1 |n-té nastavitelné posunuti po¢atku m
G599 100. |99. nastavitelné posunuti po¢atku m

S G-funkci z této skupiny se vZdy aktivuje pFislusny nastavitelny uzivatelsky frame $P_UIFR[ ].
G54 odpovida framu $P_UIFR[1], G505 odpovida framu $P_UIFR[5].

Pocet nastavitelnych uzivatelskych fram0 a tim padem i pocet G-funkci v této skupiné mlze byt nastaven pomoci strojiho

parametru $MC_MM_NUM_USER_FRAMES.

Skupina 9: Potlaceni framu

Nazev ¢. |Vyznam m/b | SAG | MH
G53 1. Potlageni aktualniho framu: b
Programovatelny frame v€etné systémového framu pro TORO a
TOFRAME a aktivniho nastavitelného framu G54 ... G599
SUPA 2. Potlaceni stejné jako G153 a véetné b
systémovych fram0 pro nastaveni skuteéné hodnoty, $krabnuti, externich
posunuti po¢atku, PAROT v&etné posunuti ruénim kole¢kem (DRF),
[externi posunuti po&atku], superponované pohyby
G153 3. potlaceni stejné jako G53 a b
véetné vSech vSech specifickych kanalovych a /nebo v NCU globalniho
zakladniho framu
Skupina 10: Pfesné najeti — rezim fizeni pohybu po draze
Nazev C. |Vyznam m/b | SAG | MH
G60 1. Snizeni rychlosti, pfesné najeti m std.
G64 2. RezZim Fizeni pohybu po draze m
G641 3. Rezim Fizeni pohybu po dréze s programovatelnym zaoblenim roh( m
G642 4. Zaobleni rohl s axialni presnosti m
G543 5. Interni blokové zaobleni roh( m
G644 6. Zaobleni roht se specifikovanou dynamikou osy m
Skupina 11: Blokové presné najeti
Nazev ¢. |Vyznam m/b | SAG | MH
G9 1. Snizeni rychlosti, pfesné najeti b
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12.3 Seznam G-funkci/pFipravnych funkci

Skupina 12: Kritéria prechodu na dalsi blok pfi presném najeti (G60/G09)

Nazev C. [Vyznam X m/b | SAG | MH
G601 1. Pfechod na dalsi blok pfi jemném pfesném najeti m std.
G602 2. Pfechod na dalsi blok pfi hrubém pfesném najeti m
G603 3. Prechod na dalsi blok pfi konci bloku IPO m
Skupina 13: Kétovani obrobku v palcich/metrickych jednotkach
Nazev ¢. |Vyznam X | mb | SAG| MH
G70 1. Jednotky pro zadavani rozmérl - palce m
G71 2 Jednotky pro zadavani rozmérd — metrické jednotky m std.
G700 3 Jednotky pro zadavani rozmérd — palce, palce/min (délky + rychlost + m
systémové proménné
G710 4. Jednotky pro zadavani rozmérd — mm, mm/min (délky + rychlost + m
systémové proménné
Skupina 14: Kétovani obrobku absolutni/inkrementalni
Nazev C. |Vyznam X | mb | SAG | MH
G90 1. Zadavani absolutnich rozméra m std.
G9I1 2. Zadavani inkrementalnich rozmér m

Skupina 15: Typ posuvu

Nazev ¢. |Vyznam X | mb | SAG| MH
G93 1. |Casové reciprodni posuv 1/min m
G9%4 2. Linearni posuv mm/min, palct/min m std.
G85 3. Otackovy posuv mm/ot, palct/ot m
G96 4. Zapnuti konstantni fezné rychlosti (typ posuvu jako u G95) m
G97 5. Vypnuti konstantni fezné rychlosti (typ posuvu jako u G95) m
G931 6. Zadani posuvu pomoci doby posuvu, konstantni rychlost po draze vypnuta m
G961 7. Zapnuti konstantni fezné rychlosti (typ posuvu jako u G94) m
G971 8.  |Vypnuti konstantni fezné rychlosti (typ posuvu jako u G94) m
G942 9. Zmrazeni linearniho posuvu a konst. fezné rychlosti nebo otacek vietena m
G952 10. |Zmrazeni otaCkového posuvu a konst. fezné rychlosti nebo otacek vietena m
G962 11. |Linearni posuv nebo otackovy posuv a konstantni fezna rychlost m
G972 12. |Zmrazeni linearniho nebo otackového posuvu a konstantnich otaek m
Skupina 16: Korekce posuvu na vnitfnich a vnéjSich zakfivenich
Nazev C. |Vyznam X | mb | SAG | MH
CFC 1. Constant feed at contour - Konstantni posuv na konture m std.
CFTCP 2. Constant feed in tool-center-point m
Konstantni posuv ve vztazném bodu bfitu nastroje (draha stfedu)
CFIN 3. Constant feed at internal radius, acceleration at external radius m
Konst. posuv na vnitfnich zakfivenich, zrychleni na vné&jSich zakfivenich
Skupina 17: Chovani pfi najizdéni/odjizdéni s korekci radiusu nastroje
Nazev ¢. |Vyznam X | mb | SAG| MH
NORM 1 Normalni nastaveni v po¢ate&nim, koncovém bodé m std.
KONT 2. Objizdéni kontury v po¢atecnim a koncovém bodé m
KONTT 3 Najizdéni/odjizdéni se spojitym tangencialnim polynomem m
KONTC 4 Najizdéni/odjizdéni se spojitym polynomickym zakfivenim m
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Skupina 18: Chovani korekce nastroje v rozich

Nazev C. |Vyznam X | mb | SAG | MH
G450 1. Prechodovy kruh (néstroj objizdi roh obrobku po kruhové draze) m std.
G451 2. Prasecik ekvidistantnich drah (nastroj feze ostré rohy obrobku) m

Skupina 19: Krivkovy prechod na za¢atku splinu

Nazev C. |Vyznam X | mb | SAG | MH
BNAT 1. Begin natural: pfirozeny pfechod na prvni spinovy blok m std.
BTAN 2. Begin tangential: tangencialni kfivkovy pfechod na prvni splinovy blok m
BAUTO 3. Begin not a knot: (zadny uzel) Zacatek vyplyva z polohy 1. bodu m
Skupina 20: Kfivkovy prechod na konci splinu
Nazev ¢. |Vyznam X | mb | SAG | MH
ENAT 1. End natural: pfirozeny pfechod na nasledujici blok posuvu m std.
ETAN 2. End tangential: tangencialni kfivkovy pfechod na nasledujici blok posuvu m
na zacatku splinu
EAUTO 3. End not a knot: (zadny uzel) Konec vyplyva z polohy 1. bodu m
Skupina 21: Profil zrychleni
Nazev ¢. |Vyznam X | mb | SAG | MH
BRISK 1. Skokova charakteristika pohybu po draze m std.
SOFT 2. Charakteristika pohybu po dréaze s omezeni trhavych pohyb m
DRIVE 3. Zrychleni pohybu po draze v zavislosti na rychlosti m
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# Klicové slovo neplati pro SINUMERIK 810D/NCU571
Skupina 22: Typy korekce nastroje
Nazev C. |Vyznam m/b | SAG | MH
CuT2D 1. Cutter - compensation - type 2dimensional: 2 1/2D korekce nastroje m std.

uréena pomoci G17 — G19
CUT2DF 2. Cutter - compensation - type 2dimensional frame — relative: 2 1/2D m

korekce nastroje uréena framem. Korekce nastroje se zapocitava

vzhledem k aktualnimu framu (8ikma rovina).
CUT3DC # 3. Cutter — compensation — type 3dimensional circumference: 3D korekce m

nastroje, obvodové frézovani
CUT3DF # 4. Cutter — compensation — type 3dimensional face: 3D korekce nastroje, m

¢elni frézovani bez konstantni orientace nastroje
CUT3DFS # 5. Cutter — compensation — type 3dimensional face: 3D korekce nastroje, m

Celni frézovani s konstantni orientaci nastroje nezavisle na aktivnim framu
CUT3DFF # 6. Cutter — compensation — type 3dimensional face frame: 3D korekce m

nastroje, Celni frézovani s konstantni orientaci nastroje v zavislosti na

aktivnim framu
CUT3DCC # |7. Cutter — compensation — type 3dimensional circumference: 3D korekce m

nastroje, obvodové frézovani s omezujicimi plochami
CUT3DCCD # (8. Cutter — compensation — type 3dimensional circumference: 3D korekce m

nastroje, obvodové frézovani s omezujicimi plochami s diferenénim

nastrojem
Skupina 23: Monitorovani moznosti kolize na vnitinich konturach
Nazev ¢. |Vyznam m/b | SAG | MH
CDOF 1. Collision detection off: Vypnuti monitorovani kolizi m std.
CDON 2 Collision detection on: Zapnuti monitorovani kolizi m
CDOF2 3 Collision detection off: Vypnuti monitorovani kolizi (v sou¢asnosti jen pro m

CUT3DC)
Skupina 24: Dopredna regulace
Nazev ¢. |Vyznam m/b | SAG | MH
FFWOF 1. Feed forward off: Dopfeedna regulace vypnuta m std.
FFWON 2. Feed forward on: Dopfeedna regulace zapnuta m
Skupina 25: Reference orientace nastroje
Nazev ¢. |Vyznam m/b | SAG | MH
ORIWKS # 1. Tool — orientation in workpiece coordinate system: Orientace nastroje m std.

v soufadném systému obrobku (WCS)
ORIMKS # 2. Tool — orientation in machine coordinate system: Orientace nastroje m

v soufadném systému stroje (MCS)
# Klicové slovo neplati pro SINUMERIK 810D/NCU571
Skupina 26: Bod zpétného najizdéni pro REPOS
Nazev ¢. |Vyznam m/b | SAG | MH
RMB 1. Repos — Mode begin of block: Zpétné najizdéni na zacatek bloku m
RMI 2. Repos — mode interrupt: Zpétné najizdéni na misto preruseni m std.
RME 3. Repos — Mode end of block: Zpétné najizdéni na konec bloku m
RMN 4. Repos — Mode end of nearest orbital block: Zpétné najizdéni na nejblizsi

blok s bodem drahy
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Skupina 27: Korekce nastroje pfi zménach orientace na vnéjsich rozich
Nazev C. |Vyznam X | mb | SAG | MH

ORIC # 1. Orientation change continuously: Zména orientace na vnéjSich rozich bude m std.
superponovana vkladanym kruhovym blokem.

ORID # 2. Orientation change discontinuously: Zména orientace se bude provadét m
pfed kruhovym blokem.

Skupina 28: Zapnuti/vypnuti omezeni pracovniho pole

Nazev ¢. |Vyznam X | mb | SAG | MH
WALIMON 1. Working area limitation on: Zapnuti ohrani¢eni pracovniho pole m std.
WALIMOF 2. Working area limitation off: Vypnuti ohrani¢eni pracovniho pole m

Skupina 29: Radius - priimér

Nazev C. |Vyznam X m/b | SAG | MH

DIAMOF 1. Diametral programming off: Vypnuti programovani primérd; programovani m std.
radiust pro G90/G91

DIAMON 2. Diametral programming on: Zapnuti programovani prumér( pro G90/G91 m

DIAM90 3. Diametral programming G90: Programovani pramérd pro G90, m

programovani radiust pro G91

DIAMCYCOF (4. Diametral programming off: Programovani radiust pro G90/G91 zapnuto. m
Pro vypisovani zistava aktivni naposled pouzivany G-kod této skupiny.

Skupina 30: Zapnuti/vypnuti kompresoru

Nazev ¢. |Vyznam X | mb | SAG | MH
COMPOF # 1. Vypnuti kompresoru m std.
COMPON # 2. Zapnuti kompresoru m

COMPCURV# |3.  |Zapnuti kompresoru: polynomy s konstantnim zakfivenim m

COMPCAD # |4. Zapnuti kompresoru: CAD-program pro optimalizaci jakosti povrchu m
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Skupina 31: G-skupina OEM

Nazev C. |Vyznam X | mb | SAG | MH
G810 # 1. OEM — G-funkce
G811 # 2. OEM — G-funkce
G812 # 3. OEM — G-funkce
G813 # 4. |OEM - G-funkce
G814 # 5. |OEM - G-funkce
G815 # 6. |OEM - G-funkce
G816 # 7. OEM — G-funkce
G817 # 8. |OEM - G-funkce
G818 # 9. |OEM - G-funkce
G819 # 10. [OEM — G-funkce

Pro uzivatele OEM jsou k dispozici dvé G-skupiny. To umozriuje OEM programovat funkce, které mohou byt uzivatelsky
definovany

# Klicové slovo neplati pro SINUMERIK 810D/NCU571

Skupina 32: G-skupina OEM

Nazev ¢. |Vyznam X | mb | SAG| MH
G820 # 1. |OEM - G-funkce
G821 # 2. |OEM - G-funkce
G822 # 3. |OEM - G-funkce
G823 # 4. |OEM - G-funkce
G824 # 5. |OEM - G-funkce
G825 # 6. OEM — G-funkce
G826 # 7. OEM — G-funkce
G827 # 8. OEM - G-funkce
G828 # 9. OEM - G-funkce
G829 # 10. [OEM — G-funkce

Pro uzivatele OEM jsou k dispozici dvé G-skupiny. To umozriuje OEM programovat funkce, které mohou byt uzivatelsky
definovany

Skupina 33: Nastavitelna jemna korekce nastroje

Nazev C. [Vyznam X m/b | SAG | MH

FTOCOF # 1. Fine — Tool — Offset — Compensation off: Vypnuti on-line plisobici jemné m std.
korekce nastroje

FTOCON # 2. Fine — Tool — Offset — Compensation on: Zapnuti on-line pusobici jemné X m
korekce nastroje

Skupina 34: Vyhlazeni orientace nastroje

Nazev C. |Vyznam X | mb | SAG| MH
OSOF # 1. |Vypnuti vyhlazeni orientace nastroje m std.

OSC # 2. Konstantni vyhlazovani orientace nastroje m

0SS # 3. |Vyhlazovani orientace nastroje na konci bloku m

OSSE # 4.  |Vyhlazovani orientace nastroje na zac¢atku a na konci bloku m
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Skupina 35: Lisovani a vystfihovani

Nazev C. |Vyznam X | mb | SAG | MH

SPOF # 1. Stroke/Punch Off: Vypnuti zdvihu, vypnuti vystfihovani/lisovani m std.

SON # 2. Stroke On: Zapnuti vystfihovani m

PON # 3. Punch On: Zapnuti lisovani m

SONS # 4. Stroke On Slow: Zapnuti vystfihovani v taktu IPO X m

PONS # 5. Punch On Slow: Zapnuti lisovani v taktu IPO X m

Skupina 36: Lisovani se zpozdénim

Nazev C. |Vyznam X | mb | SAG | MH

PDELAYON # |1. Punch with delay on: Zapnuti zpozdéni pfi lisovani m std.

PDELAYOF # |2. Punch with delay off: Vypnuti zpozdéni pfi lisovani m

# Klicové slovo neplati pro SINUMERIK 810D/NCU571

Skupina 37: Profil posuvu

Nazev ¢. |Vyznam X | mb | SAG | MH

FNORM # 1. Feed normal: normalni posuv podle DIN 66025 m std.

FLIN # 2. Feed linear: Linearné proménny posuv m

FCUB # 3. Feed cubic: Posuv proménny podle kubického splinu m

Skupina 38: Pfifazeni rychlych vstupt/vystupu pro lisovanilvystfihovani

Nazev C. |Vyznam X | mb | SAG | MH

SPIF1 # 1. Stroke/Punch Interface 1: Rychlé vstupy/vystupy NCK pro m std.
lisovani/vystfihovani, byte 1

SPIF2 # 2. Stroke/Punch Interface 2: Rychlé vstupy/vystupy NCK pro m
lisovani/vystfihovani, byte 2

Skupina 39: Programovatelna presnost kontury

Nazev ¢. |Vyznam X | mb | SAG | MH

CPRECOF 1. Contour Precision Off: Vypnuti programovatelné presnosti kontury m std.

CPRECON 2. Contour Precision On: Zapnuti programovatelné presnosti kontury m

# Klicové slovo neplati pro SINUMERIK NCU571

Skupina 40: Konstantni korekce radiusu nastroje

Nazev ¢. |Vyznam X | mb | SAG| MH

CUTCONOF |1.  [Vypnuti konstantni korekce radiusu nastroje m std.

CUTCONON |2. |Zapnuti konstantni korekce radiusu nastroje m

Skupina 41: Preruseni fezani zavitu

Nazev ¢. |Vyznam X | mb | SAG | MH

LFOF 1. Vypnuti pferuseni fezani zavitu m std.

LFON 2. Zapnuti preruseni fezani zavitu m
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Skupina 42: Drzak nastroje
Nazev C. |Vyznam m/b | SAG | MH
TCOABS 1. |Absolutni orientace drzaku nastroje m std.
TCOFR 2. Smérové nastaveni framu orientace drzaku nastroje podle osy Z m
TCOFRX 3. Orientovatelny drzak nastroje vztazeny na frame (nastroj v ose Z) m
TCOFRY 4. Orientovatelny drzak nastroje vztazeny na frame (nastroj v ose Y) m
TCOFRZ 5. Orientovatelny drzak nastroje vztazeny na frame (nastroj v ose X) m
Skupina 43: Smér najizdéni WAB
Nazev ¢. |Vyznam m/b | SAG | MH
G140 1. Smér najizdéni WAB definovan pfikazy G41/G42 m std.
G141 2. Smér najizdéni WAB vlevo od kontury m
G142 3 Smeér najizdéni WAB vpravo od kontury m
G143 4 Smeér najizdéni WAB v zavislosti na te¢né m
Skupina 44: Rozdéleni drahy WAB
Nazev ¢. |Vyznam m/b | SAG | MH
G340 1. Najizdéci blok prostorovy (hloubka a v roviné se najizdi soucasné (spirala) m std.
G341 2. Napfed pfisuv v kolmé ose (Z), pak najizdéni v roviné m
Skupina 45: Vztah drahy a os v FGROUP
Nazev C. |Vyznam m/b | SAG | MH
SPATH 1. Referenéni draha pro osy v FGROUP je délka oblouku m std.
UPATH 2. Referenéni dréaha pro osy v FGROUP je kfivkovy parametr m
Skupina 46: Definice roviny pro rychlé pozvednuti
Nazev ¢. |Vyznam m/b | SAG | MH
LFTXT 1. Tangencialni smér nastroje pfi pozvednuti m std.
LFWP 2 Smér nastroje pfi pozvednuti neni tangencialni m
LFPOS 3 Pozvedavani osami na pozici m
Skupina 47: Pfepinani rezimu pro externi NC-kod
Nazev ¢. |Vyznam m/b | SAG | MH
G290 1. Prepnuti do rezimu SINUMERIK (aktivovani rezimu jazyka SINUMERIK) m std.
G291 2. PFepnuti do rezimu ISO (aktivovani rezimu jazyka ISO) m
Skupina 48: Chovani korekce radiusu nastroje pfi najizdéni/odjizdéni
Nazev C. |Vyznam m/b | SAG | MH
G460 1. Zapnuti monitorovani kolizi pro najizdéci/odjizdéci blok m std.
G461 2. Neni-li v bloku korekce radiusu nastroje zadny prisecik, prodlouzeni m

okrajového bloku s kruhovym obloukem
G462 3. Neni-li v bloku korekce radiusu nastroje zadny prusecik, prodlouzeni m
okrajového bloku pfimkou
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Skupina 49: Pohyb od bodu k bodu

Nazev C. |Vyznam X | mb | SAG | MH
CP 1 Spojita draha; pohyb po draze m std.

PTP 2. Point to point: Pohyb od bodu k bodu (pohyb synchronnich os) m

PTPGO 3 Ec;)int to point: Pohyb od bodu k bodu pouze s GO, jinak pohyb po draze m

Skupina 50: Programovani orientace

Nazev C. |Vyznam X | mb | SAG | MH
ORIEULER 1 Uhel orientace pomoci Eulerova thlu m std.
ORIRPY 2 Uhel orientace pomoci Ghlu RPY m

ORIVIRT1 3. Uhel orientace pomoci virtualnich os orientace (definice 1) m

ORIVIRT2 4 Uhel orientace pomoci virtualnich os orientace (definice 2)

ORIAXPOS 5 Uhel orientace pomoci virtuélnich os orientace s pozicemi rotagni osy

Skupina 51: Interpolace orientace

Nazev ¢. |Vyznam X | mb | SAG| MH
ORIVECT 1 Kruhova interpolace s velkym radiusem (identicka s ORIPLANE) m std.
ORIAXES 2 Linearni interpolace os stroje nebo os orientace m

ORIPATH 3 Orientace nastroje vztazena na drahu m

ORIPLANE 4. Interpolace v roviné (identicka s ORIVECT) m

ORICONCW |5 Interpolace na kuzelové plastové ploSe ve sméru hodinovych ruéi¢ek m

ORICONCCW |6 Interpolace na kuzelové plastové ploSe proti sméru hodinovych ruci¢ek m

ORICONIO 7 Interpolace na kuzelové plastové ploSe se zadanim pomocné orientace m

ORICONTO 8 Interpolace na kuzelové plastové ploSe s tangencialnim pfechodem m

ORICURVE 9 Interpolace s dodate¢nou prostorovou kfivkou pro orientaci m

Skupina 52: Souradny systém obrobku (WCS)

Nazev C. |Vyznam X | mb | SAG | MH
PAROTOF 1. |Vypnuti otaceni framu vztahujiciho se na obrobek m std.
PAROT 2. Soufadny systém obrobku srovnat s obrobkem m

Skupina 53: Otaceni framu ve sméru nastroje

Nazev ¢. |Vyznam X | mb | SAG | MH
TOROTOF 1. Vypnuti ota€eni framu ve sméru nastroje m std.
TOROT 2. Zapnuti otaceni framu, osa Z rovnobézné s orientaci nastroje m

TOROTZ 3. Zapnuti otaceni framu, osa Z rovnobézné s orientaci nastroje m

TOROTY 4. Zapnuti otaceni framu, osa Y rovnobézné s orientaci nastroje m

TOROTX 5. |Zapnuti ota€eni framu, osa X rovnobézné s orientaci nastroje m

TOFRAME 6. Otoceni framu ve sméru nastroje, osa Z rovnobézné s orientaci nastroje m

TOFRAMEZ |7. Otoceni framu ve sméru nastroje, osa Z rovnobézné s orientaci nastroje m

TOFRAMEY |8. Otoceni framu ve sméru nastroje, osa Y rovnobézné s orientaci nastroje m

TOFRAMEX |9. Otoceni framu ve sméru nastroje, osa X rovnobé&zné s orientaci nastroje m
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Skupina 54: Interpolace vektoru otoceni

Nazev C. [Vyznam X m/b | SAG | MH

ORIROTA 1. Orientation Rotation Absolute: Uhel otogeni viigi absolutné zadanému m std.
sméru otacéeni

ORIROTR 2. Orientation Rotation Relative: Uhel otoéeni relativné vigi roviné mezi m
pocatecni a koncovou orientaci

ORIROTT 3. Orientation Rotation Tangential: Uhel otogeni relativné v(i¢i zméné m
vektoru orientace

Skupina 55: Rychly posuv s/bez linearni interpolace

Nazev ¢. |Vyznam X | mb | SAG| MH
RTLION 1. Zapnuti rychlého posuvu (GO) s linearni interpolaci: GO s linearni m std.
interpolaci
RTLIOF 2. Vypnuti rychlého posuvu (GO) s linedrni interpolaci: GO bez linearni m
interpolace (interpolace jednotlivych os)

Skupina 56: Zapocitavani opotrebeni nastroje

Nazev C. [Vyznam X m/b | SAG | MH
TOWSTD 1. Standardni hodnota nastaveni opotfebeni nastroje pro korekci délky m std.
nastroje
TOWMCS 2. Tool WearCoard MCS: Hodnoty opotfebeni v soufradném systému stroje m
(MCS)
TOWWCS 3. Tool WearCoard WCS: Hodnoty opotfebeni v soufadném systému m
obrobku (WCS)
TOWBCS 4. Tool WearCoard MCS: Hodnoty opotfebeni v zakladnim soufadném m
systému (BCS)
TOWTCS 5. Tool WearCoard MCS: Hodnoty opotfebeni v soufradném systému nastroje m

(vztazny bod T na drzaku nastroje)

TOWKCS 6. Hodnoty opotfebeni v soufadném systému hlavy nastroje pfi kinetické
transformaci (liSi se od MCS oto€enim nastroje)

Skupina 57: Automaticky override v rozich

Nazev C. |Vyznam X m/b | SAG | MH
FENDNORM (1. Zpozdéni v rozich vypnuto m std.

G62 2. Zpozdéni na vnitfnich rozich pfi aktivni korekci radiusu nastroje m

G621 3. Zpozdéni na vSech rozich
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12.4

Nékteré funkce Fidiciho systému se vyvolavaji se syntaxi volani podprogramu.

Seznam predem definovanych podprogramu

1. Souradny systém

Kli¢ové slovo / 1. parametr 2. parametr |3.-15. parametr |(4.-16. parametr [Vysvétleni
Identifikator funkce
PRESETON AXIS*: REAL: 3. —15. parametr (4. — 16. Dosazeni skute¢né hodnoty pro
Identifikator osy |Pfedvolba— |jako 1 ... parametr jako  |naprogramované osy.
Osa stroje posunuti 2. Programuje se vzdy identifikator
G700/G710 osy a v nasledujicim parametru
kontext odpovidajici hodnota.
Pomoci pfikazu PRESETON Ize
naprogramovat preddefinovana
posunuti pro az 8 os.
DRFOF

Vymazani posunuti DRF pro
vS8echny osy pfifazené danému
kanalu.

*) Na misté identifikatoru osy stroje se obecné muze vyskytovat také identifikator geometrické nebo pomocné osy, pokud je
vSak mozné jednoznacné pfifazeni.
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12.4.1

Predem definovana volani podprogramu

2. Skupiny os
1.-8. parametr |Vysvétleni
FGROUP Identifikator Proménné pfifazeni hodnoty F: Stanoveni os, na které se vztahuje posuv po draze.
kanalu Max. pocet os: 8
Pomoci pfikazu FGROUP ( ) bez udani parametru se aktivuje standardni nastaveni pro
pfifazeni hodnoty F.
CLGON # REAL: Centerless grinding on: Mimostfedné brouseni zapnuto
Max. otacky
regulaéniho
kotouce
CLGOF # Centerless grinding off: Mimostfedné brouseni vypnuto
1.-8. parametr |(2.-9. parametr Vysvétleni
SPLINEPATH INT: Skupina AXIS: Identifikator |Stanoveni skupiny splinl
splinGi (musi byt |geometrické nebo |[Maximalni pocet os: 8
1) pomocné osy
BRISKA AXIS Zapnuti skokového zrychleni pro naprogramované osy
SOFTA AXIS Zapnuti neskokového zrychleni pro naprogramované osy
DRIVEA ### AXIS Zapnuti lomené charakteristiky zrychleni pro naprogramované osy
JERKA AXIS Pro naprogramované osy bude v platnosti chovani zrychleni nastavené

strojnim parametrem $MA_AX_JERK_ENABLE.

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

3. Vleceni
Klicové slovo/ |1. parametr |2. parametr (3. parametr |4. parametr |5. parametr |6. parametr [Vysvétleni
Identifikator
podprogramu
TANG # AXIS: Nazev |AXIS: AXIS: REAL: CHAR: CHAR: PFipravny pfikaz pro
osy Ridici osa 1 [Ridici osa 2 |Faktor vazby |Volba: optimalizace:|definici tangencialniho
vle€ena osa “B*: “S* vle€eni: Z obou uvede-
Vleceni standardni  [nych Ffidicich os se
v zakl. souf. |“P“ stanovi te¢na pro
systému Autom. se  |vle€eni. Faktor vazby
“W* zaoblenim, [udava souvislost mezi
Vle€eni tolerance zménou uhlu teény a
v souf. syst. |Uhlu vle€enou osou. Zpravidla
obrobku ma hodnotu 1.
Optimalizace: viz PGA
TANGON # AXIS: Nazev |REAL: REAL: REAL: Tangential follow up
osy Uhel offsetu |draha tolerance mode on: Zapnuti
vle€ena osa zaobleni Uhlu tangencialniho vie€eni
TANGOF # AXIS: Nazev Tangential follow up
osy mode off: Vypnuti
vle¢ena osa tangencialniho vleceni
TLIFT # AXIS: REAL: REAL: Tangential lift::
vle€ena osa |draha faktor Tangencialni vleceni,
pozvednuti zastaveni v rozich
kontury
TRAILON AXIS: AXIS: REAL: Trailing on: Zapnuti
vle€ena osa |Ridici osa |Faktor vazby asynchronniho vle€eni
TRAILOF AXIS: AXIS: Trailing off: Vypnuti
vle€ena osa |Ridici osa asynchronniho vleceni
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6. Otackovy posuv

Kli¢ové slovo /

Identifikator funkce

1. parametr

2. parametr Vysvétleni

FPRAON AXIS: Osa, pro kterou se |AXIS: Osalvieteno, od které |Feedrate per Revolution axial On:
aktivuje otackovy posuv |bude otackovy posuv Otackovy posuv osy aktivovan.
odvozen.
Pokud neni naprogramovana
zadna osa, bude otackovy
posuv odvozen od hlavniho
vietena.
FPRAOF AXIS: Osa, pro kterou se Feedrate per Revolution axial Off:
otackovy posuv vypina Otackovy posuv osy deaktivovan.
Otackovy posuv mize byt aktivovan i pro vice os
najednou. MGze byt naprogramovano tolik os,
kolik jich mize byt maximalné obsazeno v bloku.
FPR AXIS: Osalvieteno, od Feedrate per Revolution: Volba kruhové

které bude otackovy
posuv odvozen.

Pokud neni naprogramo-
vana zadna osa, bude
otackovy posuv odvozen
od hlavniho vietena.

osy/vietena, od kterého se bude odvozovat
otackovy posuv drahy u G95. Pokud neni
naprogramovana zadna osal/vieteno, bude
otackovy posuv odvozen od hlavniho vietena.
Nastaveni pomoci pfikazu FPR ma modalni
platnost.

Na misté osy mize byt naprogramovano také vieteno: FPR(S1) nebo FPR(SP(1))

7. Transformace

Kli¢ové slovo / 1. parametr |2. parametr |Vysvétleni
Identifikator funkce
TRACYL REAL: INT: Cislo | Transformace valcové plochy ;
pracovni transformace |Pro jeden kanal mGze byt nastaveno i nékolik transformaci. Cislo transforma-
pramér ce udava, ktera z transformaci ma byt aktivovana. Pokud je 2. parametr
vypustén, aktivuje se skupina transformace definovana strojnim parametrem.
TRANSMIT INT: Cislo Polarni transformace ;
transformace Pro jeden kanal mdze byt nastaveno i nékolik transformaci. Cislo transforma-
ce udava, ktera z transformaci ma byt aktivovana. Pokud je 2. parametr
vypustén, aktivuje se skupina transformace definovana strojnim parametrem.
TRAANG # REAL: Uhel |INT: Cislo |Transformace &ikmé osy:
transformace |Pro jeden kanal mdze byt nastaveno i nékolik transformaci. Cislo transforma-
ce udava, ktera z transformaci ma byt aktivovana. Pokud je 2. parametr
vypustén, aktivuje se skupina transformace definovana strojnim parametrem.
Jestlize uhel neni naprogramovan:
TRAANG (,2) nebo TRAANG, ma posledni pouzity uhel modalni platnost.
TRAORI # INT: Cislo Transformation orientated: 4-, 5-osa transformace ;
transformace Pro jeden kanal mdze byt nastaveno i nékolik transformaci. Cislo transforma-
ce udava, ktera z transformaci ma byt aktivovana.
TRACON INT: Cislo  |REAL: dal$i |Transformation Concentrated: Kaskadova transformace, vyznam parametri
transformace|parametr zavisi na druhu kaskadového fazeni.
zavisi na MD
TRAFOOF Deaktivovani transformace.

Pro kazdy typ transformace existuje jeden pfikaz transformace na kazdy kanal. Pokud existuje vice transformaci téhoz typu na
jeden kanal, je mozné pozadovanou transformaci vybrat pfikazem s odpovidajicim parametrem. Deaktivovani transformace je
mozné zménou transformace nebo explicitnim deaktivovanim.

#) Klicové slovo neplati pro SINUMERIK FM-NC/NCU571.
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8. Vieteno
Kli¢ové slovo / 1. parametr |2. parametr |Vysvétleni
Identifikator funkce a dalsi
SPCON INT: INT: Spindle position control on: Pfepnuti do rezimu vietena s polohovou regulaci.
Cislo vietena |Cislo vietena
SPCOF INT: INT: Spindle position control off: Pfepnuti do rezimu vietena s regulaci otacek.
Cislo vietena |Cislo vietena
SETMS INT: Set master spindle: Deklarace vietena jako Fidiciho vietena pro aktualni
Cislo vietena kanal.
Pfikazem SETMS( ) bez udani parametr( se aktivuje nastaveni
preddefinované strojnimi parametry.
9. Brouseni
Klicové slovo / 1. parametr |Vysvétleni
Identifikator funkce
GWPSON INT: Grinding wheel peripherical speed on: Aktivovani konstantni obvodové rychlosti brusného

Cislo vietena

kotouce.
Pokud ¢islo vietena neni naprogramovano, bude se aktivovat obvodova rychlost kotouce
pro vieteno aktivniho nastroje.

GWPSOF INT: Grinding wheel peripherical speed off: Deaktivovani konstantni obvodové rychlosti
Cislo vietena |brusného kotouce.
Pokud ¢islo vietena neni naprogramovano, bude se aktivovat obvodova rychlost kotouce
pro vieteno aktivniho nastroje.
TMON INT: Tool monitoring on: Monitorovani nastroje aktivovano
Cislo vietena |Pokud neni zadné T-Cislo naprogramovano, bude aktivovano monitorovani pro aktivni
nastroj.
TMOF INT: T-Cislo |Tool monitoring off: Monitorovani nastroje deaktivovano
Pokud neni zadné T-Cislo naprogramovano, bude deaktivovano monitorovani pro aktivni
nastroj.
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10. Oddélovani trisky
Kli¢ové slovo / 1. parametr (2. parametr 3. parametr |4. parametr Vysvétleni
Identifikator funkce
CONTPRON REAL[ ,11] CHAR: INT: INT: Status Contour preparation on: Aktivovani
tabulka kontur |Metoda oddé-  |pocet vypoctu referencéni pfipravy.
lovani tfisky podfiznuti ,0% jako predtim |Konturové programy, pfip. NC-bloky
"L podélné 1% vypocet vyvolavané v nasledujicim jsou
soustruzeni aobfedu a rozdéleny do jednotlivych pohybl a
vneéjSi obrabéni dozadu uloZeny do tabulky kontury.
“P* rovinné sous. Pocet podfiznuti se vraci.
vnéjsi obrabéni
“N“ rovinné sous.
vnitfni obrabéni
“G" podélné
soustruzeni
vnitfni obrabéni
CONTCDON REAL[ ,6] INT: Dekoédovani kontury
tabulka kontur |0: v naprogramo- Bloky kontury se ukladaji do tabulky
vaném sméru s ur€itym nazvem. Kazdy rfadek tabulky
vytvofi jeden blok, aby se usetfilo
misto v paméti.
EXECUTE INT: EXECUTE: Spusténi zpracovavani

status chyby

programu. Z rezimu editace referencni-
ho bodu nebo po nastaveni chranéné
oblasti se pfepne zpét do normalniho
rezimu zpracovavani programu.

11. Zpracovavani tabulky

Klicové slovo /

Identifikator funkce

1. parametr

Vysvétleni

EXECTAB REAL[11]: Execute table: Spusténi zpracovani prvku z tabulky pohybu.
prvek z tabulky
pohybt
12. Chranéné oblasti
Kli¢ové slovo / 1. parametr (2. parametr 3. parametr 4. parametr |5. parametr [Vysvétleni
Identifikator funkce
CPROTDEF INT: Cislo  |BOOL: INT: REAL: REAL: Channel-specific
chranéné TRUE: 0:4. a 5. parametr |ohraniCeni ohrani¢eni |protection area
oblasti Chranéna oblast [nebude vyhodnoco- |v kladném v zaporném |definition:
orientovana na |van sméru sméru Definice specifické
nastroj 1: 4. parametr bude kanalové chranéné
vyhodnocovan oblasti
2: 5. parametr bude
vyhodnocovan
3: 4. a 5. parametr
bude vyhodnocovan
NPROTDEF INT: Cislo  |BOOL: INT: REAL: REAL: NCK-specific
chranéné TRUE: 0: 4. a 5. parametr |ohraniCeni ohrani¢eni |protection area
oblasti Chranéna oblast [nebude vyhodnoco- |v kladném v zaporném |definition:
orientovana na |van sméru sméru Definice chranéné
nastroj 1: 4. parametr bude oblasti specifické
vyhodnocovan pro dany stroj
2: 5. parametr bude
vyhodnocovan
3: 4. a 5. parametr
bude vyhodnocovan
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12. Chranéné oblasti
Kli¢ové slovo / 1. parametr (2. parametr 3. parametr 4. parametr |5. parametr [Vysvétleni
Identifikator funkce
CPROT INT: Cislo  |INT: Volba REAL: REAL: REAL: Aktivovani/deakti-
chranéné 0: chranéna Posunuti chranéné  |Posunuti Posunuti vovani specifické
oblasti oblast vypnuta |oblasti v 1. kanalové |chranéné chranéné kanalové chranéneé
1: predbézné ose (= osa, na oblastive 2.  |oblasti ve 3. |oblasti
aktivovani kterou jsou pfifazeny |kanalové ose |kanalové
chranéné oblasti |geometrické osy) ose
2: chranéna
oblast zapnuta
NPROT INT: Cislo INT: Volba REAL: REAL: REAL: Aktivovani/deakti-
chranéné 0: chranéna Posunuti chranéné |Posunuti Posunuti vovani chranéné
oblasti oblast vypnuta |oblasti v 1. kanalové |chranéné chranéné oblasti specifické
1: pfedbézné ose (= osa, na oblastive 2.  |oblasti ve 3. |pro stroj
aktivovani kterou jsou pfifazeny |kanalové ose |kanalové
chranéné oblasti |geometrické osy) ose
2: chranéna
oblast zapnuta
EXECUTE VAR INT: EXECUTE: Spusténi provadéni programu. Z rezimu editace referenéniho bodu nebo po
stav chyby |nastaveni chranéné oblasti se pfepne zpét do normalniho rezimu zpracovavani
programu.

13. Pfedbézné zpracovani/Jednotlivé bloky

Kli¢ové slovo /
Identifikator funkce

Vysvétleni

STOPRE

Stop processing: Zastaveni pfedbézného zpracovani, dokud nejsou zpracovany vSechny
pfipravené bloky z hlavniho chodu programu.

14: Preruseni

Kli€ové slovo / 1. parametr |Vysvétleni

Identifikator funkce

ENABLE # INT: Cislo Aktivovani pferuseni: Rutina pferu$eni, ktera je pfifazena hardwarovému vstupu
vstupu s uvedenym c¢islem, se uvede do aktivniho stavu. Po pfikazu SETINT se pferuSeni
preruseni uskutecni.

DISABLE # INT: Cislo Deaktivovani preruseni: Rutina pferuSeni, ktera je pfifazena hardwarovému vstupu
vstupu s uvedenym ¢islem, se uvede do neaktivniho stavu. Neprovede se ani rychlé pozvednuti.
preruseni Prifazeni provedené pfikazem SETINT mezi hardwarovym vstupem a rutinou preruseni

zUstava zachovano a muze byt pfikazem ENABLE znovu aktivovano.

CLRINT # INT: Cislo Zvoleni preruseni: Vymazani pfifazeni mezi rutinou pferuSeni a atributy a vstupem
vstupu preruseni. Rutina pferu$eni je tim deaktivovana. Vyskytne-li se pferuseni, neuskute¢ni se
preruseni zadna akce.

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

15. Synchronizace pohybu

CANCEL

INT: Cislo
synchronizace

Preruseni modalni synchronizace pohybl s uvedenym identifikacnim cislem.

16. Definice funkci

1. parametr |2. parametr 3. parametr |4.-7. parametr |Vysvétleni
FCTDEF INT: REAL: Dolni REAL: Horni  |REAL: Definice polynomu, ktery se pak
Cislo funkce |mezni hodnota |mezni hodnota |Koeficienty a0 — |vyhodnocuje v pfikazech SYNFCT a
a3 PUTFTOCEF.
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17: Komunikace
Kli¢ové slovo / 1. parametr (2. parametr Vysvétleni
Identifikator funkce
MMC # STRING: CHAR: MMC-Command: Pfikaz do interpreteru MMC pro

Prikaz

rezim potvrzovani**
“N“: bez potvrzeni

“S*: synchronni potvrzovani
“A*: asynchronni potvrzovani

projektovani oken pomoci NC programu.
Viz /AM/ IM1 Funkce pro uvadéni do provozu pro MMC

# Klicové slovo neplati pro SINUMERIK FM-NC/810D.
**) Rezim potvrzovani:
PFikazy jsou potvrzovany na zakladé zadosti od uvedeného komponentu (kanal, NC,...)

Bez potvrzeni: Zpracovani programu se uskutecnuje po odeslani pfikazu. Odesilatel nebude nijak informovan, pokud pfikaz
nebylo mozné Uspésné provest.

18. Koordinovani programt

Klicové slovo /
Identifikator funkce

1. parametr

2. parametr |3. parametr

4.

parametr

5.
parametr

6.-8.
parametr

Vysvétleni

INIT #

INT: Cislo
kanalu

STRING:
udani cesty

CHAR: rezim
potvrzovani**

Aktivovani modulu pro
zpracovavani v daném
kanalu.

START #

INT: Cislo
kanalu

INT: Cislo
kanalu

Spusténi zvoleného
programu ve vice kanalech
soucasné ze zvoleného
programu. Pfikaz nepulsobi
na vlastni kanal.

1: 1. kanal

2: 2. kanal

WAITE #

INT: Cislo
kanalu

INT: Cislo
kanalu

Wait for end of program:
Cekani na konec programu
v néjakém jiném kanalu.

WAITM #

INT: Cislo
znacky 0 - 9

INT: Cislo
kanalu

INT: Cislo
kanalu

INT: Cislo

kanalu

Wait: Cekani na dosazeni
znacky v néjakém jiném
kanalu. Bude se Cekat tak
dlouho, dokud v néjakém
jiném kanalu neni dosazeno
WAITM s pfislusnou
znackou. Muze byt uvedeno
i Cislo vlastniho kanalu.

WAITP

AXIS: identi-
fikator osy

AXIS: identi-
fikator osy

AXIS: identi-
fikator osy

AXIS:

identifikator

osy

AXIS:
identifikator
osy

AXIS:
identifikator
osy

Wait for positioning axis:
Cekani, dokud interpolaéni
osa nedosahne svého
naprogramovaného
koncového bodu.

WAITS

INT: Cislo
vietena

INT: Cislo
vietena

INT: Cislo
vietena

INT: Cislo

vietena

INT: Cislo
vietena

Wait for positioning spindle:
Cekani, dokud vieteno,
které bylo pfedtim
naprogramovano pomoci
SPOSA, nedosahne svého
naprogramovaného
koncového bodu.

RET

Konec podprogramu bez
vystupu funkci do PLC.

GET #

AXIS

AXIS AXIS

AXIS

AXIS

AXIS

Obsazeni os stroje

GETD #

AXIS

AXIS AXIS

AXIS

AXIS

AXIS

PFfimé obsazeni os stroje
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18. Koordinovani programt
Kli¢ové slovo / 1. parametr (2. parametr |3. parametr (4. 5. 6.-8. Vysvétleni
Identifikator funkce parametr |parametr |parametr
RELEASE # AXIS AXIS AXIS AXIS AXIS AXIS Uvolnéni os stroje
PUTFTOC # REAL: INT: Cislo INT: INT: Put fine tool correction:
hodnota parametru |Cislo kanalu |Cislo Jemna korekce nastroje
korekce vietena
PUTFTOCF # INT: VAR REAL: |INT: ¢&islo INT: INT: Put fine tool correction
¢islo funkce. |vztazna parametru  |Cislo kanalu|Cislo function dependant:
U FCTDEF |hodnota* vietena Zména on-line korekce
je treba nastroje v zavislosti na
uvadét zde funkci ur€ené pfikazem
pouzité Cislo FCTDEF (polynom max. 3.
stupné).

Na misté osy mze byt pomoci funkce SPI naprogramovano také vieteno : GET(SPI(1))
# Klicové slovo neplati pro SINUMERIK FM-NC/NCU571.

**) Rezim potvrzovani:
Ptikazy jsou potvrzovany na zékladé zadosti od uvedeného komponentu (kanal, NC,...)

Zpracovani programu se uskutec¢nuje po odeslani pfikazu. Odesilatel nebude nijak informovan, pokud
pfikaz nebylo mozné uspésné provést. Rezim potvrzovani ,N“ nebo ,n“.

Zpracovavani programu bude pozastaveno tak dlouho, dokud komponent pfijemce nepotvrdi pfikaz. Pfi
pozitivnim potvrzeni bude zpracovan nasledujici pfikaz. Pfi negativnim potvrzeni se vypiSe chybové
hlaseni. Rezim potvrzovani ,S*, ,s" nebo vypusténi pfiznaku.

Pro nékteré pfikazy je rezim potvrzovani definovan, pro jiné mize byt naprogramovan.
Chovani potvrzovani pro pfikazy koordinovani programt je vzdy synchronni.
Pokud neni uveden zadny udaj rezimu potvrzovani, provadi se synchronni potvrzovani.

Bez potvrzeni:

Synchronni potvrzeni:

19. Ptistup k datim

1. parametr  |Vysvétleni
CHANDATA INT: Nastaveni Cisla kanalu pro pfistup ke kanalovym datim (pfipustné jen v modulu
Cislo kanalu inicializace); nasledujici pfistupy se vztahuji na kanal nastaveny pfikazem CHANDATA.
20. Hiaseni
1. parametr (2. parametr Vysvétleni
MSG Retézec Modalni hlaSeni: Vypisuje se tak dlouho, dokud se neobjevi dalSi
znaku: hlaseni hlaseni.
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22. Alarmy
1. parametr (2. parametr Vysvétleni
SETAL INT: ¢islo Set alarm: Aktivovani alarmu.

alarmu (alarmy
cykld)

23. Kompenzace

Kli¢ové slovo / 1. parametr — |Vysvétleni

Identifikator 4. parametr

podprogramu

QECLRNON # AXIS: ¢islo osy|Quadrant error compensation learning on: Aktivovani u¢eni kompenzace chyby kvadrantu
QECLRNOF # Quadrant error compensation learning off: Deaktivovani u€eni kompenzace chyby

kvadrantu

# Klicové slovo neplati pro SINUMERIK FM-NC.

24. Sprava nastroju

Kli¢ové slovo / 1. parametr (2. parametr 3. parametr |4. parametr Vysvétleni

Identifikator funkce

DELT # STRING [32]: [INT: Vymazani nastroje, Duplo-Cislo maze

identifikator Duplo - &islo odpadnout
nastroje
GETSELT # VAR INT: INT: Dodava predem zvolené T-Cislo. Bez
T-Cislo Cislo vietena udani Cisla vietena plati pfikaz pro
(vracena hod.) fidici vieteno.
SETPIECE # INT: INT: Nastaveni poctu kusu pro véechny
pocet kust Cislo vietena nastroje, které jsou pfifazeny danému
vietenu.
pokud ¢islo vietena neni udano, plati
pfikaz pro fidici vieteno.
SETDNO INT: INT: INT: D-¢islo Nastaveni D-Cisla nastroje T a jeho
T-Cislo Cislo bfitu bfitu na novou hodnotu.

DZERO D-¢isla v8ech nastroji TO jednotky
pfifazené danému kanalu se stanou
neplatnymi.

DELDL INT: INT: D-€islo Vymazani v8ech souctovych korekci

T-Cislo bfitu (nebo nastroje, pokud D-Cislo
neni udano)

SETMTH INT: Nastaveni Cisla drzaku nastroje

Cislo drzaku
nastroje
POSM INT: ¢islo INT: ¢islo INT: ¢islo INT: Polohovani zasobniku
mista, kam se |zasobniku, ktery |mista v inter- |&islo interniho
ma umistit se ma pohybovat|nim zasobniku [zasobniku
SETTIA VAR INT: INT: INT: Deaktivovani nastroje ze skupiny
Status=vysle- |Cislo zasobniku [&islo skupiny opotfebeni
dek operace opotrebeni
(vracena
hodnota)
SETTA VAR INT: INT: INT: Aktivovani nastroje ze skupiny
Status=vysle- |Cislo zasobniku |&islo skupiny opotiebeni
dek operace opotrebeni
(vracena
hodnota)
RESETMON VAR INT: INT: INT: Nastaveni skute€né hodnoty nastroje
Status=vysle- |interni T-Cislo D-¢islo na pozadovanou hodnotu
dek operace nastroje

(vracena
hodnota)

# Klicové slovo neplati pro SINUMERIK FM-NC.
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15. Synchronizace vietena

Klicové slovo / 1. 2. 3. 4. 5. 6. Vysvétleni

Identifikator parametr|parametr|parametr |(parametr |parametr parametr

funkce

COUPDEF # AXIS: AXIS: REAL: REAL: STRINGI8]: Chovani pfi STRING[2]: |Couple definition:
vleéna |fidici osa |transfor-  |transfor-  |pfechodu na dalS$i blok: ,DV*: vazba |Definice vazby
osa macni macni “NOC* Zadné Fizeni pfe- |poZadova- |synchronizovanych

pomér pomér chodu na dalsi blok, pfe- |né hodnoty |vfeten.
Citatele jmenova- |[chod je uvolnén ihned, “AV*: vazba
tele "FINE": Pfechod na dal$i |skute¢né

blok pfi ,jemném chodu hodnoty

synchronizace®,,COARSE"

pfi ,hrubém chodu syn-

chronizace a IPOSTOP:

pfi ukonéeni superpono-

vaného pohybu v zavislosti

na pozadované hodnoteé.

Pokud chovani pfi pfecho-

du na dalSi blok neni

uvedeno, neprovadi se

Z24dna zména nastaveného

chovani.

COUPDEL # AXIS: AXIS: Couple delete:
vle¢nd |fidici osa Vymazani vazby
osa synchronizovanych

vieten

COUPRES # AXIS: AXIS: Couple reset: Reset
vle¢nd |fidici osa vazby synchronizova-
osa nych vieten. Napro-

gramované hodnoty
se stanou neplatnymi.
Plati hodnoty dané
MD.

Pro synchronizovana vietena se programovani parametru osy provadi pomoci SPI(1) nebo S1.

26. Strukturalni pokyny ve Stepeditoru (programovaci podpora zalozena na editoru)

1. parametr |2. parametr 3. parametr Vysvétleni

SEFORM STRING[128] |INT: rovina STRING[128] Aktualni nazev Useku pro Stepeditor
nazev Useku ikona
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# KliCové slovo neplati pro SINUMERIK 810D.

Klicové slovo /

Identifikator funkce

1. parametr

2. parametr

3. parametr

4. parametr

Vysvétleni

COUPON #

AXIS:
vle¢na osa

AXIS:
fidici osa

REAL:
Poloha pro
zapnuti
vle¢né osy

Couple on:

Aktivovani vazby ELG/dvojice synchron. vieten.
Pokud nejsou definovany zadné polohy pro
zapnuti, spojeni se uskute¢ni co nejdfive. Pokud
je pozice pro zapnuti pro vle€nou osu/vieteno
udana, vztahuje se tato pozice absolutné nebo
inkrementalné na Fidici osu/vieteno.

Parametry 4 a 5 musi byt naprogramovany, jen
kdyz je naprogramovan 3. parametr.

COUPOF #

AXIS:
vle¢na osa

AXIS:
fidici osa

REAL:
Poloha pro
vypnuti
vleéné osy
(absolutni)

REAL:
Poloha pro
vypnuti fidici
osy
(absolutni)

Couple off:

Deaktivovani vazby ELG/dvojice synchronizova-
nych vieten. Parametry vazby zGstavaji zacho-
vany. Pokud jsou uvedeny pozice, vazba se
rozpoji az tehdy, jsou-li vSechny uvedené pozice
prejety. Vlecné vieteno se dale otaci s otackami,
se kterymi se otacelo tésné pred rozpojenim
vazby.

WAITC #

AXIS:
osal/vieteno

STRING[8]:
kritérium
prfechodu na
dalsi blok

AXIS:
osal/vreteno

STRING[8]:
kritérium
prfechodu na
dalsi blok

Wait for couple condition:

Cekani, az bude pro osu/vieteno spIinéno krité-
rium pfechodu na blok vazby.

Mohou byt naprogramovany az 2 osy/vietena.
Kritérium pfechodu na dalSi blok:

“NOC*“: Zadné fizeni pfechodu na dalsi blok, pre-
chod je uvolnén ihned,

"FINE": Pfechod na dalSi blok pfi ,jemném chodu
synchronizace®,

,LCOARSE": pfi ,hrubém chodu synchronizace a
IPOSTOP*: pfi ukonéeni superponovaného po-
hybu v zavislosti na pozadované hodnoté. Pokud
chovani pfi pfechodu na dals$i blok neni uvede-
no, neprovadi se Zadna zména nastaveného
chovani.

AXCTSWE

AXIS:
osal/vieteno

Posun kontejnerové osy.

# KliCové slovo neplati pro SINUMERIK 810D.
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12.4.2 Piredem definovana volani podprogrami v pohybové

synchronizaci

Nasledujici pfeden definované podprogramy jsou k dispozici vyluéné v rezimu synchronizovanych pohybt

27. Synchronni procedury

Klicové slovo / 1. parametr  |2. parametr 3.-6. Vysvétleni

Identifikator funkce parametr

STOPREOF Stop preparation off: Synchronni akce s pfikazem

STOPREOF zpUsobi zastaveni preprocesoru po
nasledujicim bloku na fidici jednotce. Zastaveni
preprocesoru bude zruSeno na konci vystupniho bloku
nebo kdyz bude spinéna podminka pfFikazu
STOPREOF. VSechny pfikazy synchronizované akce
pak budou s pfikazem STOPREOF platit jako
zpracovaneé.

RDISABLE Read in disable: Zablokovani nacitani

DELDTG AXIS: Osa pro Delete distance to go: Vymazani zbytkové drahy
vymazani Synchronni akce s pfikazem DELDTG zpusobi
zbytkové drahy zastaveni preprocesoru po nasledujicim bloku na Fidici
(volba). Pokud jednotce. Zastaveni preprocesoru bude zruSeno na
osa odpadne, konci vystupniho bloku nebo kdyz bude spinéna prvni
vymazani zbyt- podminka piikazu DELDTG. V $AA_DELT[<osa>] se
kové vzdaleno- nachazi osova vzdalenost k cili pfi axialnim vymazani
sti se provede zbytkové drahy, v $AC_DELT zbytkova draha.
pro drahu.

SYNFCT INT: Cislo VAR REAL: VAR REAL: Jestlize v synchronni pohybové akci je splnéna podmin-
polynomické  |Proménna pro  |Proménna pro |ka, na vstupni proménné se vyhodnoti polynom
funkce, ktera  |vystup*) vstup**) stanoveny prvnim vyrazem. Horni a dolni hranice
byla definova- rozsahu hodnot jsou omezeny a vstupni proménna je
na pomoci pfifazena.

FCTDEF.

FTOC INT: Cislo VAR REAL: INT: Uprava jemné korekce nastroje podle funkce stanovené
polynomické  |promenna pro  |délka 1,2,3 pfikazem FCTDEF (polynom ne vy$Si nez 3. stupné).
funkee, ktera  |ystup**) INT: V pfikazu FCTDEF musi byt uvedeno zde pouZité Cislo.
byla definova- Cislo kanalu
na pomoci INT:

FCTDEF. Cislo vietena
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Tabulky

Seznam predem definovanych podprogramu

12.4.3 Predem definované funkce

1. Souradny systém

Klicové slovo /

Identifikator funkce

Vysledek

1. parametr

2. parametr

Vysvétleni

CTRANS

FRAME

AXIS

REAL:
posunuti

3.-15.
parametr jako
1.

4.-16.
parametr jako
2

Translation: Posunuti
pocatku pro vice os.
Programuje se vzdy pfislusny
identifikator osy a v nasledu-
jicim parametru odpovidajici
hodnota.

Pomoci CTRANS muze byt
naprogramovano posunuti
pro az 8 os.

CROT

FRAME

AXIS

REAL:
otoceni

3./5. parametr
jako 1.

4./6. parametr
jako 2.

Rotation: Otaceni aktualniho
soufadného systému.
Maximalni pocet parametru:
6 (jeden identifikator osy a
jedna hodnota na kazdou
geometrickou osu).

CSCALE

FRAME

AXIS

REAL: 3.-15.
zména parametr jako
méfitka 1.

4.-16.
parametr jako
2.

Scale: Zména méfitka pro
vice o0s.

Maximalni po¢et parametru je
2*maximalni pocet os (jeden
identifikator a hodnota).
Programuje se vzdy pfislusny
identifikator osy a v nasledu-
jicim parametru odpovidajici
hodnota.

Pomoci CSCALE muze byt
naprogramovano posunuti
pro az 8 os.

CMIRROR

FRAME

AXIS

2.-8. parametr
jako 1.

Mirror: Zrcadlové prevraceni
soufadné osy.

MEAFRAME

FRAME

2-rozmérné
pole REAL

2-rozmérné
pole REAL

3. parametr
proménna
REAL

Vypocet framu na zakladé 3
zméfenych bodu v prostoru.

Framové funkce CTRANS, CROT, CSCALE a CMIRROR slouzi pro generovani framovych vyrazd.

2. Geometrické funkce

Kli¢ové slovo / Vysledek 1. parametr 2. parametr 3. parametr Vysvétleni
Identifikator funkce
CALCDAT BOOL.: VAR REAL[,2] |INT: Pocet VAR REAL [3]: |CALCDAT: Calculate circle data
Chybovy Tabulka se vstupnich bodl  |Vysledek: Vypocitani radiusu a stfedu kruhu na
status vstupnimi body |pro vypocet (3  |Abscisa, zakladé 3 nebo 4 bodu (podle
(vzdy abscisa a |nebo 4) ordinata a radius |parametru 1), které na tomto kruhu
ordinata pro 1., vypocteného maji lezet. body musi byt rizné.
2., 3. atd. bod) stfedu kruhu

© Siemens AG 2004, VSechna prava vyhrazena
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Identifikator |Vysledek 1. parametr |2. parametr |3. parametr |4. parametr |5. parametr |6. parametr
CALCPOSI INT: REAL: REAL: REAL: REAL: BOOL: bin. kédovano
Status vychozi pozice |Inkrementalni |platna minimal- vracena 0: pro sledovani
0: OK v WCS zadani drahy |ni vzdalenost |hodnota Vyhodnocovani 1: SW limit
-1: DLIMIT neg ([0] abscisa [0] abscisa od hranic, kte- (Maze byt inkr. |G-kédu skupi- |’
-2: Trafo. n. def|[1] ordindta  |[1] ordinata  |rou je nutno  |drahou, pokud |ny 13 (palce/ 2 prac. pole
1: SW limit [2] aplikata [2] aplikata dodrzet dréhu z para- |metrické jedn.) |4: aktivni chra-
2: prac. pole vztasenona |[0] abscisa metru 3 neni  |1: néna oblast
3: chranéna vychozi pozici. |[1] ordinata mozné Uplné |Vztazenona |[8: pfedb&zna
oblast [2] aplikata objet bez naru- |zaklad. systém |aktivace chra-
dale viz PGA [3] lin. osa str. |8eni hranice. |fidiciho systé- |né&né oblasti
[4] rot. osa mu bez ohledu
na G-kod ze
skupiny 13.
Vysvétleni: Pomoci pfikazu CALPOSI Ize pfezkoumat, jestli kdyz se vyjde z néjakého pfedem znamého poc&atecniho bodu,
CALPOSI mohou geometrické osy objet poZzadovanou drahu, aniz by doslo k naru$eni hranic os (SW limit), ohrani¢eni
pracovniho pole nebo chranénych oblasti. Pro pfipad, Ze pozadovanou drahu nelze bez naruseni hranic objet,
vraci se maximalni pfipustna hodnota.
INTERSEC BOOL: VAR REAL[11]: |VAR REAL[11]: |VAR REAL[2]: |Intersection: Vypocet priseciku
Chybovy stav  |[Prvni prvek Druhy prvek Vysledny vektor;|Bude vypocitan prisecik mezi dvéma
kontury kontury soufadnice konturovymi prvky. Vystupem funkce
praseciku, ab- |jsou soufadnice praseciku. Chybovy
scisa a ordinata |stav ukazuje, zda byl priasecik
nalezen.
3. Funkce pro osy
Klicové slovo / Vysledek 1. parametr |2. parametr |Vysvétleni
Identifikator funkce
AXNAME AXIS: STRING[ ] AXNAME: Get axname
identifikator  |vstupni Prevadi vstupni fetézec na identifikator osy. pokud vstupni
osy fetézec fetézec neobsahuje Zadny platny nazev osy, aktivuje se
alarm.
PSI AXIS: INT: &islo osy SPI: Convert spindle to axis
identifikator Prevadi Cislo vietena na identifikator osy. Pokud prfedavany
osy parametr neobsahuje zadné platné Cislo vietena, aktivuje
se alarm.
ISAXIS BOOL: INT: Provadi kontrolu, jestli geometricka osa 1 az 3 zadana jako
TRUE: Osa je [Cislo parametr této funkce je k dispozici v souladu se strojnim
k dispozici, geometrické parametrem $MC_AXCONF_GEOAX_ASSIGN_TAB.
jinak: osy (1 az3)
FALSE
AXSTRING STRING AXIS Pfevod identifikatoru osy na fetézec znakd.
4. Sprava nastroju
Klicové slovo / Vysledek 1. parametr 2. parametr |Vysvétleni
Identifikator funkce
NEWT # INT: T-Cislo STRING[32] INT: Zalozeni nového nastroje (pfiprava dat nastroje).
Nazev nastroje |Duplo-Cislo Duplo-¢islo mGze byt vypusténo.
GETT # INT: T-Cislo STRING[32] INT: Urcité T-Cislo pfifadit nazvu nastroje.
Nazev néastroje |Duplo-&islo
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4. Sprava nastroju
Klicové slovo / Vysledek 1. parametr |2. parametr [Vysvétleni
Identifikator funkce
GETACTT # INT: Status INT: STRING[32]: |Stanoveni aktivniho nastroje ze skupiny stejnojmennych
T-Cislo nazev nastroja.
nastroje
TOOLENV INT: Status  |STRING: UloZeni okoli nastroje s uvedenym nazvem do paméti
Nazev SRAM
DELTOOLENV INT: Status  |STRING: Vymazani okoli nastroje s uvedenym nazvem z paméti
Nazev SRAM. VSechna okoli nastroje, pokudnebyl uveden zadny
nazev.
GETTENV INT: Status  |STRING: INT: Nagitani:
Nazev &islo[0] T-Gisla
¢islo[1] D-¢isla
¢islo[2] DL-¢isla
z okoli nastroje s uvedenym nazvem
# Klicové slovo neplati pro SINUMERIK FM-NC.
Vysledek |1. par. 2.par. |3.par. |4. par. 5. par 6. par Vysvétleni
GETTCOR |INT: REAL: STRING: |STRING:|INT: INT: INT: Nacitani délek nastroje a slozek
Status Délka [11] |Slozky: |Okoli Interni D-Cislo  [DL-Cislo |délky nastroje z okoli nastroje, pfip.
soufadny|nastroje |T-Cislo z aktualniho okoli
systém Podrobnosti: Popis funkci W1
Vysledek |1. par. 2.par. |3.par. |4. par. 5. par 6. par 7. par. 8. par 9. par.
SETTCOR [INT: REAL: STRING: |INT: INT: INT: STRING: |INT: INT: INT:
Status kor. vektor |Slozky |ke kor. |Druh Index Nazev Interni D-cislo DL-Cislo
[0-3] slozkam [operace |geom. okoli T-Cislo
zapisu osy nastroje
Vysvétleni: |Zména slozek nastroje pfi zohledriovani vSech okrajovych podminek, které se podileji na vyhodnocovani
jednotlivych slozek. Podrobnosti: Viz Popis funkci W1.
Vysledek 1. parametr |2. parametr |[3. parametr |Vysvétleni
LENTOAX INT: INT: REAL: STRING: Funkce dodava informace o pfifazeni délek
Status Index osy L1, L2, L3 pro |Soufadny nastroje L1, L2, L3 aktivniho nastroje
[0-2] abscisu, systém pro abscise, ordinaté a aplikaté. Prifazeni
ordinatu, pfifazeni geometrickym osam je ovliviiovano framy a
aplikatu aktivni rovinou (G17-G19). Podrobnosti: Viz
[31,[3] matice Popis funkci W1.
5. Aritmetika
Vysledek 1. parametr |2. parametr [Vysvétleni
SIN REAL REAL sinus
ASIN REAL REAL arkus sinus
COs REAL REAL kosinus
ACOS REAL REAL arkus kosinus
TAN REAL REAL tangens
ATAN2 REAL REAL REAL arkus tangens 2
SQRT REAL REAL odmocnina
POT REAL REAL druha mocnina
TRUNC REAL REAL celociselna ¢ast
ROUND REAL REAL zaokrouhleni mist za desetinnou te¢kou
ABS REAL REAL absolutni hodnota
LN REAL REAL pfirozeny logaritmus
EXP REAL REAL exponencialni funkce e*
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6. Retézcové funkce

Vysledek

1. parametr

2. parametr a
3. parametr

Vysvétleni

ISNUMBER

BOOL

STRING

Zkontroluje, zda vstupni fetézec mize byt zménén na Eislo.
Pokud to jde, je vysledek TRUE.

ISVAR

BOOL

STRING

Zkontroluje, zda pfedavany parametr obsahuje proménnou,
ktera je NC systému znama. (Strojni parametr, nastavovany
parametr, systémova proménna, vSeobecna proménna,
jako jsou GUD: Vysledek je TRUE, pokud nasledujici
kontroly skon¢i s kladnym vysledkem podle pfedavaného
parametru (STRING):

- identifikator existuje

- jedna se o jedno- nebo dvojrozmérné pole

- index pole je mozny

U osovych proménnych je jako index akceptovan nazev
osy, i kdyz se uz blize nezkouma.

NUMBER

REAL

STRING

Prevadi vstupni fetézec na &islo.

TOUPPER

STRING

STRING

Pfevede vSechna pismena vstupniho fetézce na velka.

TOLOWER

STRING

STRING

Pfevede v§echna pismena vstupniho fetézce na mala.

STRLEN

INT

STRING

Vysledkem je délka vstupniho fetézce az do jeho konce (0).

INDEX

INT

STRING

CHAR

Vyhledavani znaku (2. parametr) ve vstupnim fetézci (1.
parametr). Funkce vraci misto, na kterém byl znak poprvé
nalezen. Vyhledavani se uskutecriuje zleva doprava.

1. znak fetézce ma index 0.

RINDEX

INT

STRING

CHAR

Vyhledavani znaku (2. parametr) ve vstupnim fetézci (1.
parametr). Funkce vraci misto, na kterém byl znak poprvé
nalezen. Vyhledavani se uskutecriuje zprava doleva.

1. znak fetézce ma index 0.

MINDEX

INT

STRING

STRING

Vyhledavani znakl ve 2. parametru ve vstupnim fetézci (1.
parametr). Funkce vraci misto, na kterém byl néktery ze
znakud poprvé nalezen. Vyhledavani se uskutec¢nuje zleva
doprava.

1. znak fetézce ma index 0.

SUBSTR

STRING

STRING

INT

Vraci dil¢i fetézec ze vstupniho fetézce (1. parametr), ktery
je definovan pocate¢nim znakem (2. parametr) a poctem
znaku (3. parametr).

Priklad:

SUBSTR(,Hello world*,1,5) doda ,ello”

12-440
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12.4.4 Datové typy

Typ Poznamka Rozsah hodnot
INT Celogiselné hodnoty bez znaménka +(2%-1)
REAL Realna &isla (Cisla s desetinnou tedkou, LONGREAL podile |+ (10°% ... 107%)
IEEE)
BOOL Hodnota TRUE, FALSE nebo 1, 0 1,0
CHAR 1 znak ACSII — odpovida kodu 0..255
STRING Znakovy fetézec, poc¢et znaku v [ ] (max. 200 znaku) posloupnost hodnot 0 ... 255
AXIS Jen nazvy os (adresy os) VSechny identifikatory os existujici v kanalu
FRAME Geometrické udaje pro posunuti, otoceni, zménu méfitka a |---
zrcadlové prevraceni
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Pro poznamky:
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A Zkratky
AS Automatizaéni systém
ASCII American Standard Code for Information Exchange
ASIC Specificky aplika¢ni integrovany obvod
ASUB Asynchronni subrutina
BA Provozni rezim
BAG Skupina rezima
BCD Binarné kodovana desitkova Cisla
BCS Zakladni soufadny systém
BIN Binarni soubory
BIOS Zakladni vstup/vystupni systém
BOT Zavadéci soubory pro SIMODRIVE 611 D
BP Zakladni program, téZ British Petroleum
C Bus Komunikaéni sbérnice
C1..C4 Kanal 1 az kanal 4
CAD Konstrukce s podporou pocitace
CNC Pocitacoveé fizené numerické Fizeni
COM Communication: komunikace
COR Rotace soufadnice
CP Komunikaéni procesor
CPU Centralni procesorova jednotka
CR Znak ,carriage return®
CRT Katodova trubice
CSB Centralni ovladaci panel
CSF Schéma fidiciho systému (metoda programovani PLC)
CTS Clear to Send (signal sériového komunikaéniho rozhrani)
CUTOM Korekce radiusu frézy
DAC Digitalné-analogovy pfevodnik
DB Datovy blok v PLC
DBB Byte datového bloku v PLC
DBW Slovo datového bloku v PLC
DBX Bit datového bloku v PLC
A-444 © Siemens AG 2004, Viechna prava vyhrazena
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DC Pfimé fizeni: Kruhova osa se pohybuje po nejkratsi draze do
pozadované absolutni pozice v rdmci jedné otacky.

DCD Carrier Detect

DCE Datové komunikacni zafizeni

DDE Dynamicka vyména dat

DIN Némecka primyslova norma

DIO Vstup/vystup dat: zobrazovani pfenosu dat

DIR Adresar

DLL Knihovna dynamickych spojeni: Modul, ktery je vyuZivan b&zicim
programem.
Casto obsahuje Useky programu, které jsou zapotfebi rdznymi
programy.

DOS Diskovy operaéni systém

DPM Pamét se dvéma porty

DRAM Dynamicka pamét RAM

DRF Diferencialni funkce oto€ného snimace (ruéni kolecko)
Tato funkce vytvari ve spojeni s elektronickym ruénim koleckem
inkrementalni posunuti po¢atku v automatickém rezimu.

DRY Dry Run: Posuv zkuSebniho chodu

DSB Dekodovani jednotlivych bloku

DTE Datové koncové zafizeni

DW Datové slovo

EIA Code Zvlastni kod dérné pasky, pocet dér na znak je vzdy lichy

ENC Dekodér

EPROM Pamét EPROM

ERROR Chyba z tiskarny

FB Funkéni blok

FC Volani funkce: Funkéni blok v PLC

FDD Pohon posuvu

FDD Disketova jednotka

FEPROM Pamét Flash EROM

FIFO First-In-First-Out: Pamét, ktera pracuje bez specifikace adresy, ze
které jsou data Ctena v poradi, v jakém byla ulozena.

FIPO Jemny interpolator
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FM Funkéni modul
FM-NC Funkéni modul — numerické fizeni
FPU Jednotka plovouci fadové Carky
FRA Blok framu
FRAME Datovy zaznam (frame)
FST Zastaveni posuvu
GUD Global User Data: Globalni uZivatelska data
HD Pevny disk
HEX Zkratka pro hexadecimalni
HHU Ruéni ovladac
HMI Rozhrani ¢lovék-stroj
HMS Méfici systém s vysokym rozlisenim
HW Hardware
| Vstup
1[e] Vstup/vystup
IIRF Napajeni/regenerativni zpétna vazba pro SIMODRIVE 611 (D)
IK (GD) Implicitni komunikace (globalni data)
IKA Interpolaéni kompenzace
IM Modul rozhrani
IMR Modul rozhrani pro pfijem
IMS Modul rozhrani pro odesilani
INC Inkrement, velikost kroku
INI Inicializace dat
IPO Interpolator
IS Signal rozhrani
ISO International Standard Organiyation
ISO Code ZvIastni kod dérné pasky, pocet dér na znak je vzdy sudy
JOG Rezim JOG
Ko Pfevodovy pomér
Ky Faktor zesileni regulacni smycky
LAD Zebfikovy diagram (metoda programovani PLC)
LCD Displej z kapalnych krystalt
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LEC Korekce chyby vodiciho Sroubu
LED Light Emitting Diode: svételna dioda
LF Line Feed

LUD Lokalni uzivatelska data

MB Megabyte

MC Mé&fici obvod

MCP Ridici panel stroje

MCS Soufadny systém stroje

MD Parametry stroje

MDA Manual Data Automatic (MDI)

MMC Komunikace Clovék-stroj: UzZivatelské rozhrani na numerickém

fidicim systému pro ovladani, programovani a simulace. MMC a
HMI jsou vyznamové identické.

MPF Main Program File: Hlavni program
MPI Rozhrani s vice porty

MS- Microsoft

MSD Pohon hlavniho vietena

NC Numerical Control: Numerické fizeni

NC-fizeni zahrnuje komponenty NCK, PLC, PCU a COM.

NCK Numerical Control Kernel: Jadro fidiciho systému
Slozka NC-fizeni, ktera zpracovava programy a koordinuje ve velké
mife pohyby stroje

NCU Numericka Fidici jednotka: Hardwarova jednotka NCK

NRK Oznaceni operaCniho systému pro NCK

NURBS Neuniformni Racionalni B-spliny

(0] Vystup

OB Organizaéni blok v PLC

OEM Original Equipment Manufacturer: Vyrobce zafizeni, které je

prodavano jinym prodejce, obvykle pod jinym ndzvem

ol Rozhrani pro obsluhu
OP Panel operatora
OPI Rozhrani panelu operatora
OPT Volitelné doplriky
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oSl Vzajemné propojeni otevienych systému

P Bus Sbérnice pro periferie

PC Osobni pogitac

PCIN Nazev SW pro vyménu dat s fidicim systémem

PCMCIA Mezinarodni asociace pro pamétové karty do osobnich pocitac
PDB Databaze produktu

PG Programovaci zafizeni

PLC Programovatelné logické Fizeni

POS Polohovani

PP Planovani produktu

RAM Random Access Memory: Pamét RAM

REF Funkce Najizdéni na referen¢ni bod

REPOS Funkce Navrat na pavodni pozici

RISC Pocitace s redukovanym instrukénim souborem: Typ procesoru

s malym instruk&nim souborem a velkym vykonem

ROV Rapid Override

RPA R-parametr aktivni: Pamét'ova oblast v NCK pro po&etni parametry

RPY Roll Pitch Yaw: Typ rotace soufadného systému.

R-232 Sériové rozhrani: Definice signalovych vodi¢i mezi DTE a DCE

RTS Request To Send (sériové datové rozhrani)

SBL Single Block: Blok po bloku

SD Nastavovany parametr

SDB Systémovy datovy blok

SEA Settind Data Active: Identifikace (typ souboru) pro nastavované
parametry

SFB Systémovy funk&ni blok

SFC Volani systémové funkce

SK Softkey: Programové tlacitko

SKP Skip: Pfeskoceni bloku

SM Krokovy motor

SOP Shopfloor Oriented Programming: Dilensky orientované
programovani

SPF Sub Program File: Podprogram
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SR
SRAM
SRK
SSi
STL
SwW
SYF

TC

TEA

TLC

TNRC

TO

TOA
TRANSMIT

TRC
UFR
WCS
wo
WOA
WPD
Z0
ZOA

uC

Subrutina

Staticka pamét RAM (zalohovana baterii)
Korekce radiusu frézy

Synchronni sériové rozhrani

Seznam hlaSeni

Software

Systémové soubory

Nastroj

Vyména nastroje

Testing Data Active: Identifikator pro strojni parametry
Korekce délky nastroje

Korekce radiusu Spi¢ky nastroje

Korekce nastroje

Tool Offset Active: Identifikace (typ souboru) pro korekce nastroje

Transform Milling to Turning: konverze soufadného systému na

soustruzich pro frézovaci operace
Korekce radiusu nastroje
UZivatelsky frame: posunuti po&atku
Souradna soustava obrobku
Pracovni posunuti

Pracovni posunuti aktivni

Adresar obrobku

Posunuti pocatku (WO)

Zero Offset Active (WOA): Identifikace (typ souboru) pro data
posunuti pocatku

Mikrokontrolér (mikroprocesor)
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Pro poznamky:
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PFilohy
B Pojmy

B Pojmy

A

Absolutni rozmér

Adresa

Adresa osy

Alarm

Archivace

A-spliny

Asynchronni
podprogram

Auto

B

Bezpeénostni funkce

Tyto dulezité pojmy jsou sefazeny podle abecedy. Na pojem, ktery se
nachazi v odstavci vysvétleni a pro ktery existuje samostatné heslo,
odkazuje znak ->.

Udaj cile pohybu osy prostfednictvim rozméru, ktery je vztazen na
pocatek momentalné platného soufadného systému. Viz také ->
Inkrementalni rozméry.

Adresa je oznaceni pro urcity operand nebo oblast operand(, napf.
vstup, vystup atd.

viz -> |dentifikator osy

VSechna -> hladeni a alarmy se na fidicim panelu vypisuji
srozumitelnym textem spolu s udajem €asu a data a pfisluSnym
symbolem pro kritérium vymazani. Vypisovani se uskute€huje
oddélené pro alarmy a hlaseni.
1. Alarmy a hlaseni ve vyrobnim programu
Alarmy a hlaseni se mohou prenaset z vyrobniho programu ve
srozumitelné textové podobé pfimo na disple;.
2. Alarmy a hlaSeni z PLC
Alarmy a hlaseni stroje mohou byt z programu PLC pfenaseny
na displej ve srozumitelné textové podobé. Pro tento ucel nejsou
zapotfebi Zadné dal8i funk&ni moduly.

Ukladani soubort a/nebo adresarll na externi pameétové zarizeni.

Akimovy spliny prochazeji tangencialné naprogramovanymi
interpolacnimi body (polynom 3. stupné).

Vyrobni program, ktery maze byt spoustén prostfednictvim signalu
preruseni (napf. signal ,rychly NC vstup“) asynchronné (nezavisle) na
stavu programu.

Provozni rezim fidiciho systému (sekvencni blokovy podle DIN):
Provozni rezim NC systému, v némz se vybira -> vyrobni program,
ktery je potom kontinualné zpracovavan.

Ridici systém obsahuje neustéale aktivni kontroly, které se snazi
rozpoznat poruchy v -> CNC, v -> PLC a na stroji dostate¢né vcas,
aby byly z vétsi €asti vylouCeny poskozeni obrobku, nastroje nebo
stroje. V pfipadé poruchy se operace obrabéni prerusi a pohony se
vypnou, pfi€ina poruchy se ulozi do paméti a aktivuje se alarm.
Soucasné se sdéli do PLC, Ze se spustit alarm CNC.

Blok Soucést -> vyrobniho programu, ktera je vymezena znakem LF.
Rozliduji se -> hlavni bloky a -> vedlejsi bloky.
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B Pojmy
Bootovani Zavadeéni systémovych programu po zapnuti systému.
B-spliny U B-splini nepfedstavuji naprogramované pozice pevné opérné body,
ale pouze ,kontrolni body“. Vytvofena kfivka neprochazi pfimo témito
body, ale jen v jejich blizkosti (volitelné polynomy 1. 2. nebo 3.
stupné).
C

Celkovy reset

CNC
COM

CPU

C-spliny

Cyklus

v

C

Casové reciproéni
posuv

D

Datové slovo

Datovy modul

Definice proménné

Délka kroku

PFi mazani jsou v CPU vymazany nasledujici paméti:
e  pracovni pamét

e oblasti pro Cteni a zapis

e systémova pamét

e  zalohovana pamét

->NC

Soucasti NC fidiciho systému pro provadéni a koordinaci
komunikace.

Centralni procesorova jednotka, -> programovatelny fidici systém
S paméti.

C-spline je nejznaméjsim a nejCastéji pouzivanym splinem. Pfechody
na opérnych bodech jsou tangencialni a spojité zakfivené. Pouzivaji
se polynomy 3. stupné.

Chranény podprogram pro provadéni opakované se vyskytujicich
soustruznickych operaci na -> obrobku.

U systému SINUMERIK 840D m{ize byt namisto rychlosti posuvu pro
pohyb osy naprogramovan ¢as, za jaky se ma usek drahy v bloku
urazit (G93).

Dva byty dlouh& datova jednotka v rdmci -> datového modulu.

1. Datova jednotka -> PLC, do které maji pfistup programy ->
HIGHSTEP.

2. Datové jednotka -> NC: Datové moduly obsahuiji definice dat pro
globalni uzivatelska data. Data mohou byt pfi své definici pfimo
inicializovana.

Definice proménné zahrnuje stanoveni datového typu a nazvu

proménné. Pomoci nazvu proménné je pfistup k hodnoté proménné.

Udaje délek posuvu pomoci inkrementt(i. Délka tohoto inkrementu
muze byt uloZena do nastavovaného parametru a potom s ni Ize
pracovat pomoci odpovidajicich tlagitek 10, 100, 1000 10000 atd.
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Diagnose

Drahova osa

DRF

Dynamicka funkce
preprocesoru

E
Editor

Elektronické rucni
kolecko

Externi posunuti
pocatku

F

Frame

G

Geometricka osa

Geometrie

Globalni hlavni

program/podprogram

H
HIGHSTEP

1. Systémova oblast Fidiciho systému

2. Ridici systém obsahuje jak program pro interni diagnostiku, tak i
testovaci pomucky pro servisni prace: stavové, alarmové a
servisni vypisy.

Drahovymi osami jsou vSechny osy -> kanalu podilejici se na
obrabéni, které jsou -> interpolatorem vedeny tak, Ze jsou sou¢asné
spoustény, zrychlovany a zastavovany, aby dosahly koncového bodu.

Differential Resolver Function: NC-funkce, ktera ve spojeni
s elektronickym ruénim koleCkem vytvafi v automatickém rezimu
inkrementalni posunuti pocatku.

Nepresnosti kontury zpusobované vle€nou chybou se daji témér
eliminovat dynamickou funkci preprocesoru, ktera je zavisla na
zrychleni. Diky tomu se dosahuje i pfi vysokych rychlostech pohybu
po draze vynikajici pfesnosti opracovani. Preprocesor miize byt pro
jednotlivé osy ve vyrobnim programu aktivovan a deaktivovan.

Editor umoZiuje sestavovani, upravovani, doplfiovani, vzajemné
presuny a vkladani programu / textt / programovych bloku.

Pomoci elektronickych ruénich kole¢ek je mozné simultdnné
pohybovat vybranymi osami v manualnim reZzimu. Vyhodnocovani
dilkd stupnice ru¢niho kolecka je definovano prostfednictvim
stanovené délky kroku.

Posunuti po¢atku zadané z -> PLC.

Frame pfedstavuje matematicky predpis, ktery pfevadi soufadnice
jednoho kartézského soufadného systému na soufadnice jiného
kartézského systému. Frame obsahuje sloZky -> posunuti po¢éatku, ->
rotace, -> zména méfitka, -> zrcadlové prevraceni.

Geometrické osy se pouzivaji pro popis dvou a trojrozmérnych oblasti
v soufadném systému obrobku.

Popis -> obrobku v -> soufadném systému obrobku.

Kazdy globalni hlavni program/podprogram se smi v adreséfi pod
svym nazvem vyskytovat jen jednou. Stejny nazev programu

v riznych adresafich s riznym obsahem je jako globalni program
nepfipustny.

Shrnuti programovacich moznosti pro -> PLC systému AS 300/ AS
400.
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B Pojmy
Hlaseni
Hlavni blok

Hlavni program

VSechna hlaSeni naprogramovana v programu pro vyrobu souc¢asti a
systémem rozpoznané -> alarmy se vypisuji na fidicim panelu stroje
srozumitelnym textem doplnénym o udani data a ¢asu a o pfislusny

symbol pro kritérium vymazani. Vypisovani se uskute¢nuje oddélené
pro alarmy a hlaseni.

Blok uvedeny ,:* (dvojteckou), ktery obsahuje pokyny potfebné pro
uskute&néni pracovniho postupu v ramci -> vyrobniho programu.

Cislem nebo identifikatorem oznageny -> vyrobni program, ve kterém
mohou byt vyvolavany dalSi hlavni programy, podprogramy nebo
-> cykly.

Hodnota kompenzace Rozdil mezi pozici osy zjist€nou méfici sondou a poZzadovanou

CH

Chranéna oblast

|
Identifikator

Identifikator osy

Inicializa¢ni modul

Inicializa¢ni soubor

Instalace

naprogramovanou pozici osy.

Trojrozmérny prostor v ramci pracovniho prostoru, do kterého se
Spicka nastroje nesmi dostat.

Slova jsou podle DIN 66025 jsou doplfiovana identifikatory (nazvy)
pro proménné (pocetni, systémové, uzivatelské proménné), pro
podprogramy, pro klicova slova a slova s vice adresovymi pismeny.
Tato doplnéni nabyvaji vyznamu pfi sestavovani bloku. Identifikatory
musi byt jednoznacné. Jeden identifikator se nesmi pouzit pro rtzné
objekty.

Osy oznacuji pismeny X, Y, Z podle DIN 66025 pravotocivy pravouhly
-> soufadny systém.

Kruhové osy otacejici se okolo os X, Y, Z ziskavaji identifikatory A, B,
C. Pomocné osy mohou byt paralelné k jiZ uvedenym oznaceny
dal8imi adresovymi pismeny.

Inicializaéni moduly jsou speciélni -> programové moduly, které obsa-
huji pfifazeni hodnot, jeZ je potfeba uskuteénit pfed zpracovavanim
programu.

Inicializaéni moduly slouzi pfedev§im pro inicializaci predem definova-
nych dat nebo globalnich uzivatelskych dat.

Kazdému -> obrobku je mozné zalozit jeden inicializani soubor.
V ném mohou byt uloZzeny rizné pfikazy pro hodnoty proménnych,
které maji platit specialné pro dany obrobek.

e  SINUMERIK FM-NC se zasouva do fady CPU systému SIMATIC
S7-300. Tento Uplné uzavieny modul Sifky 200 mm odpovida
vnéjsi konstrukci modulim systému SIMATIC S7-300

e SINUMERIK 840D se zapojuje jako kompaktni modul do systému
ménic¢e SIMODRIVE 611D. Rozméry odpovidaji modulu
SIMODRIVE 611D Sitky 50 mm. Modul SINUMERIK 840Dse
sklada z modulu NCU a skiifiky NCU.
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Interpolace spliny

Interpolacni
kompenzace

Interpolator

Jazyky

Jog

Ko

Kanal

Kanalova struktura

Kli€ programatora

Klicova slova

Kompenzace chyby
stoupani vietena

Kompenzace ztrat

Pomoci splinové interpolace je fidici systém schopen pouze na
zakladé nékolika pfedem zadanych opérnych bodd vytvorit
pozadovanou konturu s hladkym kfivkovym priibéhem.

Pomoci interpolaéni kompenzace je mozné kompenzovat vyrobou
podminéné chyby stoupani vietena a chyby méficiho systému (SSFK
a MSFK).

Logicka jednotka -> NCK, ktera po zadani cilové pozice ve vyrobnim
programu stanovi pomocné hodnoty pro jednotlivé osy odpovidajici
pohybu, ktery je potfeba uskuteénit.

Texty, které se vypisuji na uZivatelském rozhrani, a systémova
hlaseni a alarmy jsou k dispozici v péti jazycich (disketa):

némdina, angli¢tina, francouzstina, italStina a Spanélstina.

V fidicim systému mohou byt implementovany a pouzivany vzdy dva
z vySe uvedenych jazyku.

Provozni rezim fidiciho systému (sefizovaci rezim): V provoznim
reZzimu Jog je mozné provadét sefizovani stroje. Jednotlivymi osami a
vieteny je mozné pohybovat smé&rovymi tlagitky v tipovacim rezimu.
DalSimi funkcemi v provoznim rezimu Jog jsou -> najizdéni na
referencni bod, -> REPOS a -> PRESET (nastaveni skute¢né
hodnoty).

Pfevodovy pomér

Kanal se vyznacuje tim, Ze mizZe zpracovavat -> program nezavisle
na jinych kanalech. Kanal fidi vyluéné osy a vietena, ktera mu byla
pfifazena. Programové postupy rtznych kanal mohou byt prostfed-
nictvim -> synchronizace koordinovany.

Kanalova struktura umoZznuje simultdnné a asynchronné zpracovavat
-> programy jednotlivych kanald.

Znak a posloupnost znaku, ktera ma v programovacim jazyce pro ->
vyrobni programy definovany vyznam (Viz Pfiru¢ka programovani).

Slova s pevné definovanym zplisobem zapisu, ktera maji
v programovacim jazyku pro -> vyrobni program definovany vyznam.

Vyrovnavani mechanické nepfesnosti vietena podilejiciho se na
posuvu provadéné fidicim systémem na zakladé zméfenych hodnot
odchylek.

Vyrovnavani mechanickych vali stroje, napf. vile vietena na valivych
loziscich pfi zméné sméru. Pro kazdou osu se muze kompenzace
vule zadavat oddélené.
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Kompenzaéni osa

Kompenzacni tabulka

Konfigurace S7

Kontrola kontury

Kontura

Kontura hotového
dilu
Kontura obrobku

Korekce nastroje

Korekce radiusu britu

Korekce radiusu
nastroje

Kostra

Kruhova interpolace

Kruhova osa

Kv
L

Linearni osa

Osa, jejiz pozadovana a skute€na hodnota byly modifikovany
hodnotou kompenzace.

Tabulka opérnych bod(. Jsou zde uvedeny kompenzacni hodnoty
kompenzaéni osy pro zvolené pozice zakladni osy.

Konfigurace S7 je nastroj, s jehoz pomoci se nastavuji parametry
modull. Pomoci S7 se vytvareji rizné -> bloky parametr( -> CPU a
perifernich modult na -> PG. Tyto parametry se pfenaseji do CPU.

Jako méfitko pro zachovani kontury se sleduje, zda vleéna chyba lezi
v ramci definovaného toleranéniho pasma. Nepfipustné vysoka
vle€na chyba mlze mit napf. za nasledek pretizeni pohonu.

V takovém pfipadé se aktivuje alarm a osy se zastavi.

Obrys -> obrobku.

Kontura nahotovo obrabéného obrobku. Viz také -> surovy obrobek.

Pozadovana kontura vyrabéného/obrabéného -> obrobku.

Naprogramovanim T-Cisla (5 dekad, cela Cisla) v bloku se uskuteéni
volba nastroje. Kazdému nastroji mize byt pfifazeno az 9 bfitd
(D-adres). Pocet nastroji pouzivanych v fidicim systému se nastavuje
pfi instalaci.

PFi programovani kontury se vychazi z toho, Ze nastroj je Spicaty.
JelikoZ toto v praxi neni realizovatelné, zadava se do fidiciho systému
radius zakfiveni pouzitého nastroje, ktery se potom bere v Gvahu. P¥i
vedeni nastroje podél kontury se stfed zakfiveni pohybuje ve stale
stejné vzdalenosti rovnajici se radiusu zakfiveni.

Abyste mohli pozadovanou -> konturu obrobku pfimo naprogramovat,
musi fidici systém pohybovat nastrojem po ekvidistantni draze
vzhledem ke kontufe, pfi¢emz musi znéat pfesny radius pouzitého
nastroje.

Za kostru se povaZuje celek sloZeny ze vSech vzajemné spojenych
neaktivnich dild vyrobniho prostfedku, kde se ani v pfipadé poruchy
nemuze vyskytnout nebezpecné dotykové napéti.

-> Nastroj se ma pohybovat po kruhové draze mezi pevné zvolenymi
body kontury s uvedenym posuvem a pfitom opracovavat obrobek.

Kruhové osy zabezpeduji otaceni obrobku nebo nastroje do pfedem
definované uhlové polohy.

Zesileni smy¢€ky, regulacni charakteristika regula¢niho obvodu.

Linearni osa je osa, ktera oproti kruhové ose opisuje pfimku.
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Look ahead

Machine

Makra

MDA

Mérici jednotky
palce nebo
metrické

Mérici obvod

Mérici systém
vyuzivajici palce
Metricky méfici
systém

Mez piesného najeti

Mezni otacky

Modul

Modul analogovych
vstupUl/vystupl

Pomoci funkce Look Ahead fidici systém vyhodnocuje nékolik bloku
dopredu (tento pocet Ize nastavit pomoci parametru), ¢imz se
dosahuje optimalni rychlosti pfi zpracovani.

Systémova oblast fidiciho systému

Shrnuti urcitého mnozstvi pfikazl do jednoho identifikatoru. Tento
identifikator potom v programu reprezentuje sadu soustfedénych
pfikazuy.

Provozni rezim fidiciho systému: Manual Data Automatic.

V provoznim rezimu MDA mohou byt jednotlivé bloky programu nebo
jejich posloupnosti zadavany bez vztahu na hlavni program nebo
podprogram a potom mohou byt stisknutim tlacitka NC-Start ihned
uskute€novany.

V programu pro obrabéni mizete pozice a hodnoty stoupani
programovat v palcich. Nezavisle na programovatelnych méficich
jednotkach (G70/G71) je fidici systém pfevede na zakladni systém.

e  SINUMERIK FM-NC: Potfebné méfici obvody pro osy a vietena
jsou v modulu fidiciho systému standardné integrovany. Celkem
muZze byt realizovano maximalné 4 osy a vietena, z nichz 2
mohou byt vietena.

e  SINUMERIK 840D: Vyhodnocovani méficich prevodnikl se
nachazi v modulech pohontd SIMODRIVE 611D. Maximalni
konfigurace €ini celkem 8 os a vieten, z ¢ehoz mlze byt az 5
vieten.

Mé&fFici systém, ktery vzdalenosti udava v ,palcich® a jejich zlomcich.

Normovany méfici systém jednotek: pro délky napf. mm (milimetr),
m (metr).

Jestlize vSechny drahové osy dosahnou své meze pfesného najeti,
chova se Fidici systém tak, jako by bylo pfesné dosazeno cilového
bodu. Uskuteéni se pfechod na dalSi blok vyrobniho programu.

Maximalni/minimalni otacky (vietena): Maximaini otacky vietena
mohou byt omezeny zadanim hodnoty do strojniho parametru, -> PLC
nebo -> nastavovaného parametru.

Jako moduly jsou oznacovany v8echny soubory, které jsou zapotfebi
pro sestavovani a zpracovavani program.

Moduly analogovych vstupU/vystupt jsou zdroji signald pro analogové
procesni signaly.

Moduly analogovych vstupu prfevadéji analogové méfici veliiny na
digitalni hodnoty, které pak mohou byt zpracovany v CPU.

Moduly analogovych vystupl prevadéji digitalni hodnoty na analogové
fidici signaly.
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Modul digitalnich
vstupu/vystupt

Modul periferii

Modul simulatoru

N
Najizdéni na pevny
bod

Najizdéni na pevny
bod stroje
Najizdéni na
referenéni bod

Nastavované
parametry

Nastroj

Nastroj

Nazev osy

NC

NCK

Digitalni moduly slouZi pro zpracovavani binarnich procesnich
signald.

Moduly periferii zabezpecuji spojeni mezi CPU a procesem.
Perifernimi moduly jsou:

e  -> Moduly digitalnich vstupl/vystupl

e  -> Moduly analogovych vstupu/vystupu

e  -> Moduly simulatoru

Modul simulatoru je modul, ktery maze

e  prostfednictvim ovladacich prvkd simulovat digitalni vstupni
veliiny a

e zobrazovat digitalni vystupni veliciny

Obrabéci stroje mohou najizdét na definované pevné body, jako jsou
bod pro vyménu nastroje, bod pro upnuti obrobku, bod vymény palety
atd. Souradnice téchto bodu jsou uloZeny v Fidicim systému. Pokud je
to mozné, fidici systém najizdi na tyto body pfislusnymi osami ->
rychlym posuvem.

Pohyby vedouci k dosaZeni pfedem definovaného -> pevného bodu
stroje.

Jestlize se v pouzivaném systému pro méfeni drahy nevyskytuje
zadny snimac absolutni polohy, je zapotfebi najizdéni na referencni
bod, aby bylo zajisténo, Zze méficim systémem predavany udaj
skutecné polohy je v souladu s hodnotami na soufadnicich systému
stroje.

Parametry, které definovanym zpusobem systémovym programovym
vybavenim zprostfedkovavaji fidicimu systému NC vlastnosti
obrabéciho stroje.

Pracovni sou¢ast na obrabécim stroji, ktera zplsobuje obrabéni,
napf. soustruznicky nlz, vrtak, laserovy paprsek ...

Nastroj je softwarovy nastroj pro zadavani a Upravy -> parametr(
v bloku parametr(i. Nastroji jsou mimo jiné:

e ->Konfigurace S7

e S7-TOP

e S7-Info

viz -> |dentifikator osy

Numerické fizeni: Ridici systém zahrnuijici v§echny komponenty pro
ovladani obrabéciho stroje: -> NCK, ->PLC, ->MMC/HMI, -> COM.

Kernel fidiciho systému: Soucast fidiciho systému, ktera zpracovava
-> vyrobni program a v zasadé koordinuje pohybové operace
obrabéciho stroje.
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Nekonecné otaceni
kruhové osy

NRK
NURBS

o)
Obrabéni Sikmych
ploch

Obrobek

OEM

Ohraniéeni pracovni
oblasti

Orientované
zastaveni vietena
Orientovany navrat
nastroje

OsaC

Osy

Osy stroje

Override

V zavislosti na pouziti mize byt rozsah pohybu kruhové osy nastaven
na 360 stupnd a méné nebo se mize otacet libovolnym smérem
porad dokola. Kruhové osy s nekoneénym otacenim se pouzivaji
napfiklad pro zaoblovani, brouseni a uhlové polohovani.

Numericky roboticky kernel (operaéni systém -> NCK).

Interni v fidicim systému provadéné vedeni pohybu a drahové
interpolace se provadéji na bazi NURBS (neuniformni racionalni
B-spliny). Diky tomu je v fidicim systému k dispozici jednotné chovani
pro v8echny interpolace (SINUMERIK 840D).

Vrtani a frézovani na plochach obrobku, které nelezi v soufadnych
rovinach stroje, se mohou pohodiné uskute¢novat s podporou funkce
»obrabéni Sikmych ploch*.

Soucast, ktera ma byt vyrabéna nebo opracovavana obrabécim
strojem.

Pro vyrobce stroje, ktery si pfeje v fidicim systému instalovat své
vlastni uZivatelské rozhrani nebo specifické technologické funkce,
existuje prostor pro individualni feSeni (aplikace OEM) pro
SINUMERIK 840D.

pomoci ohrani€eni pracovni oblasti je moZné omezit rozsah pohybu
os. Pro kazdou osu m(ize byt pfifazena dvojice hodnot popisujicich
chranény pracovni prostor.

Zastaveni vietena obrobku v pfedem definované uhlové poloze, napf.
aby bylo mozné uskuteCnit dalSi obrabéni na ur€itém misté

RETTOOL: Pfi pferuseni obrabéni (napf. pfi zliomeni nastroje) je
mozné nastroj pomoci programového pfikazu stahnout zpét s pfedem
definovanou orientaci.

Osa okolo které se provadi fizeny otocny pohyb a polohovani
s vietenem obrobku.

Osy CNC jsou rozdéleny podle své funkce nasledujicim zplsobem:

e  Osy: Interpolacni drahové osy

e Pomocné osy:Pfisuvné a polohovaci osy neschopné interpolace
se specifickym osovym posuvem Pomocné osy nejsou zapotfebi
pro vlastni obrabéni, napf. podavac¢ nastrojl, zasobnik nastroji.

Osy fyzicky existujici na obrabécim stroji.

Manualni, pfip. programovatelna moznost zasahu, ktera
obsluhujicimu pracovnikovi umoznuje zménit naprogramované
posuvy nebo otacky, aby je bylo mozné pfizpUsobit uréitému obrobku
nebo materialu.
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Override posuvu

P

Pamét’ korekci

Pamét'ové
programovatelné
fizeni

Parametr

Pevny bod stroje

PG
PLC

Pocatek souradné
soustavy obrobku

Pocatek souradné
soustavy stroje

Podpora cykla

Naprogramovana rychlost je nahrazena aktualnim nastavenim
rychlosti uskute€nénym pomoci fidiciho panelu stroje nebo na PLC
(0-200 %). Rychlost posuvu muze byt dodate€né ménéna v programu
pro opracovani soucasti prostfednictvim programovatelného
procentualniho faktoru (1 — 200 %).

Datova oblast fidiciho systému, ve které jsou ulozeny hodnoty korekci
nastroje.

Pamétové programovatelné fizeni (SPS) jsou elektronické fidici
systémy, jejichz funkce je uloZzena ve formé programu v pamétovém
zafizeni. Konstrukce a zapojeni zafizeni tedy nezavisi na funkci
fidiciho systému. Pamétové programovatelné fidici systémy maji
konstrukci pocitace: skladaji se z CPU (centralni modul) s paméti,
modulll vstupU/vystupll a interniho sbérnicového systému. Periferie a
programovaci jazyk jsou podfizeny potfebam Fizeni.

e 1. 87 -300: RozliSujeme dva druhy parametru:
- Parametr pfikazu STEP 7
Parametr pfikazu STEP 7 je adresa operande nebo
konstanty, které je zapotiebi zpracovat.
- Parametr -> programového bloku
Parametr programového bloku ur€uje chovani modulu.
2. 840D:
- Systémova oblast fidiciho systému
- Pocetni parametr, mize mu byt programatorem vyrobniho
programu dosazena libovolna hodnota pro libovolné uéely
nebo tato hodnota muze byt pouzita.

Obrabécim strojem jednoznaéné definovany bod, napf. referenéni
bod.

Programovaci pfistroj

Programmable Logic Control: -> Pamétovy programovatelny Fidici
systém. Soucast -> fidiciho systému NC: Pfizplsobeni fidiciho
systému pro fidici logiku obrabéciho stroje.

Pocatek soufadné soustavy obrobku tvofi vychozi bod této soustavy.
Je definovan vzdalenosti od pocatku soufadné soustavy stroje.

Pevny bod obrabéciho stroje, ke kterému jsou vztaZeny vSechny
odvozené méfici systémy.

V systémové oblasti ,Program®, v menu ,Cycle support” se nachazi
seznam cykld, které jsou Vam k dispozici. po aktivovani
pozadovaného obrabéciho cyklu se srozumitelnym textem vypisi
potfebné parametry, jimz je potfeba pfifadit odpovidajici hodnoty.
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Podprogram

Pohon

Polarni souradnice

Polynomicka
interpolace

Pomocné bloky

Pomocné funkce

Posunuti poc¢atku

Posloupnost pokynt -> vyrobniho programu, ktera mize byt
opakované vyvolavana s riznymi vstupnimi parametry. Volani
podprogramu se uskute¢nuje z hlavniho programu. Kazdy
podprogram muze byt zablokovan proti neopravnénému ¢teni a
vypisovani. Jednou z forem podprogramu jsou -> cykly.

e SINUMERIK FM-NC nabizi analogové rozhrani + 10 V pro
systém ménic¢e SIMODRIVE 611A.

e Ridici systém SINUMERIK 840D je spojen se systémem ménice
SIMODRIVE 611D prostfednictvim rychlé digitalni paralelni
sbérnice.

Souradny systém, ve kterém je poloha bodu v roviné dana vzdalenos-
ti od pocatku a uhlem, ktery svira vektor radiusu s definovanou osou.

Pomoci polynomické interpolace mohou byt konstruovany kfivky
rozmanitych pribéhd, jako jsou pfimka, parabola, mocninna funce
atd. (SINUMETIK 840D).

Pracovni posuvy s aktivovanou korekci nastroje (G41/G42) smi byt
preruSeny omezenym poctem pomocnych blokl (blokd bez pohybu os
v roviné korekce), pficemz korekce nastroje se jesté da spravné
vypoditat. Pfipustny pocet pomocnych bloki, které je Fidici systém
schopen dopfedu nacist, je nastavitelny pomoci systémového
parametru.

Prostfednictvim pomocnych funkci mohou byt ve -> vyrobnich
programech pfedavany -> parametry do -> PLC, které tam potom
spousti vyrobcem stroje definovanou reakci.

Udani nového vztazného bodu pro soufadny systém, které je
vztazeno na jiz existujici poCatek a frame.
1. Nastavitelné
SINUMERIK 840D: Pro kazdou CNC osu mohou byt zvolena &tyfi
nezavisla posunuti poc¢atku.
SINUMERIK 840D: K dispozici je urCity pfedem dany pocCet
nastavitelnych posunuti po¢atku pro kazdou CNC osu.
Alternativné Ize pouzivat posunuti aktivovana pomoci G-funkci.
2. Externi
Kromé vSech posunuti, jeZ ur€uji polohu po¢atku soufadné
soustavy obrobku, mohou byt superponovana jesté posunuti
pocatku pochazejici:
- od ruéniho kole€ka (posunuti DRF)
-zPLC
3. Programovatelna
Pomoci pfikazu TRANS Ize naprogramovat posunuti pro vdechny
dréhové a polohovaci osy.
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Posuv po draze

Power On

Pracovni pamét’

Pracovni plocha

Pracovni prostor

Preset

Profilova kolejnice

Program

Program PCIN pro
prenos dat

Programova
pamét PLC

Programovaci
jazyk CNC

Programovaci jazyk
CNC

Programovani PLC

Posuv po draze se vztahuje na -> drdhové osy. Pfedstavuje
geometricky soucet posuvl -. geometrickych os, které se na ném
podileji.

Vypnuti a opétovné zapnuti fidiciho systému.

Pracovni pamét je pamét RAM v -> CPU, do které ma pfistup
procesor v pribéhu zpracovavani uzivatelského programu.

Pracovni plocha je zobrazovaci médium Fidiciho systému
predstavované obrazovkou. Nachazi se zde osm vertikalnich a osm
horizontalnich programovych tlagitek.

Trojrozmérny prostor, ve kterém se muze pohybovat Spicka nastroje
na zakladé konstrukce obrabéciho stroje.
Viz také -> Chranény prostor

Pomoci funkce Preset mlze byt nové definovan pocate soustavy
fidiciho systému v soufadném systému stroje. PFi funkci Preset se
neprovadi zadny pohyb os, momentalnim poloham os se pouze
pfifadi nova hodnota.

Profilova kolejnice slouzi pro upevnéni modul S7-300.

1. Systémova oblast fidiciho systému
2. Posloupnost pokynu pro fidici systém.

PCIN je pomocny program pro odesilani a pfijem CNC uzivatelskych
dat prostfednictvim sériového rozhrani, jako jsou napf. vyrobni
programy, korekce nastroje atd. Program PCIN se mze spoustét na
standardnich primyslovych PC pod MS-DOSem.

SINUMERIK 840D: V uzivatelské paméti PLC jsou spole¢né ulozeny
uzivatelsky program PLC a uzivatelska data a zakladni program PLC.
Uzivatelska pamét PLC muze byt rozSifena az na 96 kBytu.

Programovaci jazyk CNC nabizi: -> uZivatelské promé&nné, -> pfedem
definované uzivatelské proménné, -> systémové proménné, -> nepfi-
mé programovani, -> matematické a uhlové funkce, -> logickeé
operatory a logicka spojeni, -> programove skoky a vétveni, -> koordi-
naci programi (SINUMERIK 840D), -> makra.

Zakladem programovaciho jazyka CNC je DIN 66025 s rozSifenim.
Programovaci jazyk CNC a programovani umozfiuji mimo jiné definici
maker (shrnuti jednotlivych pfikazd).

PLC se programuje pomoci softwaru STEP 7. Programovaci software

STEP 7 je zaloZzen na standardnim operacnim systému Windows a
obsahuje funkce systému STEP 5 s nové vyvinutymi rutinami.
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Programovatelné Pomoci programovatelnych -> framu je mozné dynamicky v pribéhu

framy zpracovavani vyrobniho programu definovat nové pocatky
soufadného systému. Je tfeba rozliSovat mezi absolutni definici na
zakladé nového framu a aditivni definici vychazejici z jiz existujiciho
pocate¢niho bodu.

Programovatelné Ohrani¢eni prostoru pro pohyby nastroje na prostor vymezeny
ohrani€eni programovymi mezemi.

pracovniho prostoru

Programové Tlagitko, jehoz popis je reprezentovan poliCkem na obrazovce. Toto
tladitko tlagitko se dynamicky pfizpusobuje aktualni situaci obsluhy systému.

VolIné obsaditelnym funk&nim tlacitkim jsou programovym vybavenim
pfifazovany definované funkce.

Programovy modul  Programové moduly obsahuji hlavni programy a podprogramy ->
vyrobniho programu.

Provozni rezim Zpusob provozu Fidiciho systému SINUMERIK. Existuji provozni
rezimy-> Jog, -> Manualni a ->Auto.

Predvidani naruseni Ridici systém rozpoznava a hlasi nasledujici kolizni pfipady:
kontury 1. Usek drahy je krati nez radius nastroje.
2. “3ifka vnitfniho rohu je menSi nez primér nastroje.

Prenosova rychlost  Rychlost pfi pfenosu dat (bitd/s).

Prepinaé€ na kli¢ 1. 87-300: Pfepinac na kli¢ zabezpecuje volbu provozniho rezimu
-> CPU. Tento pfepinac je ovladan vyjimatelnym kli¢em.

2. 840D: Prepinac na kli¢ na -> ovladacim panelu stroje ma 4
polohy, které jsou obsazeny funkcemi operagniho systému
fidiciho systému. K pfepinaci na kli¢ dale patfi tfi barevné
odlidené klice, které je mozné vytahnout v pfisluSnych polohach.

Piesné najeti PFi programovatelném pfikazu pfesného najeti se na pozici uvedenou
v bloku najizdi pomalu a pfesné. Pro zkraceni doby pfibliZovani jsou
pro rychly a pracovni posuv definovany -. meze pfesného najeti.

PFimkova interpolace Nastroj se pohybuje po pfimce do cilového bodu a pfitom opracovava
obrobek.

Pristupova prava Programové moduly CNC a data jsou chranény sedmistupnovym
systémem pfistupovych prav:
e  Tfiurovné hesla pro vyrobce systému, vyrobce stroje a uzZivatele
o  Cty¥i polohy pfepinade na kli¢, které jsou vyhodnocovany PLC

R
Referenc¢ni bod Bod obrabéciho stroje, na ktery je vztazen méfici systém -> os stroje.
Remanence Remanentni jsou datové oblasti v datovych modulech, jako jsou ¢asy,
Cislice a ukazatele, pokud se jejich obsah neztraci pfi vypnuti a
opétovném zapnuti systému.
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REPOS

Rotace

Rozsah pohybu

R-parametr

Rutina preruseni

Rychlé digitalni
vstupy/vystupy

03.04 m
1. Opétovné najizdéni na konturu obsluhou

Pomoci funkce REPOS muzete pomoci smérovych tlacitek najet
zpét na misto na kontufe, kde doslo k pferuseni.

2. Opétovné najizdéni na konturu programem
Pomoci programovych pfikazu si mizete vybrat z nékolika
strategii najizdéni: Najizdéni na misto, kde doslo k preruseni,
najizdéni na pocatecni bod bloku, najizdéni na koncovy bod
bloku, najizdéni na bod na draze mezi po¢atkem bloku a mistem
preruseni.

Soucast -> framu, ktera definuje otoceni soufadného systému o urcity
Uhel.

Maximalni pfipustny rozsah pohybu u lineérnich os je + 9 dekad.
Absolutni hodnota zavisi na zvolené jemnosti zadavané hodnoty a
polohové regulace a na systému jednotek (palce nebo metricky
systém).

Pocetni parametr, ktery maze byt programatorem -> vyrobniho
programu v programu pouzit pro rizné ucely a s nimz Ize pracovat.

Rutiny pferuseni jsou specialni -. podprogramy, které se mohou
spoustét v dusledku urcité udalosti (externi signal) z technologického
procesu. Pravé zpracovavany vyrobni program se pierusi a pozice os,
na které k preruseni doslo, se automaticky ulozi.

Pomoci digitalnich vstupi se mohou spoustét napf. rychlé
programové CNC rutiny (rutiny pferuSeni). Pomoci digitalnich CNC
vystupu se mohou spoustét rychlé programem fizené spinaci funkce
(SINUMERIK 840D).

Rychlé pozvednuti od Vyskytne-li se preruseni, mize byt pomoci programu CNC spoustén

kontury

Rychlost pohybu po
draze

Rychly posuv

v

R

Retézové koétovani

pohyb, ktery umozriuje rychlé pozvednuti nastroje od pravé obrabéné
kontury obrobku. Kromé toho Ize v parametrech nastavit uhel
zpétného pohybu a délku této drahy. Po rychlém pozvednuti se mlze
spoustét navic i rutina preruseni (SINUMERIK 840D).

Cilem Fizeni pohybu po draze je zabranit velkému brzdéni ->
drahovych os, kterym se opotfebovavaji fidici systém, stroj a ostatni
hmotné statky provozovatele a uzivatele, na hranicich bloki
vyrobniho programu a na dal&i blok pfechazet pokud mozno se
stejnou rychlosti pohybu po draze.

Nejvys8i rychlost posuvu osy. Pouziva se napf. tehdy, jestlize nastroj
najizdi z klidové poloh na -> konturu obrobku nebo je stahovan zpét
od kontury obrobku.

Také inkrementalni rozmér: Stanoveni cile pohybu osy udané drahou
a smeérem, které je potifeba urazit, vztazené na jiz dosazeny bod. Viz
také -> absolutni rozmeér.
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Ridici panel stroje

Rizeni rychlosti

S
Sbérnice S7-300

Sbérnicova spojka

Ridici panel obrabéciho stroje s ovladacimi prvky, jako jsou tladitka,
oto¢né pfepinace atd. a signalizacnimi prvky, jako jsou svételné
diody. Slouzi k bezprostfednimu ovliviiovani obrabéciho stroje
pomoci PLC.

Aby pfi pracovnich posuvech o velmi kratké vzdalenosti na blok bylo
mozné dosahnout pfijatelné rychlosti pohybu, je mozné aktivovat
vyhodnocovani prabéhu rychlosti na nékolik blok( dopfedu (-> Look
Ahead).

Sbérnice S7-300 je sériovou datovou sbérnici, pomoci které spolu
komunikuji jednotlivé moduly a pfes kterou jsou napajeny potfebnym
napétim. Spojeni mezi moduly je zabezpe&ovano -> shérnicovou
spojkou.

Sbérnicova spojka je soucast pfisluSenstvi k S7-300 a dodava se
spolu s modulem periferii. Sbérnicova spojka rozsifuje -> sbérnici
S7-300 z -> CPU, pfip. modulu periferii pro sousedni moduly periferii.

Sériové rozhrani V.24 Je k dispozici pro vstup a vystup dat na:

Sit’

Skupina provoznich
rezimu

Sluzby

Softwarovy koncovy
spinaé

Souradny systém

Souradny systém

¢  MMC modul MMC 100 je k dispozici jedno rozhrani V.24 (RS-
232)

e  MMC modul MMC 101 a MMC 102 jsou k dispozici dvé tato
rozhrani.

Pomoci téchto rozhrani je mozné nacitat a ukladat vyrobni programy,

jakoz i data vyrobce a uzivatele.

Sit je spojeni nékolika systému S7 — 300 a dalSich koncovych
zafizeni, napf. PG pomoci -. spojovaciho kabelu. Prostfednictvim sité
se uskuteciiuje vyména dat mezi pfipojenymi zafizenimi.

V daném okamziku jsou vSechny osy/vietena pfifazena pravé
jednomu kanalu. Kazdému kanalu je pfifazena jedna skupina
provoznich rezimG. Kanalim BAG je vzdy pfifazen jeden -> provozni
rezim.

Systémova oblast fidiciho systému

Softwarovy koncovy spina€ omezuje rozsah pohybu osy a zabrariuje
najizdéni sani na hardwarovy koncovy spinaé. Pro kazdou osu je
mozné zadat 2 pary hodnot, které pak mohou byt oddélené
aktivovany pomoci PLC.

Viz -> soufadny systém stroje, -> soufadny systém obrobku.

Souradny systém obrobku je svym pocatkem vztazen na obrobek. Pfi

obrobku programovani v soufadném systému obrobku jsou rozméry a sméry
vztaZzeny na tento systém.
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Soufradny systém
stroje

Spiralni interpolace

Spojovaci kabel

Sprava vyrobnich
programu

SPS
Standardni cykly

Surovy obrobek

Synchronizace

Synchronni akce

Synchronni osy

Systémova pamét’

Souradny systém stroje (MCS) je ten, ktery se vztahuje na osy
obrabéciho stroje.

Spiralni interpolace se hodi obzvlasté pro jednoduchou vyrobu
vnéjSich a vnitfnich zavitd s tvarovymi frézami a pro frézovani
mazacich drazek. Spirala se pfitom sklada ze dvou pohybu:

1. Kruhovy pohyb v roviné

2. Linedrni pohyb kolmo na tuto rovinu

Spojovaci kabely jsou dodavana nebo uzZivatelem vyrobena
dvoudratova spojeni s konektory na obou koncich. Tyto spojovaci
kabely propojuji -> CPU pomoci -> vicebodového rozhrani (MPI) s ->
PG nebo s jinou CPU.

Sprava vyrobnich program0 muze byt organizovana podle -> obrobk.
Pocet programu a dat, ktera Ize spravovat, je dana velikosti
uzivatelské paméti. Kazdy soubor (program a data) mize byt opatfen
nazvem skladajicim se z maximalné 24 znakd.

Viz -> Pamétové programovatelné fizeni

Pro ¢asto se opakujici obrabéci operace jsou k dispozici standardni
cykly:

e  pro technologie vrtani/frézovani

e  pro technologie soustruzeni

V systémové oblasti ,Program® pod menu ,Cycle support* se nachazi
seznam cyklu, které jsou Vam k dispozici. po aktivovani
poZadovaného obrabéciho cyklu se srozumitelnym textem vypisi
potfebné parametry, jimZ je potfeba pfifadit odpovidajici hodnoty.

Dil, kterym se opracovavani obrobku zacina.

Pfikazy na urc€itych mistech ve -> vyrobnim programu pro koordinaci
operaci v rznych -> kanalech.

1. Vystup pomocnych funkci
PFi opracovavani obrobku se mohou pfedavat z CNC programu
do PLC technologické funkce (-> pomocné funkce). Pomoci téch-
to pomocnych funkci jsou napf. fizeny pomocna zafizeni obra-
béciho stroje, jako jsou pinola, podavag, upinaci skli¢idlo atd.

2. Vystup rychlych pomocnych funkci
Pro ¢asové kritické spinaci funkce mohou byt minimalizovany
potvrzovaci ¢asy (-> pomocné funkce). Zbyte¢né body
pozastaveni jsou z obrabéciho procesu odstranény.

Synchronni osy potfebuji pro provedeni svého pohybu stejny Cas, jaky
potfebuje geometricka osa pro svuj pohyb po draze.

Systémova pamét je pameét v NCU, do které se ukladaji nasledujici
data:

e Data, ktera potfebuje fidici systém

e  Operandy Casu, pocitadel a ukazatell
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Systémova proménna Proménna, ktera existuje bez pfi€inéni programatora -> vyrobniho
programu. Je definovana svym datovym typem a nazvem, ktery
zadina znakem $. Viz také -> Uzivatelska proménna.

T

Teach In Pomoci funkce Teach In je mozné sestavovat a opravovat vyrobni
programy. Jednotlivé programové bloky jsou zadavany pomoci
klavesnice a ihned provadény. Mohou se ukladat také smérova
tlagitka nebo ruéni koleCka pro najiZzdéni na pozice. Doplrikové udaje,
jako jsou G-funkce, posuvy nebo M-funkce, se mohou zadavat do
stejného bloku.

Textovy editor -> Editor

Transformace Programovani v kartézském soufadném systému, zpracovani
v nekartézském soufadném systému (napf¥. s osami stroje, jez jsou
kruhovymi osami).

U

Uzivatelem Uzivatel mUze definovat uzivatelské proménné pro libovolné pouziti

definované proménné ve -> vyrobnim programu nebo datovém modulu (globalni uZivatelska
data). Definice obsahuje udaj datového typu a nazev proménné. Viz
také -> Systémova proménna.

Uzivatelskad pamét’  VSechny programy a data, jako jsou vyrobni programy, podprogramy,
komentare, korekce nastroje, posunuti po€atku/framy, jakoz i data
kanall a uzivatell programu se ukladaji do spole¢né uzivatelské
paméti CNC.

Uzivatelsky program Uzivatelské programy pro automatizacni systémy S7-300 jsou
sestavovany pomoci programovaciho jazyka STEP 7. Uzivatelska
program ma modularni strukturu a sklada se z téchto modulu:
Kédovy modul: Tento modul obsahuje pfikazy jazyka STEP 7
Datovy modul: Tento modul obsahuje konstanty a proménné pro
program v jazyce STEP 7.

\'}

Vedlejsi blok Blok zacinajici ,N“ a obsahujici informace pro krok pracovniho
postupu, napf. udani polohy.

Vicebodové Vicebodové rozhrani (MPI) je 9-pélové D-Sub-rozhrani. Na toto

rozhrani rozhrani je mozné pfipojit v parametrech definovany pocet pfistroju,
které pak vzajemné komunikuji:
e PG
e Ovladaci a monitorovaci systémy
e  DalSi automatizani systémy
Blok parametra ,Multipoint Interface MPI* CPU obsahuje ->
parametry, které definuji vlastnosti tohoto rozhrani.
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Vrtani zavitu bez

vyrovnavaci hlavi¢ky

Vietena

Vyhledavani bloku

Vyrobni program

Vyrovnani driftu

Y4

Zakladni osa

Zakladni souradny
systém

Zalohovani

Zalozni baterie

Zalozni pamét’

Zména méritka

Zpracovatelsky kanal

Pomoci této funkce je mozné vrtat zavity bez vyrovnavaci hlavicky.
Diky interpolacnimu chovani vietena, které je fizeno jako kruhova osa
a osa vrtani, jsou zavity odfiznuty pfesné na koncové vrtané hloubce,
napf. zavity ve slepych dirach (pfedpoklad: osovy rezim vietena).

Funkce vietena jsou na dvou urovnich:

1. Vietena: Pohony vietena s digitalni regulaci otacek a polohy
(SINUMERIK 840D)

2. Pomocna vietena: Pohony vieten s regulaci otaek, soubor
funkci ,Pomocné vieteno®, napf. pro pohanéné nastroje.

Pfi testovani vyrobniho programu nebo po pferuseni jeho zpracovani
je mozné pomoci této funkce vyhledat libovolné misto ve vyrobnim
programu, od kterého se ma zpracovani znovu spustit nebo odkud ma
pokracovat.

Posloupnost pfikazu pro vyrobni program, ktery zabezpeci
opracovani urcitého -> obrobku. Také uskute¢néni urcitého
opracovani na zadaném -> surovém obrobku.

Béhem faze konstantniho posuvu provadéji CNC osy automatické
vyrovnavani driftu analogové regulace otacek (SINUMERIK FM-NC).

Osa, jejiz pozadovana a skute€¢na hodnota se pouzivaji pro vypocet
hodnot korekci.

Kartézsky souradny systém, ktery se prostfednictvim transformace
zobrazuje na souradny systém stroje.

ve -> vyrobnim programu programator pouziva nazvy os zakladniho
soufadného systému. Pokud neni aktivni zadna -. transformace,
splyvéa se soufadnym systémem stroje. Rozdil mezi nimi spofiva

v identifikatorech os.

Stazeni obsahu paméti na externi pamétové zafizeni.

Zalozni baterie zaruCuje, ze -> uzivatelsky program v -> CPU je
chranén proti vypadku napajeni a ze definované datové oblasti a
ukazatele, Casy a Cisla zastanou nezménény.

Zalozni pamét zaruCuje zalohovani pameétovych oblasti -> CPU bez
zalozni baterie. Zalohovany jsou pomoci parametr nastavitelné ¢asy,
Cisla, ukazatele a datove byty.

Komponent -> framu, ktery zpusobuje zménu méfitka pro urcitou osu.

Prostfednictvim kanalové struktury je mozné, aby soubé&zné probihaly
pohybové operace, napf. posuv zakladaciho portalu zaroven

s obrabénim, ¢imz se zkracuji vedlejsSi asy. Na CNC kanal je potfeba
nahlizet jako na samostatny fidici CNC systém s dekdédovanim,
pfipravou bloku a interpolaci.
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Zrcadlové prevraceni Pfi zrcadlovém pievraceni jsou znaménka hodnot soufadnic osy
vztahujici se k dané kontufe vyménény. Sou€asné je mozné
zrcadlové prevratit i nékolik os.

Zrychleni s omezenim Aby se dosahlo optimalni charakteristiky zrychleni na stroji a aby se

trhavych pohybu soucCasné Setfila jeho mechanika, je mozné ve vyrobnim programu
pfepinat mezi skokovym priibéhem zrychleni a spojitym zrychlenim
(bez trhnuti).
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C Rejstrik
$
$AA_ACC 7-264

$AA_OFF Deaktivovani 6-232
$P_GWPS 7-273
$TC_ECPxy 8-341
$TC_SCPxy 8-341
$TC_TPGH1, ..., ...9 8-339
$TC _TPG1/...8/...97-273

2
2 piimky 4-141

3
3 pfimky 4-142

A

Absolutni rozmér 1-26
Aditivni korekce
aktivovani 8-340
vymazani 8-343
Adresa ¢isla bloku N 2-56
Adresova pismena 12-406
Adresy 2-58
modalni/blokové platné adresy 2-60
nastavitelné adresy 2-62
pevné adresy 2-61
pevné adresy 12-407
pevné adresy s rozSifenim osy 2-62
pfifazovani hodnot 2-64
roz8ifené adresy 2-60
s rozSifenim osy 2-60
Aktivovani alarmu 2-73
Aktivovani/deaktivovani najizdéni na pevny
doraz 4-163
Alarm
- Cislo 2-73
- text 2-73
ATRANS 6-203, 6-207, 10-366

B

Blokovy posuv 4-172

Blokovy posuv 4-172

Bloky 2-55
Cislo bloku 2-57
délka bloku 2-55
hlavni blok/vedlejsi blok 2-56
komentare 2-71
posloupnost slov v bloku 2-56
preskoceni bloku/blokt 2-69
struktura bloku 2-55

Bod pro vyménu nastroje 8-310

C

Cil skoku 2-70
COARSEA 7-249
CORROF 6-230
Cykly SIEMENS 2-73

C
Cislo bloku 2-56, 2-57
Cislo bfitu D 2-58

D

Datové typy 2-67
konstanty 2-68
Deaktivovani DRF osy 6-231
Deaktivovani DRF osy a deaktivovani
$AA_OFF 6-231
Deaktivovani framu 6-229
Délky nastroje
-korekce 8-335
z orientace drzaku, TCOABS 8-336
-slozky 8-335
DL-Cislo 8-340
Doba prodlevy 5-197
Doplrikové osy 1-39
Draha naprazdno 8-317
Draha
-informace X, Y, Z 2-56
-podminka G 2-56
Drahova osa 1-40
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Drahové osy

posuv pomoci ruéniho kolecka 7-261
Drzak nastroje 8-335

ovladani 8-335

F

Faseta 4-172
Fasety v rozich kontury 4-172
FINEA 7-249

G

G34 4-152

G35 4-152

G642 5-180, 5-183

G643 5-180, 5-183

G644 5-180

G70 3-91

G700 3-92

G71 3-91

G710 3-92

Geometrické osy 1-38
pfepinatelné 1-38

H

H-funkce 9-364

Hlaseni 2-72

Hlavni blok 2-56, 2-59

Hlavni osy 1-38

Hlavni vieteno 1-39

Hodnota opotiebeni 8-341

Hodnoty posuvu v jednom blokuH-278

CH

Chovani posuvu, v zavislosti na hodnoté DISC
8-316
Chovani v rozich
prusecik 8-317
prfechodovy kruh 8-315
volitelné pfechody 8-316

Identifikator 2-65

Identifikator pole 2-67

Identifikator proménné 2-60

Identifikdtor proménné 2-66

Interni zastaveni preprocesoru 5-198, 7-243

Interpolacni parametry |, J, K 2-61
Interpolacéni parametry IP, J, K 2-58
INVCCW 4-136

INVCW 4-136

IPOENDA 7-249

K
Kanalové osy 1-39
Kolize 8-310
Komentaie 2-71
Koncepce framu 1-34, 6-200
Konec bloku LF 2-54
Konec programu, M2, M17, M30 9-363
Konec programu,M2,M17,M30 2-52
Konstantni poc¢et obrobk( 7-275
Konstantni
obvodova rychlost kotouce 7-272
pocet obrobku 7-275
fezna rychlost 7-270
Konstanty 2-68
binarni konstanty 2-69
hexadecimalni konstanty 2-68
integer konstanty 2-68
real konstanty 2-68
Kontura
najizdéni, odjizdéni 8-309
-bod 8-309
-naruseni 8-331
-obrabéni nahrubo 2-72
Korekce drahy OVR 2-58
Korekce nastroje
korekce na vnéjsich rozich 8-315
korekce radiusu nastroje 8-286
meékké najizdéni a odjizdéni (WAB) 8-318
najizdéni a odjizdéni od kontury 8-309
Korekce nastroje
soufadny systém pro hodnoty opotifebeni 8-
346
Korekce nastroje, CUT2D, CUT2DF 8-333
Korekce radiusu nastroje 8-302, 8-344
CuUT2D 8-333
CUT2DF 8-334
chovani v rozich 8-316
prusecik 8-317
pfechodovy kruh 8-315
volitelné pfechody 8-316
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zména
Cisla korekce D 8-306
smeéru korekce 8-305
Korekce ruénim kole¢kem 7-259
Kruh
-radius CR 2-58
Kruhova interpolace 4-121
zadani pracovni roviny 4-122
programovani kruhu
polarni soufadnice 4-126
radius a koncovy bod 4-124
s tangencialnim prechodem 4-130
spiralni interpolace 4-134
stfed a koncovy bod 4-122
Uhel vysecle a stfed 4-125
vnitfni a koncovy bod 4-128
Kruhova osa A, B, C 2-58
KuZelovy zavit 4-146

L

LINE FEED 2-55
Linearni interpolace: 4-115
Look Ahead 5-187

M6 8-291, 8-293
Mé&kké najizdéni/odjizdéni 8-319
M-funkce 9-361
konec programu, M2, M17, M30 9-363
programoveé zastaveni, MO 9-362
volitelné zastaveni 9-362
Mimostfedné brouseni 7-275
Modalni posuv 4-172
Modalni zaobleni 4-172
Moment upnuti FXST 4-167
Monitorované okno FXSW 4-167
Monitorovani geometrie/otacek 8-339
Monitorovani kolizi 8-330
Monitorovani nastroje
aktivovani/deaktivovani 8-338
vypnuti 8-338

N

Nacitani poloh 8-324

Najizdéci bod/uhel 8-309
Najizdéci/odjizdéci draha 8-309

Najizdéci/odjizdéci rychlost 8-323
Najizdéni na pevny bod 4-162
Najizdéni na referen¢ni bod 3-104
Nastaveni momentu upnuti 4-163
Nastavitelna posunuti poCatku 3-94
Nastroj T 2-56
Nastroj

-Cislo korekce D 2-56

-Cislo T 2-59
Nastroje s relevantni polohou bfitu 8-352
Nazev identifikatoru 2-66
NC-Program 2-52
Nelinearni interpolace 4-115
Nulovy frame 3-94

(0

Obvodova rychlost kotouc¢e 7-272
Obvodova rychlost kotouce, konstantni 7-272
Ohrani€eni pracovniho pole
vztazné body na nastroji 3-102
zapnuti/vypnuti 3-101
Okamzité aktivovani korekce nastroje 8-301
Omezeni otacek vietena 7-277, 7-278, 7-280
Omezeni trhnuti 5-189, 5-191
Opakovani ¢asti programu 11-380
Opakovani programu 11-379
Operatory 2-63, 2-64
Osa Q 2-59
OsaU,V,W, X,Y, Z2-59
Osy PLC 1-42, 1-43, 1-45
Osy stroje 1-39
Otaceni framu v pracovnim sméru
G18 6-227
G18 nebo G19 6-227
Otaceni framu ve sméru nastroje 6-226
Otacky S 2-56
Otacky vietena S 2-59
Oznaceni pro specialni Ciselné hodnoty 2-54
Oznaceni systémovych proménnych 2-54
Oznacdeni
pro fetézce znakl 2-54
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P

Pamét korekci 8-335
Pevny doraz 4-163
Najizdéni na pevny doraz 4-163
Moment 4-167
Okno pro monitorovani 4-167
Pocatky 1-29
Pocet prachod(i programem P 2-58
Pocetni parametr R 10-366
Pocetni parametr R 2-59
Podminka drahy G 2-58
Podprogram
-volani L 2-58
Podprogramy 11-374
opakovani programu 11-379
Pohyby rychlym posuvem 4-114
Polarni radius RP =0 4-112
Polarni souradnice 1-25, 4-110
definice polu 4-111
polarni radius RP 4-112
polarni uhel AP 4-112
pracovni rovina 4-111
valcové soufadnice 4-111
Polarni
-radius RP 2-59
-Uhel AP 2-59
Poloha bfitu
relevantni 8-352
Poloha vietena SPOS 2-59
Polohovaci osa POS 2-58
Polohovaci osy 1-40
ovladani 7-242
Polohovani vietena pfes hranice bloku
SPOSA 2-59
Polohovani vietena s regulaci polohy
polohovani vietena z klidu 7-250
polohovani vietena z ota&eni 7-246
Pomocna funkce M 2-56, 2-58
Pomocné funkce H 2-56, 2-58
Popis rovin 1-28
Posloupnost M-pfikaz( 9-360
Posunuti po¢ate¢niho bodu SF 4-147
Posunuti po&atku
G54 az G599 3-95
nastaveni hodnoty posunuti 3-95
vypnuti posunuti po¢atku 3-96
zapnuti posunuti po¢atku 3-96

Posuv 7-234
FPRAON, FPRAOFF 7-257
G95 FPR(...) 7-256
korekce 7-261
méfici jednotky 7-235
modalni 4-172
optimalizace pfi zakfivenych usecich drahy,
CFTCP, CFC, CFIN 7-265
-posuv osy FA 2-58
programovatelny 4-172
pfiklad optimalizace 7-266
pro drahové osy, F 7-236
pro polohovaci osy 7-255
pro synchronni osy 7-236
s korekci ruénim kole¢kem, FD, FDA 7-259
Posuv drahovych os s GO jako polohovaci
osy 4-115
Posuv F 2-56, 2-58
Posuv ru¢nim kole¢kem
s ovladanim rychlosti 7-260
se zadanim drahy 7-260
Pracovni rovina, G17 az G19 3-98
Preprocesor 5-195
Procentualni korekce posuvu, OVR,OVRA 7-
258
Program
aktivovani alarm( 2-73
-idenitikace 2-52
programovani hladeni 2-72
-nazev 2-52
Programovaci jazyk
adresy 2-58
bloky 2-55
datové typy 2-67
identifikatory 2-65
identifikatory proménnych 2-60
sada znaku 2-53
slova 2-55
Programovani koncového bodu 8-321
Programovatelna draha nabéhu a vybéhu4-
150
Programovatelna pfesnost kontury 5-196
Programovatelné otaeni framu o prostorovy
uhel 6-218
Programovatelné otoCeni v roviné 6-214
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Programovatelné oto&eni
ROT, AROT 6-210
smér otaceni 6-212
v prostoru 6-211
zména roviny 6-215
Programovatelné posunuti pocatku
G58, G59 6-207
TRANS, ATRANS 6-203
Programovatelné zastaveni, MO 9-362
Programovatelné zrcadlové pfevraceni,
MIRROR, AMIRROR 6-222
Programovatelny faktor zmény méfritka,
SCALE, ASCALE 6-219
Programovatelny posuv 4-172
Programové skoky, nepodminéné 10-369
Programové skoky, podminéné 10-371
Progresivni a degresivni linearni zména
stoupani zavitu 4-152
Prostéa struktura D-Cisel 8-292
Pribéh kontury 4-140
Pfehled soufadnych systému 1-29
Pfechod aktualni/nasledujici blok 8-311
Pfechod na dalSi blok nastavitelny u GO 4-116
Pfechody
-elipsa/-parabola/-hyperbola 8-316
-kruh 8-315, 8-331
-radius 8-317
Pfeskoceni bloku
Pfesné najeti
konec interpolace 5-179
okno polohovani 5-178
zadavani pfikazu 5-179
Pfesnost kontury, programovatelna 5-196
PFi¢na osa
pocatky 4-169
soufadny systém 4-169
zadavani rozméru pro pficnou osu 4-170
PFicny zavit 4-146
PFikaz skoku 10-369, 10-371
Pfikazy drahy 4-108
pocatecni bod — koncovy bod 4-108
pocet hodnot os 4-108
programovani pfikaz( drahy 4-108

Obsah
c Rejstfik
Pfikazy framu

aditivni pfikazy 6-202
nastavitelné a programovatelné pfikazy 6-
201
programovatelna zména méritka 6-219
programovatelné otoceni 6-210
programovatelné posunuti po¢atku 6-203,
6-207
programovatelné zrcadlové pfevraceni 6-
222

Pfimka s uhlem 4-140

Pfimkova interpolace 4-118

Pfisuvny pohyb 8-315

R

Radius kruhu CR 2-59
Regulace rychlosti 5-193
Revolverovy zasobnik 8-296
ReZim fizeni pohybu po draze 5-178, 5-180,
5-181
Look Ahead 5-187
s programovatelnym chovanim
na prechodech 5-180
Rezim vietena s polohovou regulaci 7-245
Rovina korekce 8-334
Rozpoznavani ,hrdla lahve® 8-331
Rozsah hodnot 2-67
Rychlost zpétného navratu 4-159
Rychly vystup funkci, QU 9-359
Rychly vystup funkci, QU 9-359

P

Retézce zavit( 4-148
Retézové koty 1-27
Rezani zavitd 4-144, 4-158
kuzelovy zavit 4-146
posunuti po¢ate¢niho bodu 4-147
pravy/levy zavit 4-147
fetézce zavitl 4-148
s konstantnim stoupanim 4-144
valcovy zavit 4-145
Rezna rychlost, konstantni 7-270, 7-271
Ridici osy 1-42
Ridici vieteno 1-39
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S

Sada znaku 2-53
Sefizovaci hodnota 8-341
Seznam G-funkci 12-413
Seznam podprograma 12-425
Seznam pfikazt 12-390
Seznam
podminek drahy (G-funkce) 12-413
predem definovanych podprograml 12-425
pfikazd 12-390
Slova 2-55
Smér navratu 4-158
Souradné systémy 1-22
absolutni rozméry 1-26
identifikatory os 1-28
polarni soufadnice 1-25
prehled 1-29
fetézové koty 1-27
soufadny systém obrobku 1-34
soufadny systém stroje 1-31
zkladni soufadny systém 1-33
Souradné systémy a obrabéni obrobku 1-48
Souradny systém aktivniho obrabéni 8-346
Souradny systém obrobku 1-34
Souradny systém obrobku nastavit na
obrobek 6-226
Soufadny systém stroje 1-31
Soustruznickeé funkce
Faseta, zaobleni 4-173
Udavani rozméru pro priénou osu 4-170
Specialni znaky 2-54
Specificka monitorovani brusného nastroje 8-
338
Spiralni interpolace 4-134
Spiralni interpolace 4-134, 4-136
posloupnost pohybu 4-135, 4-137
programovani koncového bodu 4-135
Synchronni osy 1-42

& U

fka okna pro monitorovani pevného dorazu
4-163

T

TO 8-291, 8-293
Tecna drahy 8-310
TOFRAME 8-337
Transformace TRACYL 7-254
Transformace TRANSMIT 7-252
Transformace TRAORI 6-229
Transformace valcového plasté 7-254
Tvar surového obrobku 8-309
Typ nastroje
pila na drazky 8-290
Typy nastroj 8-287, 8-338
Typy os
drahové osy 1-40
hlavni vieteno 1-39
kanalové osy 1-39
osy stroje 1-39
polohovaci osy 1-40
pfisuvné osy 1-39
synchronni osy 1-42

U

Uhel vyseée AC 2-59
Ur€ovani polohy 1-23
Usek programu 2-69

\"

Vélcové soufadnice 4-111
Vélcovy zavit 4-145
Vedlejsi blok N 2-58
Vice posuvll v jednom bloku 7-278
Vnitfni kontura 8-331
Volani podprogramu 11-377
Vrtani zavitu
bez vyrovnavaci hlavi¢ky 4-154
pravy/levy zavit 4-154
s vyrovnavaci hlavickou 4-156
VFeteno 7-267
otacky vietena 7-268
polohovani vietena pro rezim polohové
regulace osy 7-246
prace s vice vieteny 7-268
-otacky S 2-58, 2-61
rezim polohové regulace vietena 7-245
-polohovani SPOS, SPOSA 2-61
sméry otaceni vietena 7-267
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Vypnuti monitorovani kolizi
Stanoveni korekce ze dvou sousednich
blok( 8-332
Vypnuti rezimu obrabéni kontury
G40 8-310
G40, KONT 8-311
Vystup funkci
pfi posuvech 9-359
v drdhovém rezimu 9-360
Vytvoreni framu po nastaveni nastroje,
TOFRAME, TOROT, PAROT 6-226
Vztazny bod bfitu 8-352

W
WAITS 7-250

Y4

Zadani cile skoku 10-369, 10-371

Zadavani absolutnich rozméra 3-85

Zadavani rozmeérQ 3-91
absolutni/relativni 3-85, 3-88
kruhové osy a vietena 3-89
metrické/palce, G70/G71 3-91
metrické/palce, G700/G710 3-91
zadavani absolutnich rozmérd 3-85
zadavani inkrementalnich rozméra 3-85, 3-
88

Zadavani fetézovych kot 3-85, 3-88

Zakladni soufadny systém 1-33

Zaobleni 4-172

Zaobleni rohl kontury 4-172

Zaobleni
modalni 4-172

Zapnuti detekce kolizi (CDON)/OFF (CDOF) 8-
330

Zastaveni na konci cyklu 9-362

Zastaveni preprocesoru 7-243

Zména sméru 8-317

Zrychleni
- chovani 5-189
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03.04 Prilohy
D Prikazy, identifikatory
D

Prikazy,
identifikatory
1 2-59
i CIP 4-121
54 CLGOF 7-275
CLGON 7-275
A COARSEA 7-246
CORROF 6-229
A 3-89 CPRECOF 5-196
AC 2-59, 4-111, 7-248 CPRECON 5-196
AC 3-85 CR 2-59, 3-91, 4-136
ACC 7-263 CROTS 6-218
ACCLIMA 5-191 CT 4-121

ACN 3-89, 7-248

CUT2D 3-100, 8-286, 8-333, 8-335
ACP 3-89, 7-248

CUT2DF 3-100, 8-286, 8-333, 8-335

ADIS 5-180
ADISPOS 5-180 D
ALF 4-159
AMIRROR 6-222 d7-254
NG 12390 D 2-56, 8-294, 8-296, 8-299
ANG1 4-141 DO 8-295
ANG2 4-141, 4-142 DC 3-89, 7-248
AP 2-59, 4-110, 4-112, 4-134 DELDL 8-343
AR 4-134, 4-136 DIAMS0 4-170
AROT 6.510 DIAMOF 4-170
AROTS 6.218 DIAMON 4-170
ASCALE 6-219 DILF 4-158
ATRANS 6-203, 6-207 DISC 8-315, 8-316
DISCL 8-318
B DISR 8-318
DITE 4-150
B 3-89 DITS 4-150
BRISK 5-189 DL 8-340
BRISK/BRISKA 5-189 DRFOF 6-229
BRISKA 5-189 DRIVE 5-189
c DRIVEA 5-189
C 3-89 E
CALCPOSI 3-102, 12-438 EX 10-367
CDOF 8-330
CDOF2 8-330 F
CDON 8-330
CFC 4135, 7.265 F 2-56, 2-61, 4-118, 4-145, 4-156, 5-197, 7-
CFIN 7-265 234
CFTCP 7-265 F27-278
CHF 4-172 Fr7-278
CHR 4.172 FA 2-58, 7-242, 7-255
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FAD 8-318

FALSE 2-67

FB 7-280

FD 7-259

FDA 7-259

FFWOF 5-195
FFWON 5-195
FGREF 7-234
FGROUP 4-122, 7-234
FINEA 7-246

FL 7-234

FMA 7-278, 12-394
FP 4-162

FPR 7-255
FPRAOF 7-255
FPRAON 7-255
FRC 4-172, 12-394
FRCM 4-172, 12-394
FTOCOF 7-276
FTOCON 7-276
FXS 4-163

FXST 4-163

FXSW 4-163

G

G 2-56, 2-58, 10-367

GO0 4-113, 4-114, 5-180, 5-188
G1 4-116, 4-117, 4-118

G110 4-110

G111 4-110

G112 4-110

G140 8-318

G141 8-318

G142 8-318

G143 8-318

G147 8-318

G148 8-318

G153 3-94, 6-229

G17 3-98, 3-99, 8-285, 8-303, 8-333
G18 3-98, 8-285

G19 3-98, 8-285, 8-303, 8-333
G2 4-121, 4-134, 4-170

G247 8-318

G248 8-318

G25 3-101, 7-277

G26 3-101, 7-277

G3 4-121, 4-134, 4-170
G33 4-144, 4-147

G331 4-154

G332 4-154

G34 4-152

G340 8-318

G341 8-318

G347 8-318

(G348 8-318

G35 4-152

G4 5-197

G40 8-302, 8-310, 8-344
G41 3-99, 8-294, 8-300, 8-302, 8-309

G42 3-99, 8-294, 8-300, 8-302, 8-309, 8-344

G450 8-309, 8-315
G451 8-309, 8-315
G460 8-326

G461 8-326

G462 8-326

G500 3-94, 6-229
G505 3-94, 3-96
G53 3-94, 6-229
G54 3-94

G55 3-94

G56 3-94

G57 3-94

G58 6-207

G59 6-207

G599 3-94, 3-96
G60 5-178

G601 5-178, 5-187
G602 5-178

G603 5-178

G63 4-156

G64 4-148, 5-178, 5-180, 11-375
G64,G641 9-360
G641 5-180

G641 ADIS 5-180
G641 ADISPOS 5-180
G642 5-180

G642 ADIS 5-180
(G643 5-180

G644 5-180

G70 3-91

G700 3-91

G71 3-91

G710 3-91
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G74 3-104 L

G75 4-162 L 2-58, 10-367

G9 5-178 L... 11-375

G90 3-85, 4-123 Label 10-369, 10-371
G91 3-85, 3-88, 4-123 Label: 10-369, 10-371
G93 7-234 LF 2-54

G94 7-234 LFOF 4-158

G5 7-234 LFON 4-158

G96 7-270 LFPOS 4-159

G961 7-270 LFTXT 4-159

G97 7-270 LFWP 4-159

G971 7-270 LIFTFAST 4-158
GOTOB 10-369, 10-371 LIMS 7-270

GOTOC 10-369, 10-371

GOTOF 10-369, 10-371 M

GWPSOF 7-272

M 2-56, 2-58, 2-61
GWPSON 7-272

M... 9-361
MO 9-361
H M1 7-267, 9-361
H 2-56, 2-58, 2-61 M17 9-361, 11-378
M19 7-246
I M2 9-361, 11-374
| 2-58, 3-86, 3-91, 4-144, 4-145 M3 4-147, 7-249, 7-267, 9-361
11 3-91 M30 9-361, 11-378
IC 3-85, 4-111, 7-248 M4 4-147, 7-249, 7-267, 9-361
IC 3-90 M40 9-361
IF 10-371 M41 7-249, 9-361
INVCCW 4-136 M42 9-361
INVCW 4-136 M43 9-361
IP 2-62 M44 9-361
IPOBRKA 7-246 M45 7-249, 9-361
IPOENDA 7-246 M5 7-249, 7-267, 9-361
M6 9-361
J M7 9-359
J 2-58, 3-86, 3-91, 4-145 M70 7-246, 9-361
1 3-91 MEAS 4-170
JERKA 5-189 MEAW 4-170
JERKLIMA 5-191 MIRROR 6-200, 6-222
MSG 2-72
K
K 2-58, 3-91, 4-144, 4-145 N
K1 3-91 N 2-56, 2-58, 10-367
KONT 8-309, 8-315 NORM 8-309, 8-312
KONTC 8-311
KONTT 8-311
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(0

OFFN 8-302
ORIPATH 12-400
OVR 2-58, 7-258
OVRA 7-258

P
P 2-58

PAROT 6-226
PAROTOF 6-226

PM 8-318

POLF 4-158

POLFMASK 4-158
POLFMLIN 4-158

POS 2-58, 7-242, 7-257
POSA 2-58, 7-242

POSP 7-242

PR 8-318

PUTFTOC 7-273, 7-276
PUTFTOCF 7-273, 7-276

Q

Q 2-59
QU 9-359

R

R 2-59

R... 10-366
REPEAT 11-380
REPEATB 11-380
RET 11-375

RND 4-172
RNDM 4-172
ROT 3-99, 6-210
ROTS 6-218

RP 2-59, 3-91, 4-110, 4-134

S2 7-267, 7-268, 7-269, 7-277
SCALE 6-219

SETAL 2-73

SETMS 7-267

SF 4-144

SOFT 5-189

SOFTA 5-189

SPCOF 7-245

SPCON 4-147, 7-245

SPI 7-255

SPINU 2-61

SPOS 2-59, 3-90, 4-154, 7-246, 7-257
SPOS, SPOSA 2-61

SPOSA 2-59, 4-154, 7-246, 7-248
SR 7-278

SRA 7-278

ST 7-278

STA7-278

SUG 7-272, 7-273, 7-274, 8-288
SUPA 3-94, 6-229

T
T 2-56, 2-59, 2-61
TO 8-291

TCARR 8-335
TCOABS 8-335
TCOFR 8-335
TCOFRX 8-335
TCOFRY 8-335
TCOFRZ 8-335
TMOF 8-338
TMON 8-338
TOFRAME 6-226
TOFRAMEX 6-226
TOFRAMEY 6-226
TOFRAMEZ 6-226
TOROT 6-226

RPL 6-210 TOROTOF 6-226
RTLIOF 4-114, 4-115 TOROTX 6-226
RTLION 4-114 TOROTY 6-226
RTLION 4-115 TOROTZ 6-226
TOWBCS 8-348
S TOWKCS 8-348
S 2-56, 2-59, 2-61, 4-147, 4-156, 5-197, 7-267, TOWMCS 8-348
7-270, 7-272 TOWSTD 8-348
S17-267, 7-268, 7-272, 7-277 TOWTCS 8-348
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TOWWCS 8-348

TRAANG 7-254

TRACYL 7-252, 7-254

TRAFOOF 3-105, 6-229, 7-252, 7-254
TRANS 3-91, 6-203, 6-207, 10-366
TRANSMIT 7-252

TRUE 2-67

TURN 4-134

U
U 2-59

\'/
V 2-59
VELOLIMA 5-191

w

W 2-59
WAITMC 7-242
WAITP 7-242
WAITS 7-246
WALIMOF 3-101
WALIMON 3-101

X

X 2-56, 2-59, 3-85, 3-98, 3-100
X 3-91

X1 3-104, 4-162

X2 4-140

X3 4-141

X4 4-142

Y
Y 2-56, 2-59, 3-85, 3-88, 3-91, 3-98, 3-100
Y1 3-104, 4-162

V4

Z 2-56, 2-59, 3-85, 3-88, 3-91, 3-98, 3-100
Z14-141

72 4-141

Z3 4-141

Z4 4-142
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