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Pravni upozornéni

Koncept vystraznych upozornéni

Tato prirucka obsahuje pokyny, které musite dodrzovat z divodu své osobni bezpec¢nosti a zamezeni materialnim
Skodam. Upozornéni ohledné Vasi osobni bezpec€nosti jsou zvyraznény vystraznym trojuhelnikem, upozornéni
tykajici se pouze materialnich Skod jsou uvedeny bez vystrazného trojuhelniku. Podle stupné ohrozeni jsou
vystrazna upozornéni zobrazena v sestupném poradi nasledujicim zptsobem.

/\ NEBEZPECI

znamena, ze nastane smrt nebo tézké ublizeni na zdravi, kdyz se neucini pfislusna bezpeénostni opatfeni.

/\ VYSTRAHA

znamena, Ze mlze nastat smrt nebo tézké ubliZzeni na zdravi, kdyz se neucini pfislusna bezpecnostni opatfeni.

/\ POZOR

znamena, ze mlze nastat lehké ublizeni na zdravi, kdyZz se neudini pfislusna bezpec¢nostni opatfeni.

UPOZORNENI

znamena, ze mohou nastat materialni $kody, kdyz se neucini pfisluSsna bezpeénostni opatreni.

Pri vyskytu vice stupnd ohroZzeni bude vzdy pouzito vystrazné upozornéni s nejvy$sim stupném. Je-li ve vystrazném
upozornéni s vystraznym trojuhelnikem vystraha pfed Skodami na zdravi, pak mlze byt v tomtéz vystrazném
upozornéni jesté pfipojena vystraha pfed materialnhimi Skodami.

Kvalifikovany persondl

Vyrobek nebo systém, ke kterému nalezi tato dokumentace, miiZe obsluhovat pouze personal s odpovidajici
kvalifikaci, ktery bude pfi provadéni stanovenych ukolt dodrzovat pokyny uvedené v dokumentaci, zejména pak
predpisy tykajici se bezpecnosti prace. Kvalifikovany personal je na zakladé svého vzdélani a zkusenosti zplUsobily
odhalit rizika v souvislosti s obsluhou téchto vyrobku ¢i systému a zabranit moznému ohrozeni.

Pouzivani vyrobkl Siemens v souladu s uréenim

Znamky

Méjte na zfeteli nasledujici:

/\ VYSTRAHA

Vyrobky Siemens se smi pouzivat pouze pro Ucely uvedené v katalogu a v pfislusné technické dokumentaci. Pokud
se pouzivaji cizi vyrobky a komponenty, musi byt doporu€eny nebo schvaleny firmou Siemens. Bezporuchovy a

bezpecny provoz predpoklada odbornou pfepravu, skladovani, ustaveni, montaz, instalaci, uvedeni do provozu,

obsluhu a udrzbu. Musi se dodrzovat pfipustné podminky prostfedi. Dodrzovat se musi také pokyny v pfislusné

dokumentaci.

VSechny nazvy oznacené ochrannou znamkou ® jsou zapsané znamky firmy Siemens AG. Ostatni nazvy v této
tiskoviné mohou byt znackami, jejichz pouzivani tfetimi subjekty pro své Ucely mize porusovat prava majitelu.

Vylougeni odpovédnosti

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

Siemens AG Objednaci ¢islo dokumentu: 6FC5398-1BP40-5UA3 Copyright © Siemens AG 1995 - 2015.
Division Digital Factory ® 11/2015 Zmény vyhrazeny V8echna prava vyhrazena

Postfach 48 48

90026 NURNBERG
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Dokumentace systému SINUMERIK
Dokumentace systému SINUMERIK je roz¢lenéna do nasledujicich kategorii:
e V3eobecna dokumentace
e UzZivatelska dokumentace

® Dokumentace vyrobce / servisni dokumentace

Doplrikové informace

Na internetové strance www.siemens.com/motioncontrol/docu naleznete informace k
nasledujicim tématim:

e Objednavani dokumentace / prehled tisténych materialll
e Dalsi odkazy pro stazeni dokument
® Pouzivejte on-line dokumentaci (vyhledavani a prohledavani pfiru¢ek/informaci)

Pokud budete mit dotazy tykajici se technické dokumentace (napf¥. navrhy, opravy), zaslete
prosim e-mail na tuto adresu:

docu.motioncontrol@siemens.com

My Documentation Manager (MDM)

Pomoci nasledujiciho odkazu naleznete informace, pomoci kterych pak miizete na zakladé
obsahu od firmy Siemens individualné sestavovat OEM dokumentaci specifického stroje.

www.siemens.com/mdm

Vzdélavani
Pokud budete potfebovat informace o nabidce Skoleni, viz:

® www.siemens.com/sitrain
SITRAIN - Skoleni firmy Siemens pro produkty, systémy a feSeni z oblasti automatizacni
techniky

® www.siemens.com/sinutrain
SinuTrain - Skolici software pro systémy SINUMERIK

Casto kladené otazky

Casto kladené otazky naleznete na strankach Service&Support (Sluzby a podpora) v ramci
podpory pro jednotlivé produkty. http://support.automation.siemens.com

Zaklady
Programovaci pfiruc¢ka, 10/2015, 6FC5398-1BP40-5UA3
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SINUMERIK
Pokud budete potiebovat informace o systému SINUMERIK, vyuzijte nasledujici odkaz:

www.siemens.com/sinumerik

Cilova skupina
Predkladana dokumentace je uréena nasledujicim pracovnikim:
® Programatofi

e Technici majici na starost konfiguraci systéma

Pouziti
Pomoci této prirucky pro programovani mohou pracovnici cilové skupiny vyvijet, psat, testovat
a odstranovat chyby v programech a v obrazovkach uzivatelského rozhrani.

Standardni rozsah

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

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

Z daivodu zachovani prehlednosti neobsahuje tato dokumentace vSechny podrobné informace
ke véem typlm produktu a také nemUze pokryt vesSkeré myslitelné pfipady, které se mohou v
prabéhu instalace, provozovani a udrzby vyskytnout.

Technicka podpora

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

Zaklady
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Informace vztahuijici se ke strukture a obsahu

Programovaci pfirucka, "Zaklady" / "Pro pokrogilé"
Popisy programovani NC systém( jsou rozdéleny do dvou pfirucek:

1. Zaklady
Pfirucka programovani "Zaklady" je ur€ena pro zkusené kvalifikované pracovniky obsluhy
stroje a pfedpoklada 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.

2. Pro pokrocilé
PFiru¢ka programovani ,Pro pokrocilé slouzi technologiim, ktefi disponuji znalostmi o
véech moznostech programovani. Ridici systémy SINUMERIK umozfiuji pomoci
specialniho programovaciho jazyka vytvareni programu pro vyrobu sloZitych obrobk(
(napf. modelované povrchy volnych tvar(, koordinace kanall atd.) a technologiim vyrazné
usnadriuje programovani slozitych operaci.

Dostupnost popisovanych prvki jazyka NC-systému

VSechny prvky jazyka NC-systému, které jsou popisovany v predkladané pfirucce, jsou pro
systém SINUMERIK 840D sl k dispozici. Dostupnost prvku tykajici se systému

SINUMERIK 828D je zapotiebi zjistit v tabulce "Prikazy: PouZitelnost u systému SINUMERIK
828D (Strana 422)".

Zaklady
Programovaci pfiruc¢ka, 10/2015, 6FC5398-1BP40-5UA3 5
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Zaklady
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Zakladni bezpe€nostni upozornéni 1

1.1

Zaklady

VSeobecna bezpednostni upozornéni

/I\ VYSTRAHA

OhrozZeni zivota v diisledku zanedbani bezpeénostnich upozormnéni a zbyvajicich rizik

V disledku zanedbani bezpe€nostnich upozornéni a zbyvajicich rizik, ktera jsou uvedena v
odpovidajici dokumentaci k hardwaru, mize dojit k nehodam s tézkymi nebo i smrtelnymi
urazy.

® Dodrzujte bezpe€nostni upozornéni v dokumentaci k hardwaru.
e Mégjte na paméti zbyvajici rizika, ktera byla zjiSténa pfi jejich vyhodnocovani.

/I\ VYSTRAHA

OhrozZeni zZivota chybnou funkci stroje v dlsledku chybného nebo zménéného nastaveni
parametrti

V dlsledku chybného nebo zménéného nastaveni parametrii se miize vyskytnout chybna
funkce stroje, ktera miize mit za nasledek Uraz nebo i smrt.
e Chrarte nastaveni parametr(i pfed pFistupem nepovolanych osob.

® Pro pfipad mozné nespravné funkce zajistéte vhodna opatfeni (napf. spinace pro nouzové
zastaveni nebo nouzové vypinace).

Programovaci pfiruc¢ka, 10/2015, 6FC5398-1BP40-5UA3 13




Zakladni bezpecnostni upozornéni

1.2 Industrial Security

1.2

14

Industrial Security

Poznamka
Industrial Security

Firma Siemens nabizi produkty a feSeni s funkcemi Industrial Security, které napomahaji
bezpenému provozu zafizeni, feSeni, strojd, pfistroji a/nebo siti. Pfedstavuji dilezité
soucasti komplexniho feSeni Industrial Security. Produkty a feSeni firmy Siemens jsou v tomto
ohledu soustavné dale vyvijeny. Firma Siemens rozhodné doporucuje, abyste se pravidelné
informovali o novych aktualizacich.

Pro bezpecny provoz produktll a feSeni firmy Siemens je zapotfebi, abyste zavedli vhodna
bezpec€nostni opatfeni (napf. koncepce modularni ochrany) a abyste kazdy komponent
integrovali do celkové koncepce Industrial Security, ktera odpovida nejmodernéjSim
technickym poznatkdm. Pfitom je potfeba zohlednit také pouzité produkty jinych vyrobcu.
Pokud budete potfebovat dalsi informace tykajici se Industrial Security, naleznete je na této
adrese.

Abyste byli vzdy informovani o aktualizacich pro pfislusné produkty, pfihlaste se a my Vam
budeme zasilat bulletin pro specifické produkty. Pokud budete potfebovat dalsi informace,
naleznete je na této adrese.

/I\ VYSTRAHA

Nebezpeci pramenici z nejistych provoznich stavl zplisobenych manipulaci s programovym
vybavenim

Manipulace s programovym vybavenim (napf. viry, trojské kon&, malware, Cervi) mohou
zpuUsobit nejisté provozni stavy Vaseho zafizeni, které mohou mit za nasledek smrt, tézky
uraz a materialni Skody.
® Provadéjte pravidelné aktualizace softwaru.

Informace a bulletin vénovany tomuto tématu naleznete na této adrese.

e Komponenty automatizaéniho a pohonového systému integrujte do celkové koncepce
Industrial Security zafizeni nebo stroje v souladu s nejmoderné&jSimi technickymi poznatky.

Pokud budete potiebovat podrobnéjsi informace, naleznete je na této adrese.

® Do své celkové koncepce Industrial Security zahriite vSechny pouzité produkty.

Zaklady
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Geometrické zaklady 2

2.1 Pozice na obrobku

2.1.1 Souradné systémy obrobku

Aby stroj, pfipadné Fidici systém, mohl pracovat s pozicemi zadanymi v NC-programu, musi
byt tyto idaje poloh uvadény ve vztazném systému, ktery je mozno pfevést na sméry pohybl
jednotlivych os stroje. Pro tento Ucel se u obrabécich stroji pouzivaji pro popis obrobku
kartézské, tzn. pravouhlé pravoto€ivé soufadné systémy podle normy DIN 66217.

Z+
A
X Y+
400"
Y
W @ 90°
Y X+
A

Pocatek (nula) soufadného systému obrobku (W) odpovida pocatku soufadného systému
obrobku.

2.1.2 Kartézské souradnice

Osam v soufadném systému jsou pfifazeny rozmeérové jednotky. Diky tomu muzete kazdy bod
v soufadném systému a tedy i kazdou polohu na obrobku jednoznaéné popsat smérem (X, Y
a Z) a Ciselnou hodnotou. Pocatek soufadné soustavy obrobku ma vzdy soufadnice X0, YO a
Z0.

Zaklady
Programovaci pfiruc¢ka, 10/2015, 6FC5398-1BP40-5UA3 15



Geometrické zdklady

2.1 Pozice na obrobku

Udaje polohy ve formé kartézskych soufadnic

Pro zjednodu$eni v nasledujicim pfikladu pouzijeme jen jednu rovinu soufadného systému,
napf. rovinu X/Y.

Y+ A
P2 350
@
A
§ . 100 7‘P1
3
Y )
- \&Q -
X- X+
[Te)
N~
©
A -0
0P
P3 105
Q=

Body P1 az P4 maji nasledujici soufadnice:

Pozice soufadnice
P1 X100 Y50
P2 X-50 Y100
P3 X-105 Y-115
P4 X70Y-75

Priklad: Polohy na obrobku pfi soustruzeni
U soustruhll postacuje pro popis kontury jedna rovina:

16

A X
P4
P3 P2
P1 3
g@
d s
Q
15
25
35

Zaklady
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Geometrické zdklady

2.1 Pozice na obrobku

Body P1 az P4 maji nasledujici soufadnice:

Pozice soufadnice
P1 X25 Z-7.5
P2 X40 Z-15
P3 X40 Z-25
P4 X60 Z-35

Priklad: Polohy na obrobku pfi frézovani

U frézovacich praci musi byt popsana také pfisuvna hloubka, tzn. je nutno pfifadit Eiselnou
hodnotu také tfeti souradnici (v tomto pfipadé souradnici Z).

Y+4 A Y+

P2
® $77]

P1 |

60
3

r—H
< /5 P
R N o
> X+ ] Z+
EE > \;> >
—»{10 l=— —={5|=—
30 15
45 20

Body P1 az P3 maji nasledujici soufadnice:

Pozice souradnice

P1 X10 Y45 Z-5

P2 X30 Y60 Z-20

P3 X45 Y20 Z-15
2.1.3 Polarni souradnice

Namisto kartézskych soufadnic je mozné pro popis poloh na obrobku pouzivat také polarni
souradnice. To ma smysl tehdy, jestlize jsou obrobek nebo jeho ¢asti kétovany pomoci radius(
a uhld. Bod, od néhoz kétovani vychazi, se nazyva "pol".

Udaje polohy ve formé polérnich soufadnic
Polarni soufadnice se skladaji z polarniho radiusu a polarniho Ghlu.

Polarni radius je vzdalenost mezi pélem a danou polohou.

Zaklady
Programovaci pfiruc¢ka, 10/2015, 6FC5398-1BP40-5UA3 17



Geometrické zdklady

2.1 Pozice na obrobku

Polarni uhel je thel, ktery svira polarni radius s vodorovnou osou pracovni roviny. Zaporny
polarni uhel se méfi ve sméru hodinovych rudi¢ek, kladny uhel proti sméru hodinovych rudicek.

Priklad:
A
PoI[\"
3
) -
15 X
Body P1 a P2 je mozné vzhledem k polu popsat nasledujicim zplsobem:
Pozice Polarni souradnice
P1 RP=100 AP=30
P2 RP=60 AP=75
RP: Polarni radius
AP: Polarni uhel
21.4 Absolutni rozméry

Udaje poloh pfi zadavani absolutnich rozmérd

PFi zadavani absolutnich rozmérl jsou vSechny udaje poloh vztazeny vzdy na pravé platny
pocatek.

S ohledem na pohyby nastroje to znamena:

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

Zaklady
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Geometrické zdklady

Priklad: Soustruzeni

P4

P3 P2

P1

@ 60

@ 40

N |

2.1 Pozice na obrobku

V absolutnich rozmérech vyplyvaji pro body P1 az P4 nasledujici udaje poloh:

Pozice Udaje poloh pfi zadavéni absolutnich rozmérd
P1 X25 Z-7,5
P2 X40 Z-15
P3 X40 Z-25
P4 X60 Z-35
Priklad: Frézovani
YA
P2
P1
3
P3
3
N
b %
W 20
50
70

Zaklady

Programovaci pfiruc¢ka, 10/2015, 6FC5398-1BP40-5UA3
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Geometrické zdklady

2.1 Pozice na obrobku

215

V absolutnich rozmérech vyplyvaji pro body P1 az P3 nasledujici idaje poloh:

Pozice Udaje poloh pfi zadavani absolutnich rozméri
P1 X20 Y35
P2 X50 Y60
P3 X70Y20

Retézové kétovani

Udaje poloh v fet&zovych két (inkrementalni kétovani)

Ve vyrobnich vykresech se Casto stava, ze rozmér neni vztazen na pocatek soufadného
systému, nybrz k jinému bodu na obrobku. Abyste nemuseli tyto rozméry prepocitavat, existuje
moznost zadavani fetézovych kot nebo inkrementalnich rozmérd. Pfi tomto druhu zadavani
rozmérd je Udaj polohy vzdy vztazen na predchazejici bod.

S ohledem na pohyby nastroje to znamena:

Inkrementalni rozmé&r udava, o kolik se ma nastroj posunout.

Priklad: Soustruzeni

20

P4

10

P3

P2

10

7.5

P1

340

@ 60

Y

V inkrementalnich rozmérech vyplyvaji pro body P2 az P4 nasledujici udaje poloh:

Pozice Udaje poloh pfi zadavani inkrementalnich roz- | Udaje jsou vztaZeny na bod:
mérd

P2 X152-7,5 P1

P3 Z-10 P2

P4 X20 Z-10 P3

Zaklady
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Geometrické zdklady

2.2 Pracovni roviny

Poznamka

Jestlize jsou aktivni funkce DIAMOF nebo DIAM90, pfi zadavani inkrementalnich rozmérd
(G91) je pozadovany bod drahy naprogramovan jako udaj radiusu.

Priklad: Frézovani
Udaje poloh pro body P1 az P3 v pfipadé fetézovych kot znéj:

YA

P2

20

P1

15

P3

20

| B3

20 30 20

V inkrementalnich rozmérech vyplyvaji pro body P1 az P3 nasledujici udaje poloh:

Pozice Udaje poloh pfi zadavani inkremental- Udaje jsou vztaZeny na bod:
nich rozmeért
P1 X20Y35 Nula (po¢atek soufadného systému)
P2 X30 Y20 P1
P3 X20Y-35 P2
2.2 Pracovni roviny

NC program potfebuje informaci, ve které roviné se ma obrabéni uskute¢riovat. Pouze tehdy
muze fidici systém napf. spravné zapocitat korekéni hodnoty nastroje. Uréeni pracovni roviny
je také nezbytné pro urcité druhy programovani kruhovych drah a u polarnich soufadnic.

Pracovni rovina je v zakladnim kartézském soufadném systému obrobku definovana
prostfednictvim dvou soufadnych os. Treti soufadna osa je na tuto pracovni rovinu kolma a
urCuje smér prisuvu nastroje (napf. pfi 2D-obrabéni).

Zaklady
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Geometrické zaklady
2.3 Pocatky (nuly) souradného systému a vztazné body

Pracovni roviny pfi soustruzeni / frézovani

Y

Pracovni roviny pfi soustruzeni / frézovani Pracovni roviny pfi frézovani

Aktivovani pracovni roviny

Pracovni roviny jsou v NC programu aktivovany pomoci pfikazt G17, G18 a G19. Jejich
vzajemna souvislost je definovana nasledujicim zplsobem:

G-piikaz Pracovni rovina abscisa ordinata Aplikata & smér
prisuvu nastroje
G17 XY X Y 4
G18 ZIX 4 X Y
G19 Y/IZ Y Z X
2.3 Pocatky (nuly) soufradného systému a vztazné body
Na stroji s NC systémem jsou definovany rlizné poc¢atky souradnych systému (nuly) a vztazné
body:

Pogatky souradného systému

@ M Pocatek souradného systému stroje

Prostfednictvim poc¢atku soufadného systému stroje (nuly) je uréen soufadny systém
stroje (MCS). Na pocatek soufadného systému stroje jsou vztazeny vSechny ostatni
vztazné body.
@ w Pocatek souradné soustavy obrobku = vztazny bod programu.

Pocatek (nula) soufadného systému obrobku definuje souradny systém obrobku vzhle-
dem k pocatku soufadného systému stroje.

@ A Doraz
MUGzZe se kryt s pocatkem soufadné soustavy obrobku (jen u soustruha).

Zaklady
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Geometrické zdklady

2.3 Pocatky (nuly) souradného systému a vztazné body

Vztazné body

o

_é_ R Referen¢ni bod
Poloha definovana vackami a méficim systémem. Musi byt znama vzdalenost tohoto
bodu a poc¢atku soufadné soustavy stroje M, aby poloha osy v tomto bodé mohla byt
nastavena presné na tuto hodnotu.

_@_ B Pogatedni bod
Muze byt definovan programem. Zde zacina pohyb 1. nastroje pfi obrabéni.

_Eb_ T Vztazny bod drzaku nastroje
Nachazi se drzak se skli¢idlem nastroje. Prostfednictvim zadanych délek nastroje vy-
pocitava fidici systém vzdalenost Spicky nastroje od vztazného bodu drzaku nastroje.

N Bod pro vyménu nastroje

Pocéatky (nuly) souradného systému a vztazné body pri soustruzeni

Pocgatky souradného systému (nuly) pfi frézovani

W1 W2

Zaklady
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Geometrické zaklady

2.4 Souradné systémy

24 Souradné systémy

Jsou rozliSovany nasledujici soufadné systémy:

® Souradny systém stroje (MCS) (Strana 24) s po¢atkem (nulou) stroje M

e Zakladni soufadny systém (BCS) (Strana 26)

® Zakladni soufadny systém pocatku (nuly) (Strana 29)

* Nastavitelny soufadny systém (ENS) (Strana 30)

® Souradny systém obrobku (WCS) (Strana 31) s poCatkem (nulou) obrobku W

241 Souradny systém stroje (MCS)

Pravidlo tfi prst(

24

Soufadny systém stroje se sklada ze vech os, které na stroji fyzicky existuiji.

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

A Zm Ym

M @

Jestlize se programovani uskute¢huje pfimo v soufadném systému stroje (coz je u nékterych
G-funkci mozné), jsou pfimo ovladany fyzické osy stroje. Pfitom se vlibec nebere ohled na
eventualné existujici parametry upnuti obrobku.

Poznamka

Jestlize existuji rizné souradné systémy stroje (napf. 5-osa transformace), potom se
prostfednictvim interni transformace kinematiky stroje vytvafi matematické zobrazeni do
soufadného systému, v némz se programuje.

To, jak je soufadny systém definovan vUgi stroji, zavisi na typu pfisluSného stroje. Sméry os
se fidi tak zvanym "pravidlem tfi prstd" pravé ruky (podle normy DIN 66217).

Zaklady
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Geometrické zdklady

2.4 Souradné systémy

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

® Palec ukazuje smér +X
e Ukazovacek ukazuje smér +Y

® Prostfednicek ukazuje smér +Z

+Z

( —

+X

Obrazek 2-1 "Pravidlo tfi prstd”

Otacivé pohyby okolo soufadnych os X, Y a Z jsou oznacovany pomoci A, B a C. Smér otaceni
je povazovan za kladny tehdy, pokud se pfi pohledu v kladném sméru soufadné osy
uskutec¢nuje tento otacivy pohyb ve sméru hodinovych rucicek:

XY, Z +Y
osy nachazejici se A
kolmo vugéi sobé

90°

/ T X

+Z

Zaklady
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Geometrické zdklady

2.4 Souradné systémy

Poloha souradného systému u rtiznych typl obrabécich stroju

Polohy soufadnych systém(, které vyplyvaji z "pravidla tfi prstd", mohou mit u riznych typa
obrabécich strojd rdznou orientaci. Zde je nékolik pfikladi:

242 Zakladni souradny systém (BCS)

Zakladni souradny systém (BCS) se sklada ze tfi os, které jsou vici sobé v pravych Uhlech
(geometrické osy), ale i z dalSich os (doplfkové osy) bez vzajemného geometrického
vztahu.

Zaklady
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Geometrické zdklady

2.4 Souradné systémy

Obrabéci stroje bez kinematické transformace

Jestlize se systém BCS muze matematicky zobrazovat na MCS bez kinematické transformace
(napf. 5-osa transformace, TRANSMIT / TRACYL / TRAANG), jsou systémy BCS a MCS za
vSech okolnosti identické.

U téchto strojlil mohou mit osy stroje a geometrické osy totozné nazvy.

+Y

MCS = BCS P +X
L,

\
VAR

Pocatek souradného
systému stroje

v

Obrazek 2-2 MCS = BCS bez kinematické transformace

Obrabéci stroje s kinematickou transformaci

Jestlize se systém BCS s kinematickou transformaci (napf. 5-osa transformace,
TRANSMIT / TRACYL / TRAANG) matematicky zobrazuje na MCS, systémy BCS a MCS
nejsou identické.

U téchto stroji musi mit osy stroje a geometrické osy odliSné nazvy.

Zaklady
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Geometrické zdklady

2.4 Souradné systémy
Y
BCS )
Kinematicka
transformace
YMCS A =
XBCS
Zakladni souradny systém
/ Zpcs (BCS)
Xucs
Soufadny systém stroje (MCS)
Zyics

Obrazek 2-3 Kinematicka transformace mezi MCS a BCS

Kinematika stroje

Programovani obrobku se vzdy uskutec¢nuje ve dvou- nebo v trojrozmérném pravouhlém
soufadném systému (WCS). Pro vyrobu téchto obrobk(l se ale stale ¢astéji pouzivaji obrabéci
stroje s kruhovymi osami nebo linearni osy, které nejsou vii¢i sobé v pravém uhlu. Pro
zobrazovani soufadnic naprogramovanych ve WCS (pravouhly systém) do realnych pohybu
os stroje slouzi kinematické transformace.

Literatura
Prirucka k funkcim, RozSifovaci funkce; M1: Kinematicka transformace

PFiru¢ka k funkcim, Specialni funkce; F2: Transformace ve vice osach

Zaklady
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243 Zakladni souradny systém po€atku (nuly) (BNS)

2.4 Souradné systémy

Zakladni soufadny systém pocatku (nuly) vznika slozenim zakladniho souradného systému a
zakladniho posunuti.

+Z

+Y

Zakladni posunuti

i

Zakladni soufadny systém (BCS)

+Y)

+X

/ Zakladni souradny systém

po&atku (nuly) (BNS)

Zakladni posunuti

Zakladni posunuti popisuje transformaci soufadnic mezi systémy BCS a BNS. Jeho
prostfednictvim mulze byt definovan napf. nulovy bod palety.

Zakladni posunuti se sklada z nasledujicich slozek:

Literatura

Externi posunuti poc¢atku
Posunuti DRF

Superponovany pohyb

Retézec systémovych framd

Retézec zakladnich fram

PFirucka k funkcim, Zakladni funkce; "Osy, soufadné systémy, framy" (K2)

Zaklady
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2.4 Souradné systémy

244 Nastavitelny souradny systém (ENS)

Nastavitelné posunuti po¢atku

Prostfednictvim nastavitelného posunuti po€atku vyplyva ze zakladniho soufadného systému
pocatku (nuly) (BNS) "nastavitelny souradny systém" (ENS).

Nastavitelna posunuti po€atku (nulového bodu) jsou v NC-programu aktivovany pfikazy G54 ...
G57 aG5h05 ... ,G599.

Yy

G54 ... G599

+Y)

+X

7 Nastavitelny
/ * soufadny systém (ENS)

+X

Zakladni soufadny systém pocatku (nuly) (BNS)
+Z

Jestlize zadné programovatelné transformace (framy) nejsou aktivni, potom se "nastavitelny
souradny systém" kryje se soufadnym systémem obrobku (WCS).

Programovatelné transformace souradného systému (framy)

Obcas se jevi jako vyhodné nebo dokonce nezbytné uvnitf jednoho NC-programu dfive
zvoleny pocatek soufadného systému obrobku (pfip. "Nastavitelny soufadny systém")
posunout na jiné misto, pfipadné systém pootocit, zrcadlove jej prevratit / zmeénit méfitko os.
To se uskutec€nuje prostfednictvim programovatelnych transformaci soufradného systému
(frama).

Viz kapitola: "Transformace soufadného systému (Frame)"

Poznamka

Programovatelné transformace soufadného systému (framy) se vzdy vztahuji na "nastavitelny
soufadny systém".

Zaklady
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245

246

Zaklady

2.4 Souradné systémy

Souradny systém obrobku (WCS)

V soufadném systému obrobku (WCS) je popisovana geometrie obrobku. Nebo feceno jinymi
slovy: Udaje v NC-programu se vztahuji na soufadny systém obrobku.

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

Jak spolu souviseji rizné souradné systémy?

Priklad na nasledujicim obrazku by mél jesté jednou osvétlit souvislosti mezi riznymi
soufadnymi systémy:

Programovatelna
transformace souradného systému

Nastavitelné posunuti
pocatku

Obrobek 2

Qg G
BeS
@ Paleta

Zakladni posunuti

Nastavitelné
posunuti pocatku

Obrobek 1

Programovatelna
transformace souradného systému

Kinematicka transformace neni aktivni, tzn. souradny systém stroje se kryje se zakladnim
soufadnym systémem.

Zaclenénim zakladniho posunuti vznika zakladni souradny systém pocatku (nuly) (BNS) s nu-
lovym bodem palety.

Prostfednictvim nastavitelného posunuti po¢atku G54, pfip. G55 je definovan "nastavitelny
soufadny systém" (ENS) pro obrobek 1, pfip. pro obrobek 2.

® @ ® O

Prostfednictvim programovatelné transformace soufadného systému vznika soufadny systém
obrobku (WCS).
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2.4 Souradné systémy

Zaklady
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Zaklady programovani NC systémt 3

3.1

Pravidla

Zaklady

Poznamka

Smérnici pro programovani NC systému je norma DIN 66025.

Sestavovani nazvi NC program(

Kazdému NC programu musi byt pfi jeho vytvorfeni pfifazen nazev programu (identifikator).
Nazev programu muze byt libovolny, musi v§ak byt dodrzena nasledujici pravidla:

® Pfipustné znaky:
— Pismena:A..Z,a..z
- Cislice:0...9
— Znak podtrzeni: _
® Prvni dva znaky musi byt pismena nebo znak podtrzeni, za kterym nasleduje pismeno.

e Maximalni délka: 24 znakd

Velkd/malé pismena

V jazyku NC systému SINUMERIK nejsou rozliSovana velka a mala pismena.

Poznamka

Aby se zabranilo problémim s aplikacemi Windows, nasledujici nazvy programi se nesméji
pouzivat;

e CON, PRN, AUX, NUL

e COM1, COM2, COM3, COM4, COM5, COMB, COM7, COM8, COM9

e |PT1,LPT2, LPT3, LPT4, LPT5, LPT6, LPT7, LPT8, LPT9

Pokud budete potfebovat informace o dalSich omezenich, viz "Nazev (Strana 383)".
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Zaklady programovéani NC systému

3.2 Struktura a obsah NC programu

Interni pfipony fidiciho systému

Nazev programu zadany pfi jeho sestavovani je uvnitf fidiciho systému rozsifen o pfedponu
a o priponu:

e Pfedpona: N
® Pfipona:
— Hlavni programy: MPF

— Podprogramy: SPF

Soubory ve formatu dérné pasky

Soubory externé sestavenych program, které maji byt nacteny prostfednictvim rozhrani RS
232, musi existovat ve formatu dérné pasky.

Pro nazev programového souboru ve formatu dérné pasky plati jesté navic nasledujici pravidla:
® Prvni znak: %

® Na konci se pfipojuje identifikace souboru v délce étyf znak(: _xxx

Priklady:

® % N WELLE123 MPF

® 3Flansch3 MPF

Literatura
Podrobné informace o pfenaseni, sestavovani a ukladani NC program(i naleznete v pfirucce:
Pfirucka pro obsluhu - Soustruzeni, pfip. Frézovani, pfip. BrouSeni; kapitola "Sprava
program0"

3.2 Struktura a obsah NC programu

3.2.1 Bloky a komponenty bloku

Bloky

NC program se sklada z posloupnosti NC-blokt. Kazdy blok obsahuje data pro uskute¢néni
jednoho kroku pracovniho postupu pfi opracovavani obrobku.

Komponenty bloku
NC-bloky se skladaji z nasledujicich komponent:
® Piikazy (instrukce) podle normy DIN 66025
® Prvky vy$Siho jazyka NC systému

Zaklady
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Zaklady programovéani NC systému
3.2 Struktura a obsah NC programu

Prikazy podle normy DIN 66025

Pfikazy se podle normy DIN 66025 skladaji z adresového znaku a Cislice, pfip. posloupnosti
Cislic, které reprezentu;ji aritmetickou hodnotu.

Adresovy znak (adresa)

Adresovy znak (obecné jedno pismeno) definuje vyznam pfikazu.

Priklady:

Adresové znaky Vyznam

G G-funkce (podminka drahy)
X Informace o draze pro osu X
S Otacky vietena

Posloupnost &islic

Posloupnost €islic je hodnota, ktera je pfifazena adresovému znaku. Posloupnost islic mize
obsahovat znaménko a desetinnou tecku, pfi€emz znaménko se nachazi vzdy mezi
adresovym pismenem a posloupnosti €islic. Kladné znaménko (+) a nuly na zac¢atku (0) neni
potfeba zapisovat.

lic
lic

lic
Adresa
Posloupnost

Posloupnost
Posloupnost

Adresa
Gis
Adresa
Cisli

Cis

S2000

Q)
2
A
0
=)

<

blok

Prvky vysSiho jazyka NC systému
ProtoZe sada pfikazu podle normy DIN 66025 uz neni pro programovani slozitych pracovnich
postupll na modernich obrabécich strojich postacujici, byla sada rozsifena o prvky vyssiho
programovaciho jazyka NC systému.

Zaklady
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3.2 Struktura a obsah NC programu

Platnost prikazl

Konec programu

36

K tomu mimo jiné patfi:

® Piikazy vyssiho jazyka NC systému
Narozdil od pfikaz( podle normy DIN 66025 se pfikazy vy$siho jazyka NC systému skladaji
z vétSiho poctu adresovych pismen, napf.:
— OVR pro korekci otacek (override)
— SPOS pro nastavovani vietena do urcité polohy
e |dentifikator (definovany nazev) pro:
— Systémové proménné
— Uzivatelem definované proménné
— Podprogramy
— Kili¢ova slova
— Navésti skoku
— Makra
Poznamka
Identifikator musi byt jedineény a se nesmi pouzivat pro riizné objekty.
® Relaéni operatory
® | ogické operatory
o Matematické funkce
e Ridici struktury
Literatura:

Programovaci pfirucka Pro pokrocilé; kapitola: "Flexibilni programovani NC systém("

Pfikazy mohou mit modalni nebo blokovou platnost:

Modalni
PFikazy s modalni platnosti zUstavaji zachovany s naprogramovanou hodnotou (ve vSech
nasledujicich blocich, dokud:

— neni stejnym pfikazem naprogramovana stejna hodnota.
— je naprogramovan pfikaz, ktery plsobeni az dosud platného pFikazu rusi.

Blokova
Pfikazy s blokovou platnosti plati pouze v bloku, v némz jsou naprogramovany.

Posledni blok v posloupnosti opracovani obsahuje specialni slovo pro konec programu: M2,
M17 pfip. M30.

Zaklady
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Zaklady programovéani NC systému

3.2.2

Zacatek bloku

Koncovy blok

Délka bloku

3.2 Struktura a obsah NC programu

Pravidla pro sestavovani bloku

NC bloky mohou byt na svém zacatku oznaceny Cislem bloku. Tato Cisla se skladaji ze znaku

"N* a kladného celého Cisla, napf.:
N40

Posloupnost ¢&isel blok je libovolna, doporuéujeme Vam vsak pouzivat narGstajici
posloupnost cisel bloku.

Poznamka

Cisla blok(i musi byt v ramci programu jednoznaéna, aby vyhledavani bylo mozné dosahnout
jednoznacéného vysledku.

Blok kon¢&i znakem LF (LINE FEED = novy fadek).

Poznamka

Znak LF nemusi byt zapisovan. Vklada se automaticky pfi pfechodu na dalsi fadek.

Blok miize obsahovat maximalné 512 znaku (véetné komentare a znaku konce bloku LF).

Poznamka

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 prikaz(

Zaklady

Aby struktura bloku zUstala co mozno nejpfehlednéjsi, mély by byt pfikazy v bloku uspofadany
v nasledujici posloupnosti:
N.. G.. X.. Y.. Z.. F.. S.. T.. D.. M.. H..

Adresa Vyznam

N Adresa Cisla bloku

G Podminka drahy

X,Y,7 Informace o draze

F Posuv

S Otacky

T Nastroj

D Cislo korekénich parametr(i nastroje
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3.2 Struktura a obsah NC programu

Doplrikova funkce

H Pomocna funkce

Poznamka

Nékteré adresy mohou byt v ramci jednoho bloku pouzity i nékolikrat, napf.:

G.., M., H...

3.23 Prifazovani hodnot

Adresam mohou byt pfifazovany hodnoty. Pfitom plati nasledujici pravidla:

® Znak "=" mezi adresou a hodnotou se musi zapsat tehdy, pokud:

— Adresa se sklada z vice nez jednoho pismena.

— Pfifazovana hodnota je vice nez konstantou.

Znak "=" je mozné vypustit, jestlize adresa je jedinym pismenem a jestlize hodnota je

konstantou.

® Je mozno pouzivat také znaménka.

e (Oddélovaci znak za pismenem adresy je pfipustny.

Priklady:
X10 Pfifazeni hodnoty (10) adrese X, znak ,=* neni zapotfebi.
X1=10 Pfifazeni hodnoty (10) adrese ,X“ a numerickym rozsifenim (1),

znak =" je nutny

X=10* (5+SIN(37.5))

Pfifazeni hodnot pomoci numerického vyrazu, znak "=" je nutny

Poznamka
Po numerickém rozsifeni musi vzdy nasledovat néktery ze zvlastnich znakud =", (%, ,)", .[%, .]%
- Nebo operator, aby se adresa s numerickym rozSifenim odliSila od adresového pismena
s hodnotou.

3.24 Komentare

Aby se zvysila srozumitelnost NC program(, je mozné k NC blok(m pfipojovat komentare.

Komentar se vyskytuje na konci bloku a od programové ¢asti NC bloku je oddélen stfednikem

().

38

Zaklady
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Zaklady programovéani NC systému

Pfiklad 1:

|Programovy koéd

3.2 Struktura a obsah NC programu

Komentar

|N10 Gl F100 X10 ¥20

Priklad 2:

Programovy kéd

; komentd¥ obsahujici vysvétleni obsahu NC bloku

Komenta¥f

N10 ; firma G&S, zakédzka ¢. 12A71

N20 ; program sestavil H. Miller, odd. TV 4, dne 21.11.94
N50 ; dil ¢. 12, kryt pro ponorné cCerpadlo, typ TP23A
Poznéamka

Komentare se ukladaji a vypisuji pfi zobrazeni pravé zpracovavaného bloku.

3.25 Preskakovani bloku

NC bloky, které se nemaji provadét pfi kazdém zpracovani programu (napf¥. zkusSebni
zpracovani programu), se mohou preskakovat.

Programovani

Bloky, které maji byt pfeskakovany, je tfeba oznacit znakem ,/* (lomitko) pfed €islem bloku.
Je mozné preskodit i nékolik blokl za sebou. Pfikazy v pfesko€enych blocich se neprovedou,
program bude pokracovat nasledujicim nepfeskakovanym blokem.

Pfiklad:

N10 ...
/N20 ...
N30 ...
/N4OQ ...
/NS0 ...
/NGO ...
N70 ...
N80 ...
N9O ...
N100 ...
N110 ...
N120

Z

7

Y

nwelbold lueaogeld

CNOCHONONOHONONONONONONGC)

OOOOOOOOOOO;

Zaklady
Programovaci pfiruc¢ka, 10/2015, 6FC5398-1BP40-5UA3
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Zaklady programovéani NC systému

3.2 Struktura a obsah NC programu

Programovy kéd

Komentar

/N2

/N4

N10 ..

0 ..

N30 ..

0 ..

N70 ..

Preskakované urovné

40

Bloky mohou byt pfifazovany pfeskakovanym urovnim (max. 10), které |ze aktivovat

’

se zpracuje
je preskocen
se zpracuje
je preskocen

se zpracuje

prostifednictvim uzivatelského rozhrani.

Pfeskakovana uroven se programuje tak, Zze na zacatku bloku se zapisuje lomitko, za nimz
nasleduje Cislo preskakované urovné. V kazdém bloku mize byt specifikovana jen jedna

preskakovana uroven.

Priklad:

Programovy kéd Komentar

/ ; blok se bude preskakovat (1. preskakovanad uUroveri)
/0 ; blok se bude preskakovat (1. preskakovand uUroven)
/1 NO10... ; blok se bude ptreskakovat (2. preskakovanad uroven)
/2 N020... ; blok se bude ptreskakovat (3. preskakovanad uUroven)
/7 N100... ; blok se bude ptreskakovat (8. preskakovanad uroven)
/8 NO08O0... ; blok se bude preskakovat (9. preskakovand uUroven)
/9 N090... ; blok se bude preskakovat (10. preskakovand uroven)
Poznamka

To, kolik Urovni pfeskakovani je k dispozici, zavisi na strojnim parametru pro zobrazovani.

Poznamka

Pro ovladani zpracovani programu je mozné pouzivat také systémové a uzivatelské proménné

v podminénych skocich.

Zaklady
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Zalozit NC program 4

4.1 Zakladni postup

Pri sestavovani NC programu je vlastni programovani, tzn. prevadéni jednotlivych kroki
pracovniho postupu do NC jazyka, vétSinou jen mensi ¢asti prace pfi vyvoji NC programu.

Pred vlastnim programovanim by mél byt velky ddraz kladen na planovani a pfipravu
pracovniho postupu. Cim presnéji si predem naplanujete, jak ma byt program strukturovan a
organizovan, tim rychleji a snaze se Vam podaifi vlastni hotovy NC program napsat tak, aby
byl pfehledny a bez chyb. Pfehledné programy jsou kromé toho zvlasté vyhodné tehdy, kdyz
pozdéji potfebujete provést v nich néjaké zmény.

Jelikoz se obrobky liSi tvarem a formou, nema smysl pouzivat pro vytvareni veskerych
programu presné stejné metody. Pro vSeobecné pripady se ale ukazal jako prakticky
nasledujici postup.

Postup

1. Pfiprava vyrobniho vykresu
— Stanoveni pocatku sourfadného systému obrobku
— Zakresleni soufadného systému
— Prepoditani pfipadnych vadnych soufadnic

2. Stanoveni postupu opracovani
— Které nastroje budou pouzity pro obrabéni jednotlivych kontur a kdy?
— 'V jaké posloupnosti budou jednotlivé prvky obrobku vyrabény?
— Jaké jednotlivé prvky se opakuji (pfipadné i v otoCeném stavu) a mély by byt ulozeny

do samostatného podprogramu?

— Existuji v jiném vyrobnim programu, pfip. podprogramu dil&i kontury, které by bylo
mozné pro aktualni obrobek znovu pouzit?

— Kde je ucelné nebo nezbytné pouziti posunuti po¢atku, otoeni, zrcadlového pfevraceni
nebo zmény méfitka (koncepce fram()?

Zaklady
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ZaloZit NC program

4.2 Znaky, které jsou k dispozici

Sestaveni pracovniho postupu
Definujte jednotlivé kroky celého obrabéciho postupu, napf.:

— PFesun rychlym posuvem na pozadované misto

— Vyména nastroje

— Definice roviny opracovani

— Volny posuv pro dodate¢né zméreni

— Zapnuti/vypnuti vietena, chladici kapaliny

— Vyvolani parametr( nastroje

— Prisuv

— Korekce drahy

— Najizdéni na konturu

— Odjizdéni od kontury

- atd.

Prevedeni krok( obrabéciho postupu do programovaciho jazyka
— Kazdy jednotlivy krok se zapiSe jako NC blok (pfip. nékolik NC bloki).

Sestaveni vSech jednotlivych krokt do NC programu

4.2 Znaky, které jsou k dispozici

Pro sestavovani NC program( jsou Vam k dispozici nasledujici znaky:

® Velka pismena:
A, B,C,D,E,F,G,HI,J,K L MNO)/P QR,STUVWXY,Z
® Mala pismena:
a,b,cdef,ghijklmnonpaqrstuv,wxy,z
e Cislice:
0,1,2,3,4,5,6,7,8,9
® Specialni znaky:
Viz nasleduijici tabulka!
Speciélni znaky Vyznam

%

pocatecni znak programu (pouze pro sestavovani programu na externim PC)

zavorka pro uzavieni parametrd nebo vyraz(

zavorka pro uzavieni parametrd nebo vyraz(

zavorka pro uzavfeni adres nebo indexu pole

zavorka pro uzavieni adres nebo indexu pole

je menSi nez

VIA|—|—]|—]|—~

je vétsi nez

hlavni blok, ukon&eni navésti, fetézcovy operator

pfifazeni, soucast rovnice

42

Zaklady
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ZaloZit NC program

4.3

Zaklady

4.3 Hlavicka programu

Specialni znaky

Vyznam

/

déleni, potlaceni bloku

* nasobeni
+ secitani
- odecitani, zaporné znaménko
" uvozovky, oznaceni fetézce znaku
! apostrof, oznaceni specialni ¢iselné hodnoty: hexadecimalni, binarni
$ identifikator systémové proménné
S_ znak podtrzeni, patii k pismenim
? rezervovano
! rezervovano
desetinna tecka
¢arka, oddéleni parametr(
; stfednik, zacatek komentare
& formatovaci znak, stejny vyznam jako mezera
LF Konec bloku
Tabulator oddélovaci znak
mezera oddélovaci znak
Poznamka

Pismeno "O" nesmi byt zaménovano za Cislici nula "0

Poznamka

Mala a velka pismena nejsou rozliSovana (vyjimka: volani nastroje).

Poznamka

S netisknutelnymi specialnimi znaky se zachazi stejné jako s mezerami.

HlaviCka programu

NC bloky, které jsou uvedeny pfed viastnimi pohybovymi bloky slouzicimi pro vyrobu kontury
obrobku, jsou oznadovany jako hlavi¢ka programu.

Hlavicka programu obsahuje informace / pfikazy, které se tykaji nasledujicich oblasti:

® \/yména nastroje

e Korekéni parametry nastroje

® Pohyby vietena

® Regulace posuvu

® Geometrické parametry (posunuti po¢atku, volba pracovni roviny)
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ZaloZit NC program

4.4 Priklady programovani

Hlavi¢ka programu pfi soustruzeni

Nasledujici pfiklad ukazuje, jakym zpUsobem je sestavena typicka hlavicka NC programu v
pfipadé soustruzeni:

Programovy kéd Komentar

N10 GO G153 X200 Z500 TO DO ; stazeni drZzadku néastroje pred otolenim revol-

verového drzaku nastrojt

N20 T5 ; oto¢eni nastroje 5 do pracovni polohy

N30 D1 ; aktivovani datového bloku b¥itu nastroje

N40 G96 S300 LIMS=3000 M4 M8 ; konstantni ¥ezn& rychlost (Vc) = 300 m/min,
omezeni max. otdcek = 3000 ot/min, smér otéceni
vlevo, chlazeni aktivovéano

N50 DIAMON ; pro osu X Jjsou programovany hodnoty pruméru

N60 G54 G18 GO X82 z0.2 ; vyvolani posunuti pocatku a pracovni roviny,

najeti na pocatecni pozici

Hlavicka programu pfi frézovani

Nasledujici pfiklad ukazuje, jakym zpUsobem je sestavena typicka hlavicka NC programu v
pripadé frézovani:

Programovy kéd Komentaf

N10 T="SF12" ; alternativa: T123

N20 M6 ; spuSténi vymény nastroje
N30 D1 ; aktivovani datového bloku bfitu nastroje

N40 G54 G17 ; posunuti poc¢atku a pracovni rovina

N50 GO X0 YO Z2 S2000 M3 M8 ; najizdéci pohyb k obrobku, zapnuti v¥etena a
chladici kapaliny

Jestlize se pracuje s orientaci nastroje / s transformacemi soufadného systému, mély by byt
na zacatku programu zruseny pfipadné stale jesté aktivni transformace:

Programovy kéd Komentar
N10 CYCLES8O0O () ; nastaveni naklopené roviny do puvodni polohy
N20 TRAFOOF ; deaktivovani transformaci TRAORI, TRANSMIT,
TRACYL,
4.4 Priklady programovani
441 Priklad 1: Prvni kroky pfi programovani

Priklad programu 1 by mél poslouzit k prvnimu pracovani a otestovani programovych kroku
na NC systému.

Zaklady
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ZaloZit NC program

4.4 Priklady programovani

Postup
1. Vytvoite novy vyrobni program (nazev)
2. Vyrobni program editujte
3. Vyberte vyrobni program
4. Aktivujte zpracovani blok po bloku
5. Spustte zpracovani vyrobniho programu

Literatura:
PFirucka pro obsluhu uzivatelského rozhrani, které mate k dispozici

Poznamka

Aby bylo mozné program na obrabécim stroji zpracovat, musi byt odpovidajicim zplsobem
nastaveny strojni parametry (--> vyrobce stroje!).

Poznamka

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

Priklad programu 1

Programovy kéd Komentaf

N10 MSG("TO JE MUJ NC-PROGRAM") ; vypis hlaseni "DAS IST MEIN NC-PRO-
GRAMM" na radku alarmovych hlaseni

N20 F200 S900 T1 D2 M3 ; posuv, vfeteno, nastroj, korekce na-
stroje, vfeteno se otac¢i vpravo

N30 GO X100 Y100 ; najiZzdéni na pozici rychlym posuvem

N40 Gl X150 ; obdélnik pracovnim posuvem, pfrimka
ve sméru X

N50 Y120 ; primka ve sméru Y

N60 X100 ; primka ve sméru X

N70 Y100 ; primka ve sméru Y

N80 GO X0 YO ; nadvrat rychlym posuvem

N100 M30 ; koncovy blok

442 Priklad 2: NC program k soustruzeni

Priklad programovani 2 je ur€en pro obrabéni obrobku na soustruhu. Ukazuje programovani
radiusy a korekci radiusu nastroje.

Poznamka

Aby bylo mozné program na obrabécim stroji zpracovat, musi byt odpovidajicim zplsobem
nastaveny strojni parametry (--> vyrobce stroje!).

Zaklady
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ZaloZit NC program

4.4 Priklady programovani

Vykres rozmért obrobku

25
X
RS A
- R3
R3
4
, R3 R10 3
4 o 3 Q
\ NS
Q z

Priklad programu 2

46

<—1-5—>
18
20
40
57
62
70
80
Obrazek 4-1 Pohled shora
Programovy kéd Komentar
N5 GO G53 X280 z380 DO ; polateéni bod
N10 TRANS X0 z250 ; 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 korekénich parame-
tra
N30 GO G42 X-1.5 z1 ; nastaveni nastroje do potfebné polohy s korek-
ci radiusu nastroje
N35 Gl X0 z0 FO0.25
N40 G3 X16 z-4 I0 K-10 ; soustruzeni radiusu 10
N45 Gl z-12
N50 G2 X22 Z7Z-15 CR=3 ; soustruzeni réadiusu 3
N55 Gl X24
N60 G3 X30 7z-18 IO K-3 ; soustruZeni radiusu 3

Zaklady
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ZaloZit NC program

4.4 Priklady programovani

443

Pfiklad 3: NC program ke frézovani

Programovy kéd Komentaf

N65 Gl 7-20

N70 X35 Z-40

N75 z-57

N80 G2 X41 Z-60 CR=3 ; soustruzeni radiusu 3

N85 Gl X46

N90 X52 Z-63

N95 GO G40 G97 X100 z50 M9 ; deaktivovani korekce radiusu néstroje a najeti
na bod pro vyménu nastroje

N100 T2 D2 ; vyvolani néstroje a korek&nich parametrt

N105 G96 S210 M3 ; aktivovéani konstantni fezné rychlosti

N110 GO G42 X50 z-60 M8 ; nastaveni nastroje do potfebné polohy s korek-
ci radiusu nastroje

N115 G1 7z-70 F0.12 ; soustruzeni pruméru 50

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

N125 GO G40 X100 z50 M9 ; pozvednuti néstroje a deaktivovani korekce ra-
diusu nastroje

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

N135 M30 ; konec programu

PFiklad programovani 3 je uréen pro obrabéni obrobku na vertikalni frézce. Zahrnuje frézovani
plasté a Celni plochy, jakoz i vrtani.

Poznamka

Aby bylo mozné program na obrabécim stroji zpracovat, musi byt odpovidajicim zplsobem
nastaveny strojni parametry (--> vyrobce stroje!).

Vykres rozmér obrobku

35

@ 30

Y

Y

4

A

20

¢

10

13.5

Obrazek 4-2 Bocni pohled

Zaklady
Programovaci pfiruc¢ka, 10/20

15, 6FC5398-1BP40-5UA3
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ZaloZit NC program

4.4 Priklady programovani

10 x 45°

80
60

R25

S

100

Y

A

A

Obrazek 4-3 Pohled shora

Priklad programu 3

Programovy kéd

Komentar

N10

N20
N30

N40

N50

N60

N70

N80

N90O
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T="PF60"

M6
$2000 M3 M8

G90 G64 G54 G17 GO X-72 Y-72

GO 72

G450 CFTCP

Gl Z-10 F3000

Gl G41 X-40

Gl X-40 Y30 RND=10 F1200

; predvolba néstroje s nazvem
PF60

; upnuti néstroje do vfetena

; otacky, smér otaceni, zapnu-
ti chlazeni

; zadkladni nastaveni geome-
trie a najizdéni na poclatecni
bod

; O0sa Z na bezpecnostni vzda-

lenost

; chovani p¥i aktivnim ptrika-

zu G41/G42

; frézovani na hloubce zabéru

s posuvem = 3000 mm/min

; zapnuti korekce radiusu fré-
zy

; najizdéni na konturu s posu-

vem = 1200 mm/min

Zaklady

Programovaci pfiru¢ka, 10/2015, 6FC5398-1BP40-5UA3



ZaloZit NC program

Programovy kéd

4.4 Priklady programovani

Komentaf

N100
N110
N120
N130

N140

N150

N160
N170

N180

N190

N200

N210

N220

N230
N240
N250

N260
N270

N280

N290
N300
N310

N320
N330

N340
N350
N360
N370

N380

N390

N400

Gl X40 Y30 CHR=10
Gl X40 Y-30
Gl X-41 Y-30
Gl G40 Y-72 F3000

GO 7200 M5 M9

T="SF10"

M6
52800 M3 M8

G90 G64 G54 G17 GO X0 YO

GO Z2

POCKET4 (2,0,1,-5,15,0,0,0,0,0,800,1300,0,21,5,,,2,0.5)

GO 7200 M5 M9

T="7B6"

M6
S5000 M3 M8
G90 G60 G54 G17 X25 YO

GO z2
MCALL CYCLE82(2,0,1,-2.6,,0)

POSITION:

HOLES2(0,0,25,0,45,6)
ENDLABEL:

MCALL

GO 7200 M5 M9
T="SPB5"

M6

S2600 M3 M8

G90 G60 G54 G17 X25 YO

MCALL CYCLE82(2,0,1,-13.5,,0)

REPEAT POSITION

MCALL

GO 7200 M5 M9

Zaklady
Programovaci pfiruc¢ka, 10/2015, 6FC5398-1BP40-5UA3

; vypnuti korekce radiusu fré-
zy
; pozvednuti frézy, vypnuti

v¥etena + chlazeni

; predvolba nastroje s nazvem
SF10

; upnuti nastroje do vfetena

; otacky, smér otaceni, zapnu-
ti chlazeni

; zadkladni nastaveni pro geo-
metrii a najiZdéni na pocatec-
ni bod

; vyvolani cyklu pro frézova-
ni kapsy

; pozvednuti frézy, vypnuti
vretena + chlazeni

; vyvolani vrtaku pro navrta-
vani stfedicich dalka 6 mm

; presné najeti G60 kvuli
presnému polohovani

; modalni volani cyklu pro vr-
tani

; znacka pro skok kvuli opako-
vani

; polohovaci vzor pro vrténi

; znacka konce kvuli opakovani

; deaktivovani modalniho vola-
ni

; vyvolani spirélniho vrtaku
D 5 mm

; modalni volani cyklu pro vr-
tani

; opakovani popisu polohovani
z navrtadvani stfedicich dualku

; deaktivovani cyklu pro vrtéa-

ni
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ZaloZit NC program

4.4 Priklady programovani

|Programovy kéd Komentar

|N410 M30 ; konec programu

Zaklady
50 Programovaci pfiru¢ka, 10/2015, 6FC5398-1BP40-5UA3



Vymeéna nastroje 5

zplsob vymény nastroje

V pfipadé fetézovych, diskovych a ploSnych zasobnikd se vyména nastroje za normalnich
okolnosti uskute€nuje ve dvou krocich:

1. Pomoci pfikazu T se nastroj vyhleda v zasobniku.
2. Potom se prostfednictvim pfikazu M vyméni ve vietenu.

V pfipadé revolverovych zasobnikl na soustruzich se vyména nastroje, tedy jeho vyhledani
a upnuti, provadi pouze pfikazem T.

Poznamka

Zpusob vymény nastroje se nastavuje pomoci strojniho parametru (--> vyrobce stroje).

Podminky
PFi vyméné nastroje musi byt spinény nasledujici podminky:
® Hodnoty korekénich parametr(i nastroje ulozené do D-¢isla musi byt aktivovany.

® Musi byt naprogramovana odpovidajici pracovni rovina (zakladni nastaveni: G18). Tim je
zaruceno, ze korekce délky nastroje bude pfifazena spravné ose.

Sprava nastroju (volitelny doplnék)

Programovani vymény nastroje se u strojli, u nichzZ je aktivovana sprava nastrojl (volitelny
doplnék) uskutecnuje jinak nez u strojl, na nichZ sprava nastroju aktivovana neni. Obé tyto
moznosti jsou proto popsany samostatné.

5.1 Vymeéna nastroje bez spravy nastroju

5.1.1 Vyména nastroje s pfikazem T

Naprogramovanim pfikazu T se uskuteéni pfima vymeéna nastroje.

Aplikace

U soustruhll s revolverovym zasobnikem.

Zaklady
Programovaci pfiruc¢ka, 10/2015, 6FC5398-1BP40-5UA3 51



Vyména nastroje

5.1 Vyména nédstroje bez spravy nastroju

Syntaxe
Volba nastroje:
T<¢islo>
T=<¢islo>
T<n>=<c¢islo>
Deaktivovani nastroje:
TO
TO0=<c¢islo>
Vyznam
T Pfikaz pro aktivovani nastroje, véetné vymeény nastroje a aktivovani korek&nich pa-
rametrd nastroje
<n>: Cislo vietena jako rozsiteni adresy
Upozornéni:
Moznost programovat Cislo vietena jako rozsifeni adresy zavisi na konfiguraci stroje.
--> Vénujte prosim pozornost informacim od vyrobce stroje.
<&islo>: Cislo nastroje
Rozsah hodnot: |0 - 32000
TO: PFikaz pro deaktivovani aktivniho nastroje
Priklad:
Programovy kéd Komentaf
N10 T1 D1 ; vyména a upnuti néstroje Tl a aktivovani koreké&nich para-
metrd néastroje D1
N70 TO ; deaktivovani nastroje T1
5.1.2 Vymeéna nastroje pomoci prikazu M6
Naprogramovanim pfikazu T je nastroj vybran. Aktivhim se nastroj stane az s pfikazem M6
(v€etné korek&nich parametrli nastroje).
Aplikace
V pfipadé frézek s fetézovym, diskovym a ploSnym zasobnikem.
Syntaxe

Volba nastroje:
T<&¢islo>
T=<&islo>
T<n>=<&islo>

Zaklady
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Vyména nastroje

Vyména nastroje:

M6

5.2 lyména nastroje se spravnou nastroju (volitelny dopinék)

Deaktivovani nastroje:

TO
TO=<&islo>

Vyznam
T Pfikaz pro volbu nastroje
<n>: Cislo vietena jako rozsifeni adresy
Upozornént:
Moznost programovat Cislo vietena jako rozsSifeni adresy zavisi na konfiguraci
stroje.
--> Vénujte prosim pozornost informacim od vyrobce stroje.
<&islo>: Cislo nastroje
Rozsah hodnot: | 0 - 32000
M6: M-funkce pro vyménu nastroje (podle normy DIN 66025)
Prostfednictvim pfikazu M6 se aktivuji vybrany nastroj (T. . .) a korekéni para-
metry nastroje (D. . .).
TO: PFikaz pro deaktivovani aktivniho nastroje
Priklad:
Programovy kéd Komentaf
N10 T1 M6 ; vyména a upnuti nastroje T1
N20 D1 ; aktivovani korekce délky nastroje
N30 Gl X10 ... ; pracuje se s nastrojem T1
N70 T5 ; predvolba nastroje T5
N8O ... ; pracuje se s nastrojem T1
N100 M6 ; vyména a upnuti nastroje T5
N110 D1 G1 X10 ... ; pracuje se s nastrojem T5
5.2 Vymeéna nastroje se spravnou nastroju (volitelny doplnék)

Sprava nastrojl

Volitelna funkce "Sprava nastroju" zajistuje, Ze na stroji je v kazdém okamziku ten spravny
nastroj na spravném misté a ze data, ktera byla nastroji pfifazena, odpovidaji aktualnimu
stavu. Kromé toho umozniuje tento modul rychlou vyménu nastrojli, zabrariuje vyrobé zmetk
diky monitorovani doby pouzivani nastroje, ale také v disledku sledovani nahradnich nastroju
zkracuje doby, kdy je stroj mimo provoz.

Zaklady

Programovaci pfiruc¢ka, 10/2015, 6FC5398-1BP40-5UA3
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Vyména nastroje

5.2 \ymeéna nastroje se spravnou nastroju (volitelny dopinék)

Nazvy nastroju

Kvli jednoznaéné identifikaci je nutné na obrabécim stroji, na némz byla sprava nastroju
aktivovana, vSechny nastroje opatfit nazvy a &isly (napf. "VRTAK", "3").

Nastroj je potom mozné vyvolavat pomoci jeho nazvu, napft.:
T="VRTAK"

Poznamka

Nazev nastroje nesmi obsahovat Zadné specialni znaky.

5.21 Vyména nastroje pomoci prikazu T, kdyz je aktivovana sprava nastroju (volitelny
dopinék)

Naprogramovanim pfikazu T se uskute¢ni pfima vyména nastroje.

Aplikace

U soustruh s revolverovym zasobnikem.

Syntaxe

Volba nastroje:
T=<misto>
T=<ndzev>
T<n>=<misto>
T<n>=<nézev>

Deaktivovani nastroje:
TO

Vyznam

T=: Pfikaz pro vyménu nastroje a pro aktivovani jeho korekénich parametrd
Je mozno zadat nasleduijici:

<misto>: Cislo mista v zasobniku

<nazev>: Nazev nastroje

Poznamka:

PFi programovani nazvli nastroju je nutno dbat na spravny zplsob zapisu
(velka a mala pismena jsou rozliSovana).

<n>: Cislo vietena jako rozsiteni adresy

Poznamka:
Moznost programovat Cislo vietena jako rozSifeni adresy zavisi na konfiguraci stroje.-->
Vénujte prosim pozornost informacim od vyrobce stroje.

TO: Pfikaz pro deaktivovani nastroje (misto v zasobniku neni obsazeno)

Zaklady
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Vyména nastroje

5.2 lyména nastroje se spravnou nastroju (volitelny dopinék)

Poznamka

Jestlize zvolené misto v zasobniku nastroju neni obsazeno, ma tento pfikaz stejny ucinek jako
zadani pfikazu T0. Zvoleni neobsazenych mist v zasobniku se mlze pouzivat pro nastavovani
prazdnych mist do pozadované polohy.

Priklad:
Revolverovy zasobnik ma mista od 1 do 20 s nasledujicim obsazenim nastroji:
Misto Nastroj Skupina nastrojll Stav
1 VRTAK, duplo &. =1 T15 blokovana
2 neobsazena
3 VRTAK, duplo &. =2 T10 uvolnéna
4 VRTAK, duplo €. =3 T aktivni
5..20 neobsazena
V NC programu je naprogramovano nasledujici volani nastroje:
N10 T=1
Toto volani se zpracuje nasledujicim zpisobem:
1. Misto €.1 v zasobniku je zkontrolovano a pfitom se zjisti identifikator nastroje.
2. Sprava nastroju rozpozna, Ze je nastroj zablokovan, a tudiz Ze jej neni mozné pouzit.
Zaklady
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Vyména nastroje

5.2 \ymeéna nastroje se spravnou nastroju (volitelny dopinék)

5.2.2

Aplikace

Syntaxe

Vyznam

56

3.

V souladu s nastavenou strategii vyhledavani se spusti hledavani nastroje podle
T="VRTAK":

"Najdi aktivni nastroj; jinak vyber nastroj s nejbliz§im vy$Sim duplo-Cislem."
Pouziteln& nastroj je nalezen:

"VRTAK" duplo-€. 3 (na misté 4 v zasobniku)
Tim je volba nastroje ukon¢ena, nacez se spusti vyména nastroje.

Poznamka

Podle strategie vyhledavani nastroje ,Vezmi prvni pouzitelny nastroj dané skupiny“ musi
byt definovana posloupnost v ramci skupiny nastroju, jiz se vyména tyka. V tomto pfipadé
bude vyménéna skupina T10, protoze T15 je zablokovana.

Podle strategie vyhledavani nastroje ,Vezmi prvni nastroj se stavem "aktivni" ze skupiny*
se bude vymeéna tykat nastroje T1.

Vyména nastroje pomoci piikazu M6, kdyz je aktivovana sprava nastroju
(volitelny dopinék)

Naprogramovanim pfikazu T je nastroj vybran. Aktivnim se nastroj stane az s pfikazem M6
(v€etné korekénich parametr(i nastroje).

V pfipadé frézek s fetézovym, diskovym a ploSnym zasobnikem.

Volba nastroje:
T=<misto>
T=<nazev>
T<n>=<misto>
T<n>=<nazev>

Vyména nastroje:

M6
Deaktivovani nastroje:
TO
T= Pfikaz pro volbu nastroje

Je mozno zadat nasledujici:

<misto>: Cislo mista v zasobniku
<nézev>: Nazev nastroje
Poznamka:

PFi programovani nazvli nastroju je nutno dbat na spravny zplsob zapisu
(velké& a mala pismena jsou rozliSovana).

Zaklady
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Vyména nastroje

5.3 Chovani v pripadé nespravné naprogramovaného T-Cisla

<n>:

Cislo vietena jako rozsiteni adresy

Poznamka:

Moznost programovat Cislo vietena jako rozsifeni adresy zavisi na konfiguraci stroje.-->
Vénujte prosim pozornost informacim od vyrobce stroje.

Mé6:

M-funkce pro vyménu nastroje (podle normy DIN 66025)

Prostfednictvim pfikazu M6 se aktivuji vybrany nastroj (T . . .) a korekéni parametry na-
stroje (D. . .).

TO:

Pfikaz pro deaktivovani nastroje (misto v zasobniku neni obsazeno)

Poznamka

Jestlize zvolené misto v zasobniku nastroju neni obsazeno, ma tento pfikaz stejny ucinek jako
zadani pfikazu T0. Zvoleni neobsazenych mist v zasobniku se mlze pouzivat pro nastavovani
prazdnych mist do pozadované polohy.

Priklad:
Programovy kéd Komentar
N10 T=1 M6 ; vyména nastroje z mista v zasobniku ¢. 1
N20 D1 ; aktivovani korekce délky nastroje
N30 Gl X10 ... ; pracuje se s nastrojem T=1
N70 T="VRTAK" ; predvolba néstroje s nazvem "VRTAK"
N80 ... ; pracuje se s nastrojem T=1
N100 M6 ; vyména a upnuti vrtaku
N140 D1 G1 X10 ... ; pracuje se s vrtakem
5.3 Chovani v pfipadé nespravné naprogramovaného T-Cisla
Chovani pfipadé nespravné naprogramovaného T-Cisla zavisi na konfiguraci stroje:
MD22562 TOOL_CHANGE_ERROR_MODE
Bit | Hodno- | Vyznam
ta
7 0 Zakladni nastaveni
PFi programovani T-Cisla se okamzité zkontroluje, zda se T-Cislo v NCK vyskytuje.
Pokud tomu tak neni, aktivuje se alarm.
1 Naprogramované T-Cislo je kontrolovano az poté, co je zvoleno pfislusné D-¢islo. Po-
kud T-¢islo neni v NCK znamo, bude alarm aktivovan az s volbou D-¢isla.
Toto chovani je pozadovano tehdy, kdyz naprogramovani T-€isla ma napf. ovliviiovat
také polohovani a pro tyto Uc¢ely nemusi parametry nastroje existovat (revolverovy
zasobnik).
Zaklady
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Vyména nastroje

5.3 Chovani v pripadé nespravné naprogramovaného T-Cisla

58

Zaklady
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Korekéni parametry nastroje

6.1 VSeobecné informace tykajici se korekénich parametra nastroje

Do programu jsou pfimo zadavany rozmeéry obrobku (napf. podle vyrobniho vykresu). Na
parametry nastroje, jako jsou primér frézy, délka bfitu soustruznického noze (levy/pravy niz)
a délka nastroje, se proto pfi sestavovani programu vibec nemusi brat v Gvahu.

Ridici systém koriguje drahu nastroje

PFi vyrobé obrobku jsou pohyby nastroje fizeny v zavislosti na geometrii pfisluSného nastroje
tak, aby s kazdym pouzitym nastrojem bylo mozné naprogramovanou konturu vyrobit.

Aby mohl Fidici systém vypocitat drahu nastroje, musi byt jeho parametry ulozeny v paméti
korekénich parametrl nastroja v fidicim systému. Prostfednictvim NC programu jsou
vyvolavany potfebny nastroj (T. . .) a k nému patfici blok korekénich parametr(i nastroje
(D...).

Ridici systém v priibéhu zpracovani programu vybira potfebné korekéni parametry z paméti

korekénich parametr nastroji a v zavislosti na riznych charakteristikach nastroja provadi
individualni korekce drahy nastroje.

naprogramovana kontura

/

S/

= - s —

korigovana draha
nastroje

6.2 Korekce délky nastroje
Pomoci korekce délky nastroje se vyrovnavaiji rozdily v délce pouzivanych nastrojd.

Za délku nastroje se povazuje vzdalenost mezi vztaznym bodem drzaku pro upnuti nastroje
a Spi¢kou nastroje:

Zaklady
Programovaci pfiruc¢ka, 10/2015, 6FC5398-1BP40-5UA3 59



Korekcni paramelry nastroje

6.3 Korekce radiusu nastroje

P

Tyto délky se méfi a spolu s definovatelnymi hodnotami opotrebeni se ukladaji do paméti
korekénich parametr nastroja v fidicim systému. Ridici systém odtud vypocitava pohybové
vzdalenosti ve sméru pfisuvu.

Poznamka

Hodnota korekce délky nastroje je zavisla na jeho prostorové orientaci.

6.3 Korekce radiusu nastroje

Kontura a draha nastroje nejsou identické. Stfed frézy, pfip. stfed bfitu se musi v zavislosti na
radiusu nastroje pohybovat po ekvidistantni draze vedle kontury (draha stfedu nastroje). Za
tim Gcelem Fidici systém v prlibéhu zpracovavani programu posouva naprogramovanou drahu
stfedu nastroje podle radiusu tohoto aktivniho nastroje (pamét korekénich parametr(i nastroje)
tak, aby se jeho bfit pohyboval pfesné po naprogramované konture.

Korekce radiusu nastroje je podrobné popsana v kapitole "Korekce radiusu nastroje
(Strana 249)".

Zaklady
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Korekcni paramelry ndstroje

Viz také

6.4

Typ nastroje

Poloha britu

Zaklady

6.4 Pamét’ korekcnich parametri nastroju

2 1/2 D-korekce nastroje (CUT2D, CUT2DD, CUT2DE, CUT2DFED) (Strana 285)

Pameét’ korekénich parametrti nastroj

V paméti korekénich parametrd nastrojl v fidicim systému musi byt pro kazdy bfit nastroje k
dispozici nasledujici udaje:

® Typ nastroje

® Poloha bfitu

® Geometrické parametry nastroje (délka, radius)

Tato data se zadavaji jako parametry nastroje (max. 25). To, které parametry jsou pro dany
nastroj zapotrebi, zavisi na typu tohoto nastroje. Do nepotfebnych parametr(i nastroje je nutno
dosadit nulu (coz odpovida pfeddefinovanému systémovému nastaveni).

Poznamka

Hodnota, ktera byla jednou ulozena do paméti korekénich parametrd, se pfi kazdém vyvolani
nastroje zapocitava.

Typ nastroje (vrtak, fréza nebo soustruznicky ndz) uréuje, které geometrické parametry jsou
zapotfebi a jak budou zapocitavany.

Poloha bfitu popisuje polohu $pi¢ky nastroje P vzhledem ke stfedu bfitu S.

Poloha bfitu je spolu s radiusem bfitu zapotfebi pro vypocet korekce radiusu nastroje u
soustruznickych nastrojii (typ nastroje 5xx).
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Korekcni paramelry nastroje

6.4 Pamét’ korekcnich parametrd nastroju

P = Spicka nastroje
R = Radius
S = Stred britu

L1

Geometrické parametry nastroje (délka, radius)

Literatura

62

F

e\

Geometrické parametry nastroje se skladaji z nékolika komponent (geometrie, opotfebeni).
Ridici systém tyto komponenty pfipogitava k jedné z vyslednych veligin (napt. celkova délka
1, vysledny radius). Pfislusny vysledny rozmeér je uplatfiovan pfi aktivovani paméti korekénich
parametru.

Zpusob, jakym se tyto hodnoty prepocitavaji do jednotlivych os, je dan typem nastroje a pravé
zvolenou rovinou (G17 / G18 / G19).

Priru¢ka k funkcim, Zakladni funkce, Korekéni parametry nastroje (W1), kapitola: "BFity
nastroje"

Zaklady
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6.5 Typy nastroju

6.5 Typy nastrojl

6.5.1 VSeobecné informace tykajici se typl nastrojli

Nastroje jsou rozdéleny podle svych typu. Kazdému typu nastroje je pfifazeno 3-mistné Cislo.
Prvni Cislice pfifazuje typ nastroje v zavislosti na pouZzité technologii do nasledujicich skupin:

Typ nastroje Skupina néstroju

1xy Eréza (Strana 63)

2xy Vrtak (Strana 65)

3xy rezervovano

4xy Brusné nastroje (Strana 66)

5xy Soustruznicke nastroje (Strana 67)

6xy rezervovano

7xy Specidlni nastroje (Strana 69), jako napf. drazkova pila
6.5.2 frézovaci nastroje

V ramci skupiny nastrojii s nazvem "Frézovaci nastroje" existuji nasledujici typy nastroju:

100 Frézovaci nastroj podle CLDATA (Cutter Location Data)
110 Fréza s kulovou hlavou (valcova zapustkova fréza)
111 Fréza s kulovou hlavou (kuzelova zapustkova fréza)
120 Stopkova fréza (bez zaobleni roh()

121 Stopkova fréza (se zaoblenim roh()

130 Fréza s uhlovou hlavou (bez zaobleni roh()

131 Fréza s uhlovou hlavou (se zaoblenim rohu)

140 Nastroj pro rovinné frézovani

145 Zavitova fréza

150 Kotouc€ova fréza

151 Pila

155 Fréza ve tvaru komolého kuZzele (bez zaobleni rohu)
156 Fréza ve tvaru komolého kuZele (se zaoblenim roht)
157 Kuzelova zapustkova fréza

160 Fréza na vrtani zavitl

Zaklady
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6.5 Typy nastroju

Parametry nastroje

Nasledujici obrazky poskytuji prehled o tom, které parametry nastroje (DP...) se u frézovacich
nastroj ukladaji do paméti korekénich parametru:

Zaznamy v
parametrech nastroje F' F

DP1 [1xy
DP3 [Délka 1 - Geometrie __§

Délka 1
|DP6 |Radius - Geometrie '
Délka 1 celkem

Délka 1 - adaptér

DP21[Délka - adaptér | _ \/pta3ny bod adaptéru (pfi upnutém

nastroji = vztazny bod drzaku nastroje)

Hodnoty opotiebeni  |pgsobnost
podle :
pozadavku G 32'5{351 viZ/Y
SETPERY F - vztazny bod

. [Pélka 1v >4 astroj
Zbyvajici hodnoty je G1a: Radius v Z/X e
potreba Délka 1 v X
nastavit na 0 G19: Rgdiﬁs vVY/Z

V pripadé G17, G18, G19 je mozné pevné prifazeni,
napr Délka 1=X, Délka 2=Z, Délka 3=Y (viz /FB1/ W1 Korekce nastroje.)

Zaznamy v Zakladni

|
parametrech nastroje rozmer } F
Délka 2 =
DP1 [ 1xy LK /é .
\
\
\

rozmer
Délka 1

DP3 | Délka 1 -Geometrie Za’kladnl’ rozmér
Délka 3

DP6 ‘ Radius -Geometie| NM——@g®——-——"—""—""—"—"—"—"—"———~——

Zakladni

\

[
DP21 |Délka 1 -zakladni | | F’-vztazny bod drzaku nastroje
DP22 |Délka 2 -zakladni } F - vztazny bod drzaku nastroje
|

DP23 |Délka 3 -zakladni
Eﬁ: Radius

Plsobnost

G17: |Dékalvz Z}
Délkka2vyY

Délka 3 v X /
Radius/korekce radiusu X
nastroje v X/Y

Hodnoty opotfebeniv | G18: |Délka1vY Y
souladu s pozadavky Délka 2 v X
Délka3vZ
Radius/korekce radiusu Z
Zbyvajici hodnoty nastroje v Z/X

je potfeba nastavit G19: |Délka 1v X X
na 0 Délka2v Z
Délka3vyY

Radius/korekce radiusu Y
nastroje v Y/Z

T

V pfipadé G17, G18, G19 je mozné pevné pfifazeni,
napr Délka 1=X, Délka 2=Z, Délka 3=Y (viz /FB1/ W1 Korekce nastroje.)

Zaklady
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6.5 Typy nastroju

Poznamka

Strucné popisy k parametrim nastroju naleznete na obrazovce uzivatelského rozhrani.

Pokud budete potifebovat dalsi informace, viz:

Literatura:

PFirucka k funkcim, Zakladni funkce; Korekéni parametry nastroji (W1)

Vrtak

V ramci skupiny nastrojii s nazvem "Vrtak" existuji nasledujici typy nastroji:
200 Spiralni vrtak
205 Vrték na vrtani zplna
210 Vrtaci ty¢
220 Stredici vrtak
230 Kuzelovy zahlubnik
231 Plochy zahlubnik
240 Zavitnik pro normalni zavit
241 Zavitnik pro jemny zavit
242 Zavitnik pro Withworthlv zavit
250 Vystruznik

Parametry nastroje
Nasledujici obrazek poskytuje prehled o tom, které parametry nastroje (DP...) se u vrtaku

ukladaji do paméti korekénich parametru:

Zaznamy v
parametrech
nastroje

DP1 ] 2xy

DP3 [ Délka 1

Hodnoty opotrebeni
podle pozadavki

Zbyvajici hodnoty
je potreba
nastavit na 0

Délka 1

Pusobnost

G17: |Délka1vZ

G18: | Délka1vyY

G19: | Délka 1v X

F - vztazny bod
drzaku nastroje
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6.5 Typy nastroju

6.5.4

66

Poznamka

Strucné popisy k parametrim nastroju naleznete na obrazovce uzivatelského rozhrani.

Pokud budete potfebovat dalsi informace, viz:

Literatura:

PFirucka k funkcim, Zakladni funkce; Korekéni parametry nastroji (W1)

Brusné nastroje

V ramci skupiny nastrojii s nazvem "Brusné nastroje" existuji nasledujici typy nastroja:

400 Obvodovy brusny kotou¢

401 Obvodovy brusny kotou€ s monitorovanim

402 Obvodovy brusny kotou¢ bez monitorovani a bez rozméru zakladny

403 Obvodovy brusny kotou¢ s monitorovanim a bez rozméru zakladny pro obvodovou rychlost
brusného kotouce (GWPS)

410 Celni brusny kotou¢

411 Celni brusny kotou& s monitorovanim

412 Celni brusny kotou¢ bez monitorovani

413 Celni brusny kotou¢ s monitorovanim a bez rozméru zakladny pro obvodovou rychlost
brusného kotouce (GWPS)

490 Orovnavacé

Zaklady
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Parametry nastroje

6.5 Typy nastroju

Nasledujici obrazek poskytuje prehled o tom, které parametry nastroje (DP...) se u brusnych
nastrojl ukladaji do paméti korekénich parametru:

Polozky v parametrech

Zbyvajici hodnoty je
potfeba nastavit na 0

F: Vztazny bod drzaku nastroje

nastroje TPG1 [Cislo vietena
DP1 403 TPG2 |Pravidlo pro zfetézeni
DP2 Poloha* | TPG3 |Minimalni radius kotouce
DP3 Délka 1 | TPG4 |Min. Sifka kotouce
DP4 Délka2 | TPG5 |Momentalni Sitka kotouce
DP6 Radius | TPG6 |Maximalni otacky
TPG7 |Max. obvodova rychlost
* Poloha bfitu TPG8 |Uhel $ikmého kotouse
Hodnoty opottebeni v TPG9 |C. parametru pro vypodet radiusu
souladu s pozadavky

Pusobnost
G17: | Délkat1vyY
Délka 2 v X
Radius v X/Y &l ol
G18: | Délka1vX EEE *E'E
Délka2vZ Shs Elg
Radius v Z/X N [a}
G19: Délka1vZ ‘
Délka2vY Z4kl. délka 2
Radius v Y/Z Geometrie
Délka 2
Poznamka

Stru¢né popisy k parametriim nastroji naleznete na obrazovce uzivatelského rozhrani.

Pokud budete potfebovat dalsi informace, viz:
Literatura:

Prirucka k funkcim, Zakladni funkce; "Korekéni parametry nastroja (W1)

6.5.5 Soustruznické nastroje

V ramci skupiny nastroju s nazvem "Soustruznické nastroje" existuji nasledujici typy nastroji:

500

Hrubovaci nGz

510

NUZ pro obrabéni nadisto

520

N0z na zapichy

530

Upichovaci niz

540

NGz na soustruzeni zavitl

550

Tvarovy nuz

560

Vrtak (ECOCUT)

580

Méfici sonda s parametrem polohy bfitu

Zaklady
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6.5 Typy nastroju

Parametry nastroje

Nasledujici obrazky poskytuji pfehled o tom, které parametry nastroje (DP...) se u
soustruznickych nastroju ukladaji do paméti korekénich parametru:

Soustruznicky ntz
napf. G18: Rovina Z/X

F - vztazny bod drzaku nastroje

]

Délka 2 (Z)

Spicka nastroje P
(bfit 1 = Dn)

\

A X
F
o)
3
P
=2
3
e R - radius bitu
' ]

(radius nastroje)
S - poloha stfedu britu

Parametr nastroje DP2 udava polohu bfitu
Jsou mozné hodnoty polohy 1 az 9.

X Poloha bfitu DP2

Upozornéni:

Zaznamy v . .
Parametry nastroje Hodnoty opotfebeni
BPT [Bxy podie
DP2 1.9 pozadavku
DP3 | Délka 1 Zbyvajici hodnoty je
DP4 |Délka 2 potreba

nastavit na 0
DP6 | Radius |

Udaje Délka 1, Délka 2 se vztahuji na na
bod v pfipadé poloh bfitu 1-8, v pfipadé
polohy 9 ale na bod S (S=P)

Plsobnost

G17

Délka1vyY
Délka2v X

G18

Délka 1 v X
Délka2vZ

G19

Délka1vZ
Délka2vyY

68

Zaklady
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6.5.6

6.5 Typy nastroju

Poznamka

Strucné popisy k parametrim nastroju naleznete na obrazovce uzivatelského rozhrani.

Pokud budete potifebovat dalsi informace, viz:

Literatura:

PFirucka k funkcim, Zakladni funkce; Korekéni parametry nastroji (W1)

Specialni nastroje

V ramci skupiny nastrojii s nazvem "Specialni nastroje" existuji nasleduijici typy nastroju:

700 Drazkova pila
710 3D méfici sonda
711 Hranova sonda
730 Doraz

Parametry nastroje

Zaklady

Nasledujici obrazek poskytuje prehled o tom, které parametry nastroje (DP...) se u typu
nastroje "Drazkova pila" ukladaji do paméti korekénich parametru:

Zaznamy v
parametrech nastroje

DPS‘ Délka 1 - zakladni

DP4‘ Délka 2 - zakladni

DP6‘ Priimé&r -geometrie

DP7‘ Nulova $ifka -geometrie

DP8 ‘ Pfesah -geometrie

Hodnoty opotfebeni
podle
pozadavku

Zbyvajici hodnoty je potfeba
nastavit na 0.

Sitka drazky b
— «—Zakladni
rozmer
[ Délka 2
Pfesah
k — [+
o
o
JE
=t (S
sl E
N
©
"_g —
s©
I =5
©
[\ 8P
Pisobnost
G17] Polovina praméru (L1) v ose X | volba roviny
Pfesah v ose (L2) Y 1.-2. osa (X-Y)
List pily (R) X/Y
G18] Polovina praméru (L1) v ose Y | volba roviny
Presah v ose (L2) X 1.-2. osa (X-2)
List pily (R) Z/X
G19] Polovina praméru (L1) v ose Z | volba roviny
Presah v ose (L2) Z 1.-2. osa (Y-2)

List pily (R) Y/Z
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6.6 Vyvoldvani korekcnich paramelri nastroje (D)

6.5.7

Literatura

6.6

Syntaxe

70

Poznamka
Strucné popisy k parametrim nastroju naleznete na obrazovce uzivatelského rozhrani.

Pokud budete potfebovat dalsi informace, viz:
Literatura:
PFirucka k funkcim, Zakladni funkce; Korekéni parametry nastroji (W1)

Pravidlo pro zfetézeni

Délkové korekéni parametry geometrie, opotfebeni a zakladni rozmér mohou byt zietézeny
pro levou a pravou korekci kotouce, tzn. pokud se zméni korekce délky pro levy bfit, budou
tyto hodnoty automaticky zaznamenany také pro pravou stranu a naopak.

PFirucka Popis funkci, RozSifovaci funkce; BrouSeni (W4)

Vyvolavani korekénich parametrt nastroje (D)

BFitlim 1 az 8 nastroje (v pfipadé aktivni spravy nastroju 12) mohou byt pfifazeny rizné bloky
korekénich parametrl nastroje (napf. odliSné hodnoty korekénich parametrd pro levy a pravy
bfit noZe pro soustruzeni zapicha).

Aktivovani korekénich parametrl (tzn. idaja pro korekci délky nastroje) urcitého specialniho
bfitu se uskute¢nuje volanim D-&isla. Je-li naprogramovano DO, jsou korek&ni parametry
daného nastroje deaktivovany.

Kromé toho musi byt pomoci pfikaz( G41 / G42 aktivovana korekce radiusu nastroje.

Poznamka

Korekce délky nastroje je v platnosti, kdyz je naprogramovano odpovidajici D-Cislo. Pokud
neni zadné D-Cislo naprogramovano, pii vymeéné nastroje se aktivuje standardni nastaveni
definované pomoci strojniho parametru (--. viz informace od vyrobce stroje).

Aktivovani bloku korekénich parametr(i nastroje:
D<¢islo>

Aktivovani korekce radiusu nastroje:
G41
G42

Deaktivovani korekénich parametrd nastroje:
DO
G40

Zaklady
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Vyznam

6.6 Vyvoldvani korekcnich parametri nastroje (D)

Ptikaz pro aktivovani bloku korekénich parametrli nastroje pro momentalné vybrany
nastroj

Korekce délky nastroje se bude uplatiovat od prvniho naprogramovaného posuvu
pfislusné osy délkoveé korekce.

Pozor:

Korekce délky nastroje se uplatiiuje i tehdy, pokud nebylo naprogramovano zadné
D-cislo, a v pfipadé, Ze je v konfiguraci pro vyménu nastroje nastaveno automatické
aktivovani bfitu nastroje (--> viz informace od vyrobce stroje).

<¢islo>:

Prostfednictvim parametru <¢islo> se zadava blok korekénich parametr(i nastroje,
ktery ma byt aktivovan.

ZpUsob programovani D-Cisel je zavisly na konfiguraci obrabéciho stroje (viz kapitola
"Zpusob programovani D-Cisel").

Rozsah hodnot: | 0 - 32000

DO:

Ptikaz pro deaktivovani bloku korekénich parametri nastroje pro momentalné vy-
brany nastroj

G41:

Pfikaz pro aktivovani korekce radiusu nastroje se smérem obrabéni vlevo od kontury.

G42:

Ptikaz pro aktivovani korekce radiusu nastroje se smérem obrabéni vpravo od kon-
tury.

G40:

PFikaz pro deaktivovani korekce radiusu nastroje

Poznamka

Korekce radiusu nastroje je podrobné popsana v kapitole "Korekce radiusu nastroje".

Zpusob programovani D-Cisel

Zpusob programovani D-Cisel je stanoven pomoci strojniho parametru.

Existuji nasledujici moznosti:

® D-Gislo = Cislo bfitu
Ke kazdému nastroji T<Cislo> (bez spravy nastroju), pfip. T="nazev" (se spravou nastroju)
existuji D-Cisla od 1 az do max. 12. Tato D-¢isla jsou pfifazena pfimo bfitdm nastroje.
Kazdému D-Cislu (= Cislu bfitu) patfi jeden blok korekénich parametr ($TC_DPx[t,d]).

® |ibovolna volba D-Cisel
D-c¢isla mohou byt pfifazovana ¢islim bfitd nastroje libovolné. Nejvy$§i mozna hodnota D-
Cisel, kterd se mohou pouzivat, je definovana strojnim parametrem.

® Absolutni D-Cislo bez souvislosti s T-Cislem
U systém(l bez spravy nastrojl je mozno zvolit, Ze D-&isla jsou nezavisla na T-Cislech.
Souvislost mezi T-Cislem, bfitem a korekénimi parametry danymi D-Cislem definuje
uzivatel. Interval povolenych D-Cisel je 1 az 32000.

Literatura:

PFirucka k funkcim, Zakladni funkce, Korekéni parametry nastroje (W1)
PFirucka k funkcim, Sprava nastrojl; kapitola: "Varianty pfifazovani D-Cisel"

Zaklady
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6.7 Zména hodnot korekcnich parametri nastroje

Piklady
Priklad 1: Vyména nastroje pomoci prikazu T (soustruzeni)
Programovy kéd Komentar
N10 T1 D1 ; vyména a upnuti nastroje Tl a aktivovani bloku korekénich
parametru D1 néstroje T1
N1l GO X... Z... ; najizdéni na délkovou korekci
N50 T4 D2 ; vyména a upnuti nastroje T4 a aktivovani bloku korekénich
parametru D2 néstroje T4
N70 GO Z... D1 ; aktivovani jiného b¥itu D1 néastroje T4
Priklad 2: OdliSné hodnoty korekénich parametrti pro levy a pravy bfit zapichového noze
N10 T2 |
N20 GO X35 Z-20 |
N30 G1 D1 X10 |
N40.. D675 |
A x
—|—>| — 10
J v X\
v >
-20 =5 z
6.7 Zména hodnot korekénich parametrt nastroje
Platnost

Zménéné hodnoty korekénich parametrl nastroje vstoupi v platnost az po opétovném
naprogramovani T- nebo D-€isla.

Okamzité aktivovani korekénich parametrli nastroje

Prostfednictvim nasledujiciho strojniho parametru je mozno nastavit, aby zadané korekéni
parametry nastroje vstoupily v platnost okamzité:

Zaklady
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6.8

Syntaxe

Zaklady

6.8 Programovatelny offset korekce nastroje (TOFFL, TOFF, TOFFR)

MD9440 SMM_ACTIVATE_SEL_USER

/I\ VYSTRAHA
Nebezpedi kolize

Jestlize je parametr MD9440 nastaven, potom budou korekéni parametry nastroje, které
vyplyvaji ze zmén hodnot korekénich parametrd nastroji provedenych béhem zastaveni
vyrobniho programu, aplikovany v okamziku opétovného spusténi zpracovani vyrobniho
programu.

Programovatelny offset korekce nastroje (TOFFL, TOFF, TOFFR)

Prostfednictvim pfikazl TOFFL/TOFF a TOFFR ma uzivatel moznost zménit efektivni délku
nastroje, pfip. efektivni radius nastroje v NC programu, aniz by doslo ke zméné hodnot
korekénich parametri nastroje ulozenych v paméti téchto parametrd.

Na konci programu budou tyto programovatelné offsety opét vymazany.
Offset délky nastroje

Programovatelné offsety délky nastroje jsou v zavislosti na zplisobu naprogramovani
pfifazovany bud délkovym komponentiim nastroje L1, L2 a L3 ulozenym v paméti korekénich
parametrd (TOFFL) nebo geometrickym osam (TOFF). V pfipadé zmény roviny (G17/G18/
G19 <---> G17/G18/G19) se s naprogramovanymi offsety zachazi odpovidajicim zpusobem:

e Pokud jsou hodnoty offsetu pfifazeny délkovym komponentim nastroje, jsou sméry, ve
kterych se naprogramované offsety uplatfiuji, odpovidajicim zpisobem vyménény.

e Pokud jsou hodnoty offsetu pfifazeny geometrickym osam, pak zména roviny nijak pfifrazeni
vztazené k osam soufadného systému neméni.

Offset radiusu nastroje

Pro programovani offsetu radiusu nastroje je k dispozici pfikaz TOFFR.

Offset délky nastroje:
TOFFL=<hodnota>

TOFFL[1]=<hodnota>
TOFFL[2]=<hodnota>
TOFFL[3]=<hodnota>
TOFF [<geometricka osa>]=<hodnota>

Offset radiusu nastroje:
TOFFR=<hodnota>
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6.8 Programovatelny offset korekce nastroje (TOFFL, TOFF, TOFFR)

Vyznam
TOFFL: Prikaz pro korekci efektivni délky nastroje
Pfikaz TOFFL m0zZe byt naprogramovan bud’ s indexem nebo bez néj:
® bezindexu: TOFFL=
Naprogramovana hodnota offsetu se zapocitava ve sméru, ve kterém
se uplatriuje také délkovy komponent L1 nastroje ulozeny v paméti
korekénich parametr(.
® sindexem: TOFFL[1]=, TOFFL[2]= pfip. TOFFL[3]=
Naprogramovana hodnota offsetu se zapocitava ve sméru, ve kterém
se uplatfiuje také délkovy komponent L1, L2, pfip. L3 nastroje ulozeny
v paméti korekénich parametru.
Funkce pfikazl TOFFL a TOFFL[1] je identicka.
Upozornént:
Zpusob, jakym se hodnoty korekci délek nastroje prepocitavaji do jedno-
tlivych os, je dan typem nastroje a pravé zvolenou pracovni rovinou
(G17/G18/G19).
TOFF: Prikaz pro korekci délky nastroje ve slozce, ktera je rovnobézna se za-
danou geometrickou osou.
Pfikaz TOFF se uplatfuje ve sméru délkového komponentu nastroje, kte-
ry je v pripadé neotoceného nastroje (orientovatelny drzak nastroje, prip.
transformace orientace) rovnobézné s <geometrickou osou> udanou
v indexu.
Upozornéni:
PFifazeni naprogramovanych hodnot délkovym komponentim nastroje
neni framem nijak ovliviiovano, tzn. pro pfifazeni délkového komponentu
nastroje geometrickym osam se jako zaklad pouziva soufadny systém
nastroje v zakladni poloze nastroje a nikoli soufadny systém obrobku
(WCS).
<geometricka osa>: Identifikator geometrické osy
TOFFR: PFikaz pro korekci efektivniho radiusu nastroje
Pfikaz TOFFR méni efektivni radius nastroje o naprogramovanou hodno-
tu offsetu tehdy, pokud je aktivni korekce radiusu nastroje.
<hodnota>: Hodnota offsetu pro délku, pfip. radius nastroje.
Typ: REAL
Poznamka
Pfikaz TOFFR ma téméF stejnou funkci jako pfikaz OFFN (viz "
(Strana 249) "). Rozdil se vyskytne pouze tehdy, kdyZ je aktivni transformace kfivky na
valcovém plasti (TRACYL) a kdyZz je aktivni korekce stény drazky. V tomto pfipadé se pfikaz
OFFN uplatiuje na radius nastroje se zapornym znaménkem, zatimco pfikaz TOFFR oproti
tomu s kladnym znaménkem.
Pfikazy OFFN a TOFFR mohou byt v platnosti i sou¢asné. Potom se zpravidla chovaji aditivné
(s vyjimkou korekce stény drazky).
Zaklady
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6.8 Programovatelny offset korekce nastroje (TOFFL, TOFF, TOFFR)

DalSi syntakticka pravidla

e Délku nastroje je mozné zménit u vSech tfi komponent soucasné. V jednom bloku se ale
nesmi sou€asné pouzit na jedné strané pfikazy ze skupiny TOFFL/TOFFL([1..3] ana
druhé strané prikazy ze skupiny TOFF [<geometrickd osa>].

Rovnéz nesmi byt napsany v jednom bloku soucasné pfikazy TOFFL a TOFFL[1].

e Jestlize nejsou v jednom bloku naprogramovany vSechny tfi délkové komponenty nastroje,
zUstanou nenaprogramované komponenty nezménény. Diky tomu je mozné blok po bloku
upravovat korekce pro vétSi poCet komponent. To vSak plati jen do té doby, nez jsou
komponenty nastroje modifikovany bud pouze pfikazem TOFFL nebo jen pfikazem TOFF.
Zména zpUsobu programovani z TOFFL na TOFF nebo obracené napfed vymaze vSechny
eventualné predtim naprogramované offsety délky nastroje (viz pfiklad 3).

Okrajové podminky

Piklady

Zaklady

¢ V/yhodnocovani nastavovanych parametrti
P¥i pfifazovani naprogramované hodnoty offsetu délkovému komponentu nastroje jsou
vyhodnocovany nasledujici nastavované parametry:
SD42940 $SC_TOOL_LENGTH_CONST (zména délkového komponentu nastroje pfi
Zmeéneé roviny)
SD42950 $SC_TOOL_LENGTH_TYPE (ptifazeni kompenzace délky nastroje nezavisle na
typu nastroje)
Jestlize maji tyto nastavované parametry platnou hodnotu nerovnajici se 0, potom maji
prednost pfed obsahem pfikazl ze skupiny G-funkci 6 (volba roviny G17 - G19), pFip. pfed
typem nastroje obsazenym v parametrech nastroje ($TC_DP1[<T-¢islo>, <D-¢islo>]), coz
znamena, ze tyto nastavované parametry ovliviiuji vyhodnocovani offsetu stejnym
zpUsobem jako délkové komponenty nastroje L1 az L3.

® \/yména nastroje
VSechny hodnoty offsetu zlstavaji pfi vyméné nastroje (zméné bfitu) zachovany, tzn. jsou
v platnosti rovnéz v pfipadé nového nastroje (nového bfitu).

Priklad 1: Kladny offset délky nastroje
Aktivnim nastrojem je vrtdk s délkou L1 = 100 mm.
Aktivni rovinou je G17, tzn. vrtak je Spi¢kou obracen ve sméru osy Z.

Efektivni délka vrtaku ma byt prodlouzena o 1 mm. Pro naprogramovani tohoto offsetu délky
nastroje mate k dispozici nasledujici varianty:
TOFFL=1

nebo
TOFFL[1]=1

nebo

TOFF[Z]=1

Priklad 2: Zaporny offset délky nastroje

Aktivnim nastrojem je vrtak s délkou L1 = 100 mm.

Aktivni rovinou je G18, tzn. vrtak je SpiCkou obracen ve sméru osy Y.
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6.8 Programovatelny offset korekce nastroje (TOFFL, TOFF, TOFFR)

Dals$i informace

76

Efektivni délka vrtaku ma byt zkrdcena o 1 mm. Pro naprogramovani tohoto offsetu délky
nastroje mate k dispozici nasledujici varianty:
TOFFL=-1

nebo
TOFFL[1]=-1

nebo
TOFF[Y]=1

Priklad 3: Zména zplisobu programovani z TOFFL na TOFF

Aktivnim nastrojem je frézovaci nastroj. Aktivni rovinou je rovina G17.

Programovy kéd Komentar

N10 TOFFL[1]=3 TOFFL[3]=5 ; Platné offsety: L1=3, L2=0, L3=5
N20 TOFFL[2]=4 ; Platné offsety: L1=3, L2=4, L3=5
N30 TOFF([Z]=1.3 ; Platné offsety: L1=0, L2=0, L3=1.3

Pfiklad 4: Zména roviny

Programovy kéd Komentafr

N10 $TC7DP1[1,1]=120
N20 $TC DP3[1,1]1=100 ; délka néastroje L1=100 mm
N30 T1 D1 G17

N40 TOFF[Z]=1.0 ; offset ve sméru osy Z (v pfipadé G17 odpovida L1)
N50 GO X0 YO 70 ; poloha os stroje X0 YO 7101

N60 G18 GO X0 YO Zz0 ; poloha os stroje X0 Y100 z1

N70 G17

N80 TOFFL=1.0 ; offset ve sméru L1 (v pfipadé Gl17 odpovida ose 7)
N90 GO X0 YO zO0 ; poloha os stroje X0 YO0 7101

N100 G18 GO X0 YO ZO ; poloha os stroje X0 Y101 ZO

V tomto ptikladu zUstava pfi pfepnuti na rovinu G18 v bloku N60 offset o velikosti 1 mm v ose
Z zachovan, efektivni délka nastroje ve sméru osy Z odpovida nezménéné délce nastroje 100
mm.

V bloku N100 se oproti tomu pfi pfepnuti do roviny G18 uplatriuje offset v ose Y, protoze byl
pfi programovani pfifazen délce nastroje L1 a protoze v roviné G18 se tento délkovy
komponent uplathuje v ose Y.

Pouziti

Funkce "Programovatelny offset korekce nastroje" je zajimava specialné pro kulové frézy a
frézy s rohovym radiusem, protoze v systému CAM jsou vypocty ¢asto uskuteChovany na stred
koule a nikoli na jeji SpiCku. Pfi méfeni nastroje se ale zpravidla méfi jeho Spicka a zjistény
Udaj se pak uklada jako délka nastroje do paméti korekénich parametr(.

Systémové proménné pro naditani aktualni hodnoty offsetu

Zaklady
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6.8 Programovateiny offset korekce nastroje (TOFFL, TOFF, TOFFR)

Momentalné platné hodnoty offsetl je mozno nagitat pomoci nasledujicich systémovych

proménnych:
Systémové proménné Vyznam
$P_TOFFL [<n>] pricemz Nacteni aktualni hodnoty offsetu z funkce
0<n<3 TOFFL (kdyz je n = 0), pfip. TOFFL[1...3]
(kdyz je n =1, 2, 3) v kontextu pfedbézného
zpracovani.
$P_TOFF [<geometricka osa>] Nacteni aktualni hodnoty offsetu z funkce

TOFF [<geometrickd osa>] v kontextu
predbézného zpracovani.

$P_TOFFR Nacteni aktuélni hodnoty offsetu z funkce
TOFFR v kontextu pfedbézného zpracovani.

$AC_TOFFL[<n>] pfiCemz Nacteni aktualni hodnoty offsetu z funkce
0<n=<3 TOFFL (kdyz je n = 0), pfip. TOFFL[1...3]
(kdyz je n =1, 2, 3) v kontextu hlavniho zpraco-
vani (synchronni akce).

$AC_TOFF[<geometricka osa>] Nacteni aktualni hodnoty offsetu z funkce
TOFF [<geometricka osa>] v kontextu hlav-
niho zpracovani (synchronni akce).

$AC_TOFFR Nacteni aktualni hodnoty offsetu z funkce
TOFFR v kontextu hlavniho zpracovani (synch-
ronni akce).
Poznamka

Systémové proménné $SAC_TOFFL, $AC_TOFF a AC_TOFFR spoustéji pfi nacitani z kontextu
predbézného zpracovani (NC program) automatické zastaveni pfedbézného zpracovani.

Zaklady
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6.8 Programovatelny offset korekce nastroje (TOFFL, TOFF, TOFFR)

Zaklady
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pohyby vietena 7

71 Otacky vretena (S), smér otaceni vietena (M3, M4, M5)

Zadanim otacek a sméru otaceni vietena se vieteno uvede do otacivého pohybu, ¢imz je
splnén piedpoklad pro nasledné obrabéni oddélovanim tfisky.

3. DD

Obrazek 7-1 Pohyb vietena pfi soustruzeni

Vedle hlavniho vietena mohou byt k dispozici jesté i dal$i vietena (napf. v pfipadé soustruhl
protivieteno nebo pohanény nastroj). Hlavni vieteno je zpravidla pomoci strojniho parametru
deklarovano také jako fidici vieteno. Toto pfifazeni mGze byt NC pfikazem zménéno.

Syntaxe
S.../S<n>=...
M3/ M<n>=3
M4 [ M<n>=4

M5 [/ M<n>=5

SETMS (<
n>)

SETMS

Zaklady
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pohyby vietena
7.1 Otacky vretena (S), smér otaceni vietena (M3, M4, M5)

Vyznam
S... Otacky vietena v otackach/min pro fidici vieteno
S<n>=...: Otacky vietena v otackach/min pro vieteno <n>
Upozornéni
Otacky definované prikazem s0=... plati pro fidici vieteno.
M3: Smér otaceni vpravo pro fidici vieteno
M<n>=3: Smér otaceni vpravo pro vieteno <n>
M4: Smér otaceni vlevo pro Fidici vieteno
M<n>=4: Smér otaceni vlevo pro vieteno <n>
M5: Zastaveni vietena pro fidici vieteno
M<n>=5: Zastaveni vietena pro vieteno <n>
SETMS (<n>): Vieteno <n> ma platit jako Fidici vieteno
SETMS: Ptikaz SETMS bez zadani vietena zpUsobi prepnuti zpét na fidici vieteno na-
stavené v konfiguraci
Poznamka
V jednom NC bloku smi byt naprogramovany maximalné 3 S-hodnoty, napf.:
S... S2=... S3=...
Poznamka
Pfikaz SETMS se musi nachazet v samostatném bloku.
Priklad:

S1 je Fidici vieteno, S2 je druhé pracovni vieteno. Soustruzena ¢ast se ma obrabét na dvou
stranach. Kvuli tomu je nezbytné rozdéleni pracovniho postupu. Po upichovani pfevezme
synchronni zafizeni (S2) obrobek za u¢elem opracovani na strané upichovani. Za tim uc¢elem
je toto vieteno S2 definovano jako fidici vieteno, pro néz pak plati pfikaz G95.

Zaklady
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Dals$i informace

Zaklady

7.1 Otacky vietena (S), smér otaceni vietena (M3, M4, M5)

Programovy kéd Komentar

N10 S300 M3 ; otadcky a smér otaceni pro hnaci v¥eteno = predem nastave-
né ridici vreteno
; obrobeni pravé strany obrobku

N100 SETMS (2) ; S2 je nyni ridicim vretenem

N110 S400 G95 F.. ; otadcky pro nové tridici vreteno

; obrobeni levé strany obrobku

N160 SETMS ; prepnuti zpét na ¥idici vreteno Sl

Interpretace hodnoty S u hlavniho vietena

Jestlize je ve skupiné G-funkci 1 (pfikazy pohybl s modalni platnosti) aktivni funkce G331
nebo G332, je naprogramovana hodnota S vzdy interpretovana jako otacky v otackach za
minutu. Jinak je interpretace hodnoty S zavisla na skupiné G-funkci 15 (typ posuvu): Kdyz je
aktivni néktery z prikazli G96, G961 nebo G962, je hodnota S interpretovana jako konstantni
fezna rychlost v m/min, ve vSech ostatnich pfipadech jako otacky v otackach/min.

PFi pfepnuti z funkce G96/G961/G962 na G331/G332 se hodnota konstantni fezné rychlosti

nastavuje na nulu, pfi pfepnuti z funkce G331/G332 na kteroukoli funkci ze skupiny G-funkci
1 kromé G331/G332 se na nulu nastavuje hodnota otadek. PfisluSnou hodnotu S je nutno v

pfipadé potfeby znovu naprogramovat.

Pfedem definované M-pfikazy M3, M4, M5

V bloku s pfikazy pro osy se ptikazy M3, M4, M5 provadéji jesté pfedtim, nez se spusti pohyby
os (zakladni nastaveni Fidiciho systému).

Priklad:

|Programov§ koéd Komentaf

N10 G1 F500 X70 Y20 S270 M3 ; vfeteno se roztoli na 270 ot/min, potom se
uskuteéni pohyby v ose X a Y

N100 GO 7150 M5 ; zastaveni vtetena pred zpétnym pohybem v ose
Z

Poznamka

Prostfednictvim strojniho parametru Ize nastavit, jestli se pohyby os maji uskutecnit az po
nabéhu vietena na pozadované otacky, pfip. po jeho Uplném zastaveni, nebo zda maji byt
zahajeny bezprostfedné po naprogramovaném pfechodu na dalSi blok.

Préace s vétsim poétem vieten
V jednom kanalu muize soucasné existovat 5 vreten (fidici vieteno plus 4 pfidavna vietena).

Jedno vreteno je strojnim parametrem definovano jako fidici vieteno. Pro toto vieteno plati
specialni funkce, jako napf. pro fezani a vrtani zavit(i, otackovy posuv, doba prodlevy. Pro
zbyvaijici vietena (napf. pro druhé pracovni vieteno a pohanény nastroj) se musi v pfikazech
pro otacky, smér otaceni a zastaveni vietena uvadét odpovidajici €isla.
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pohyby vietena

7.2 Rezn4 rychlost (SVC)
Priklad:
|Programovy kéd Komentar
N10 S300 M3 S2=780 M2=4 ; fidici vreteno: 300 ot/min, vfeteno se otali vpravo

7.2

82

2. vieteno: 780 ot/min, v¥eteno se otddi vlevo
Programovatelné prepnuti fidiciho vietena

Prostfednictvim pfikazu SETMS (<n>) muze byt v NC programu definovano kterékoli z vieten
jako vreteno Fidici. Pfikaz SETMS se musi nachazet v samostatném bloku.

Priklad:

|Programovy koéd Komentaf
|N10 SETMS (2) ; vieteno 2 je nyni fidicim v¥etenem
Poznadmka

Pro nové deklarované Fidici vieteno nyni plati otacky zadané pfikazem s. . . a také funkce
naprogramovaneé prikazy M3, M4 a M5.

Pomoci pfikazu SETMS bez udani vietena je mozno prepnout zpét na fidici vieteno definované
ve strojnim parametru.

Rezna rychlost (SVC)

Alternativou k otackam vietena maze byt v pfipadé frézovacich praci naprogramovana také v
praxi bézné vyuzivana fezna rychlost nastroje.

Rezna
rychlost

Na zakladé radiusu aktivniho nastroje vypocita fidici systém pomoci nasledujiciho vztahu z naprogra-
mované fezné rychlosti nastroje potfebné otacky vietena:

S = (SVC * 1000) / (Rycz * 277)

Zaklady
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pohyby vietena

Predpoklady

Syntaxe

Vyznam

Zaklady

7.2 Rezn4 rychlost (SVC)
kde: S: Otacky vietena v ot/min
SVC: Rezna rychlost v m/min, pfip. ve stopach/min
Ruwkz: Radius aktivniho nastroje v mm

Na typ ($TC_DP1) aktivniho nastroje se nebere ohled.

Naprogramovana fezna rychlost je nezavisla na rychlosti posuvu po draze F, stejné jako na
skupiné G-funkci €. 15. Smér otaceni a spousténi vietena se uskutecriuje pomoci prikazl M3,
pfip. M4, vieteno se zastavuje pfikazem M5.

Zména udaju o radiusu nastroje v paméti korekénich parametr( vstupuje v platnost s
nasledujicim vyvolanim korekénich parametr( nastroje, pfip. s nasledujici aktualizaci aktivnich
korekénich parametra.

Vyména nastroje a aktivovani/deaktivovani datového bloku korekénich parametrt nastroje ma
za nasledek novy vypocet pravé pouzivanych otacek vietena.

Programovani fezné rychlosti vyzaduje znalost nasledujicich informaci:
® Geometrické charakteristiky otacejiciho se nastroje (frézovaci nebo vrtaci nastroj)

® Datovy blok korekénich parametrd aktivniho nastroje

SVC [<n>]=<hodnota>

Poznamka

V bloku s svC musi byt znam radius nastroje, tzn. musi byt aktivni nebo v daném bloku musi
byt vyvolan odpovidajici nastroj véetné datového bloku svych korekénich parametrd. Poradi
pfikaz( svC a T/D pfi programovani v jednom bloku je libovolné.

svc: | Rezna rychlost
[<n>1: Cislo vietena

Pomoci tohoto rozsSifeni adresy se udava, pro které vieteno ma naprogra-
movana feznd rychlost platit. Pokud toto rozSifeni adresy neni uvedeno,
vztahuje se Udaj vzdy na aktualni Fidici vieteno.

Upozornéni:

Pro kazdé vieteno miize byt zadana jeho vlastni fezna rychlost.
Upozornéni:

Jestlize je naprogramovan pfikaz svC bez rozSifeni adresy, pfedpoklada
se, ze se v fidicim vietenu nachazi aktivni nastroj. Pfi zméné fidiciho viete-
na musi uzivatel vybrat a aktivovat odpovidajici nastroj.

Méfici jednotka: | m/min, pfip. stopy/min (v zavislosti na pfikazech G700/G710)
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pohyby vietena

7.2 Rezn4 rychlost (SVC)

Piklady

84

Poznamka
Pfepinani mezi SVC a S

Prepinani mezi programovanim pomoci pfikaz( SvVC a S je mozno provadét libovolné, a to i
kdyz se vieteno otaci. V daném okamziku neaktivni hodnota se vymaze.

Poznamka

Maximalni otadky nastroje

Maximalni otacky nastroje (otacky vietena) je mozné pfedem nastavit pomoci systémové
proménné $TC_TP_MAX_VELO[<T-&islo>].

Jestlize zadna mezni hodnota otacek neni nastavena, zadné monitorovani se neprovadi.

Poznamka

Programovani svC neni mozné, jestlize je aktivni:
® (G96/G961/G962

® Obvodovéa rychlost

® SPOS/SPOSA/M19

® M70

A obracené plati, Ze naprogramovani kteréhokoli z téchto pfikazi ma za nasledek deaktivovani
SVC.

Poznamka

Drahy "normovanych nastrojd" generované napf. systémy CAD, ve kterych se jiz radius
nastroje zapocitava a které obsahuji pouze rozdil radiusu bfitu oproti normovanému nastroji,
nejsou v souvislosti se SVC podporovany.

Pro vSechny pfiklady ma platit: Drzak nastroje = vieteno (pro standardni frézovani)

Priklad 1: Fréza s radiusem 6 mm

Programovy kéd Komentar

N10 GO X10 T1 D1 ; aktivovani frézovaciho nastroje s napt.
$TC DP6[1,1] = 6 (rédius néstroje = 6 mm)

N20 SvC=100 M3 ; Yeznéd rychlost = 100 m/min

[l Z toho vyplyvajici otacky vretena:

S = (100 m/min * 1000) / (6,0 mm * 2 * 3,14) =
2653,93 ot/min

N30 Gl X50 G95 Fz=0.03 ; SVC a posuv na zub

Zaklady
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pohyby vietena

7.2 Rezn4 rychlost (SVC)

Priklad 2: Aktivovani nastroje a SVC ve stejném bloku

Programovy kéd Komentar
N10 GO X20
N20 T1 D1 SvC=100 ; aktivovani nastroje a datového bloku korekénich pa-

rametrt spolu s SVC v jednom bloku (na potradi nezile-
z1i)

N30 X30 M3 ; spusSténi vretena, smér otaceni vpravo, feznd ry-
chlost 100 m/min

N40 Gl X20 F0.3 G95 ; SVC a otackovy posuv

Pfiklad 3: Zadani feznych rychlosti pro dvé vietena

Programovy kéd Komentar

N10 SvC[3]=100 M6 T1 D1

N20 SVC[5]1=200 ; raddius nastroje z aktivnich korek&nich parametru
nastroje je pro obé vretena stejny, nastavené otacky
pro vfeteno 3 jsou jiné neZ pro vreteno 5

Priklad 4:

Predpoklady:

Ridici vieteno, pfip. vyména nastroje jsou uréeny pomoci proménné Toolholder.

MD20124 $MC_TOOL_MANAGEMENT_TOOLHOLDER > 1

PFi vymeéné nastroje zlstavaiji staré korekéni parametry nastroje zachovany a teprve s
naprogramovanim pfikazu D se korek&ni parametry nového nastroje aktivuji:

MD20270 $MC_CUTTING_EDGE_DEFAULT = - 2

N100 SETMTH(1)

N130 SETMTH (4)

N140 T="wz8"

Zaklady

Programovy kéd Komentar

N10 $TC MPP1[9998,1]=2 ; misto v zésobniku je drzédk néastroje

N1l $TC _MPP5[9998,1]=1 ; misto v zasobniku je drzak néastroje 1

N12 $TC_MPP_SP[9998,1]=3 ; drzék nastroje 1 je prifazen vretenu 3

N20 $TC _MPP1[9998,2]=2 ; misto v zasobniku je drzak néstroje

N21 $TC MPP5[9998,2]=4 ; misto v zasobniku je drzak nastroje 4

N22 $TC_MPP_SP[9998,2]=6 ; drzdk nadstroje 4 je prifazen vretenu 6

N30 $TC TP2[2]="Wz2"

N31 $TC DP6[2,1]1=5.0 ; radius = 5,0 mm, néstroj T2, korekéni parametry D1
N40 STC TP2[8]="WZ8"

N4l $TC DP6[8,1]1=9.0 ; réddius = 9,0 mm, nastroj T8, korekéni parametry D1
N42 $TC DP6([8,4]1=7.0 ; radius = 7,0 mm, néstroj T8, korekéni parametry D4

; definice ¢isla hlavniho drzéaku néastroje

N110 T="wz2" M6 D1 ; bude vyménén a upnut nastroj T2 a aktivuji se korekéni pa-
rametry DI

N120 Gl G94 F1000 M3=3 SvC=100 ; S3 = (100 m/min * 1000) / (5,0 mm * 2 * 3,14) = 3184,71 ot/
min

; definice ¢isla hlavniho drzéaku nastroje

; odpovidé& T8="Wz8"
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7.2 Rezn4 rychlost (SVC)

Programovy kéd

Komentaf

N150 M6

N160 sSvC=50

N170 D4

N180 sSvC=300

Priklad 5:

Predpoklady:

; odpovidéd M4=6

Nastroj "WZ8" pfich&zi na drzdku Mastertoolholder, ale kvuli
nastaveni parametru MD20270=-2 zlUstavaji staré korekéni pa-
rametry nastroje aktivni.

; S3 = (50 m/min * 1000) / (5,0 mm * 2 * 3,14) = 1592,36 ot/
min

Korekéni parametry drzédku nastroje 1 jsou stéle jesté aktiv-
ni a jsou pritazeny vretenu 3.

; korekéni parametry D4 nového nastroje "WZ8" jsou aktivni
(drzék néastroje 4)

; S6 = (300 m/min * 1000) / (7,0 mm * 2 * 3,14) = 6824,39 ot/
min

Vietenu 6 je pritrazen drZak nastroje 4.

Vietena jsou soucasné drzaky nastrojl:
MD20124 $MC_TOOL_MANAGEMENT_TOOLHOLDER =0

PFi vyméné nastroje se automaticky aktivuje datovy blok korekénich parametri D4:
MD20270 $MC_CUTTING_EDGE_DEFAULT =4

Programovy kéd

Komentar

N10 $TC MPP1[9998,1]=2
N11 $TC MPP5[9998,1]=1
N20 $TC MPP1[9998,2]=2
N21 $TC MPP5[9998,2]=3
N30 $TC TP2[2]="WZ2"
N31 $TC DP6[2,1]=5.0
N40 $TC TP2[8]="WZ8"
N41 $TC DP6([8,1]=9.0
N42 $TC DP6([8,4]=7.0

N100 SETMS (1)
N110 T="wz2" M6 D1

N120 G1 G94 F1000 M3 svC=100

N200 SETMS (3)
N210 M4 svC=150

N220 T="wz8"
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; misto v zasobniku je drZzak néstroje
; misto v zasobniku je drzadk néstroje 1 = vreteno 1
; misto v zasobniku je drzak néstroje

; misto v zasobniku je drZzak néstroje 3 = vfeteno 3

; radius 5,0 mm, nastroj T2, korekcéni parametry DI
; réddius = 9,0 mm, nastroj T8, korekéni parametry D1

; réddius = 7,0 mm, nastroj T8, korekéni parametry D4

; vfeteno 1 = ridici vreteno
; bude vymé&nén a upnut néstroj T2 a aktivuji se korekéni pa-

rametry D1

; S1 = (100 m/min * 1000) / (5,0 mm * 2 * 3,14) = 3184,71 ot/
min

; vieteno 3 = fidici vreteno

; S3 = (150 m/min * 1000) / (5,0 mm * 2 * 3,14) = 4777,07 ot/
min

Vztahuje se na korekéni parametry D1 nastroje T="Wz2", Sl se

dal otéac¢i se starou hodnotou otéacek.

; odpovidé T8="Wz8"

Zaklady
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Programovy kéd

7.2 Rezn4 rychlost (SVC)

Komentaf

N230 M4 SVC=200

N240 M6

N250 svC=50

N260 D1
N270 sSvC[1]=300

DalsSi informace

Zaklady

; S3 = (200 m/min * 1000) / (5,0 mm * 2 * 3,14) = 6369,43 ot/
min

Vztahuje se na korekéni parametry D1 nédstroje T="Wz2".

; odpovida M3=6

Nastroje "WZ8" se dostdvéd do fidiciho vfetena, aktivuji se
korekéni parametry D4 nového néstroje.

; S3 = (50 m/min * 1000) / (7,0 mm * 2 * 3,14) = 1137,40 ot/
min

Korekéni parametry D4 nédstroje v ¥idicim v¥etenu Jjsou aktiv-
ni.

; korekéni parametry D1 nového nastroje "WZ8" jsou aktivni

; S1 = (300 m/min * 1000) / (9,0 mm * 2 * 3,14) = 5307,86 ot/
min

S3 = (50 m/min * 1000) / (9,0 mm * 2 * 3,14) = 884,64 ot/min

Réadius nastroje

K radiusu nastroje se pfispivaji nasledujici korekéni parametry (aktivniho nastroje):
$TC_DP6 (radius- geometrie)

$TC_DP15 (radius - opotiebeni)

$TC_SCPx6 (korekce k $TC_DP6)

$TC_ECPx6 (korekce k $TC_DP6)

Nejsou brany v uvahu:

® On-line korekce radiusu

® Pridavek rozméru pro naprogramovanou konturu (OFFN)
Korekce radiusu nastroje (G41/G42)

Obé korekce radiusu nastroje (G41/G42) a SVC se vztahuji na radius nastroje, ale pokud jde
o jejich funkci, jsou uplathovany oddélené a nezavisle na sobé.

Vrtani zavita bez vyrovnavaci hlavicky (G331, G332)

Pfikaz svC je mozné naprogramovat i ve spojeni s pfikazy G331, pfip. G332.
Synchronni akce

Zadavani pfikazu svC ze synchronnich akci neni mozné.

Nacteni fezné rychlosti a varianty programovani otaéek vietena

Reznou rychlost vietena a variantu programovani otaéek (otacky vietena s nebo fezna rychlost
SVC) je mozné nacist pomoci systémovych proménnych:

® Se zastavenim pfedbézného zpracovani ve vyrobnim programu pomoci systémovych
proménnych:
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7.3 Konstanini fezna rychlost (G96/G961/G962, G97/G971/G972, G973, LIMS, SCC)

Cislem <n>.

$AC_SVC[<n>] Rezna rychlost, ktera byla v platnosti pfi pfipravé aktualniho bloku
v hlavni vétvi programu pro vieteno s €islem <n>.
$AC_S_TYPE[<n>] Varianta programovani otacek vietena, ktera byla v platnosti pfi

pripravé aktualniho bloku v hlavni vétvi programu pro vieteno s

Hodnota: | Vyznam:

1 Otacky vietena S v ot/min

2 Rezna rychlost SVC v m/min, pfip. ve stopach/min

® Bez zastaveni predbézného zpracovani ve vyrobnim programu pomoci systémovych

proménnych:
$P_SVC[<n>] Naprogramovana fezna rychlost pro vieteno <n>
$P_S_TYPE[<n>] Naprogramované otacky pro danou variantu programovani pro
vieteno <n>
Hodnota: | Vyznam:
1 Otacky vietena S v ot/min
2 Rezna rychlost SVC v m/min, pFip. ve stopach/min
7.3 Konstantni fezna rychlost (G96/G961/G962, G97/G971/G972, G973,
LIMS, SCC)

Kdyz je aktivovana funkce "Konstantni fezna rychlost", v zavislosti na priméru daného obrobku
se automaticky méni otacky vietena tak, aby fezna rychlost S v m/min, pfip. ve stopach/min

na bfitu nastroje zUstavala konstantni.

Otacky vretena
zmens$ené

Rezna rychlost
konstantni

Otacky vretena
zvySené

88

Zaklady
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Syntaxe

Vyznam

Zaklady

7.3 Konstantni fezna rychlost (G96/G961/G962, G97/G971/G972, G973, LIMS, SCC)

Z toho vyplyvaji nasledujici vyhody:
e stejnomérny soustruzeny vzhled a v disledku toho i lepSi jakost povrchu

e Setfeni nastroje pfi obrabéni

Zapnuti/vypnuti konstantni fezné rychlosti pro Fidici vieteno:

G96/G961/G962
S...

G97/G971/G972/
G973

Omezeni otacek pro fidici vieteno:
LIMS=<hodnota>
LIMS [<vFeteno>]=<hodnota>

Jina vztazna osa pro pfikazy G96/G961/G962:
SCC[<osa>]

Poznamka

Pfikaz scC [<osa>] mlize byt naprogramovan oddélené nebo spolu s pfikazy G96/G961/
G962.

G96: Konstantni fezna rychlost s typem posuvu G95: Zapnuto

Je-li v platnosti G96, automaticky se aktivuje G95. Pokud pfikaz G95 jesté nebyl akti-
vovan, je nutné pfi volani funkce G96 zadat pomoci pfikazu F. . . novou hodnotu po-

suvu.

G961: Konstantni Feznd rychlost s typem posuvu G94: Zapnuto

G962: Konstantni fezna rychlost s typem posuvu G94 nebo G95: Zapnuto
Poznamka:

Pokud budete potfebovat informace tykajici se prikazi G94 a G95, viz " Posuv (G93,
G94, GO5, F, FGROUP, FL, FGREF) (Strana 97)"

S...: Spolu s pfikazy G96, G961 pfip. G962 neni pfikaz S. . . interpretovan jako otacky
vietena, nybrz jako fezna rychlost. Rezna rychlost je vzdy vztazena na fidici vieteno.

Jednotka: | m/min (v pfipadé G71/G710) pfip. stopy/min (v pfipadé G70/G700)
Rozsah hodnot: | 0,1 m/min .. 9999 9999,9 m/min
G97: Vypnuti konstantni fezné rychlosti s typem posuvu G95

Po pfikazu G97 (nebo G971) je pfikaz S. . . znovu interpretovan jako otacky vietena
v otaCkach/min. Jestlize nejsou zadné nové otacky vietena udany, zGstanou zachovany
otacky, které byly naposled nastaveny pfikazy G96 (pfip. G961).

G971: Vypnuti konstantni fezné rychlosti s typem posuvu G94
G972: Vypnuti konstantni fezné rychlosti s typem posuvu G94 nebo G95
G973: Vypnuti konstantni fezné rychlosti, aniz by bylo aktivovano omezeni otaCek vietena.
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7.3 Konstantni feznd rychlost (G96/G961/G962, G97/G971/G972, G973, LIMS, SCC)

LIMS: Omezeni otacek pro fidici vieteno (je v platnosti, jen kdyz je aktivni néktery z prikazu
G96/G961/G97).

U strojli s moznosti pfepinani fidiciho vietena mohou byt v jednom bloku naprogramo-
vana omezeni otacek pro az 4 vietena s odliSnymi hodnotami.

<vieteno>: Cislo vietena
<hodnota>: Maximalni mezni hodnota otadek vietena v otackach/min
SCC: Kdyz je aktivni néktera z funkci G96/G961/G962, Ize pomoci pfikazu SCC [<osa>]

prifadit kteroukoli z geometrickych os jako osu vztaznou.

Poznamka

P¥i prvnim vyvolani funkci G96/G961/G962 musi byt zadana také konstantni fezna rychlost
S. .., pfi opétovném vyvolavani funkci G96/G961/G962 je jeji zadani volitelné.

Poznamka

Omezeni otacek naprogramované pomoci pfikazu LIMS nesmi byt vy$Si nez jsou mezni
otacky naprogramované pfikazem G2 6 nebo definované nastavovanym parametrem.

Poznamka

Vztazna osa pro piikazy G96/G961/G962 musi byt v okamziku naprogramovani pfikazu
SCC [<osa>] geometrickou osou, ktera je v kanalu znama. Naprogramovani prikazu
SCC[<osa>] je mozné, i kdyz je pfikaz G96/G961 /G962 aktivni.

Piklady

Priklad 1: Aktivovani konstantni fezné rychlosti s omezenim otacek

Programovy kéd Komentar

N10 SETMS (3)

N20 G96 S100 LIMS=2500 ; konstantni ¥eznd rychlost = 100 m/
min, max. otacky = 2500 ot/min

N60 G96 G90 X0 Z10 F8 S100 LIMS=444 ; max. otalky = 444 ot/min

Priklad 2: Zadani omezeni otacek pro 4 vietena

Omezeni otacek jsou definovana pro vieteno 1 (fidici vieteno) a vietena 2, 3 a 4.

Programovy kéd

N10 LIMS=300 LIMS[2]=450 LIMS[3]=800
LIMS[4]=1500

Priklad 3: Pfifazeni osy Y pfi pfiéném obrabéni pomoci osy X

Programovy kéd Komentar

N10 G18 LIMS=3000 Tl D1 ; omezeni otacek na 3000 ot/min
N20 GO X100 z200
N30 7100

Zaklady
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Dalsi informace

Zaklady

7.3 Konstantni fezna rychlost (G96/G961/G962, G97/G971/G972, G973, LIMS, SCC)

Programovy kéd Komentar

N40 G96 S20 M3 ; konstantni Yezné rychlost = 20 m/min, je zavislé na
ose X

N50 GO X80

N60 Gl F1.2 X34 ; pricné obrabéni v ose X s rychlosti 1,2 mm/otacku

N70 GO G94 X100

N80 Z80

N100 T2 D1

N110 G96 S40 SCCI[Y] ; osa Y je prirazena ptrikazu G96 a prikaz G96 Je ak-
tivovan (to je moZné v jednom bloku) Konstantni fezna
rychlost = 40 m/min, je z&visléa na ose Y.

N140 Y30

N150 GOl Fl1.2 Y=27 ; zapich v ose Y, posuv F = 1,2 mm/otacku

N160 G97 ; deaktivovani konstantni fezné rychlosti

N170 GO Y100

Vypocet otacek vietena

Zakladem pro vypocet otacek vietena z naprogramované fezné rychlosti je poloha ENS pficné
osy (radius).

Poznamka

Framy mezi WCS a ENS (napf. programovatelné framy, jako jsou SCALE, TRANS nebo ROT)
jsou pfi vypoctu otacek vietena zohledfiovany a mohou ovliviiovat zménu otacek (napf. jestlize
se v dusledku transformace SCALE zméni platna hodnota prameéru).

Omezeni otaéek pomoci pfikazu LIMS

Jestlize ma byt opracovavan obrobek s velkymi rozdily priméru, doporucuje se pomoci pfikazu
1.IMS zadat omezeni otacek vietena (maximalni otacky vietena), diky éemuz je mozno vyloudcit
nepfipustné vysoké otacky na malych primérech. Omezeni LIMS je v platnosti, jen kdyz je
aktivni néktery z pfikazl G96, G961 a G97. Kdyz je v platnosti pfikaz G971, funkce LIMS se
neuplatfiuje. Pfi prechodu na dalSi blok v hlavni vétvi programu se vSechny naprogramované
hodnoty prenaseji do nastavovanych parametra.

Poznamka

Mezni hodnoty otaéek zménéné ve vyrobnim programu pomoci pfikazu LIMS jsou pfedavany
do nastavovanych parametrd a zlstavaji v nich proto uloZeny i po skonéeni programu.

Pokud mezni hodnoty otacek zménéné pomoci pfikazu 1.IMS nemaiji byt oproti tomu po
skon&eni programu zachovany, musi byt v modulu GUD vyrobce stroje vlozena nasledujici
definice:

REDEF $SA_SPIND_MAX_VELO_LIMS PRLOC

Deaktivovani konstantni fezné rychlosti (G97/G971/G973)
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7.3 Konstantni feznd rychlost (G96/G961/G962, G97/G971/G972, G973, LIMS, SCC)

Po zadani pfikazu G97/G971 interpretuje Fidici systém hodnotu S zase jako otacky vietena
v otackach/min. Jestlize zadné nové otacky vietena neudate, zlstanou otacky, které byly
naposled nastaveny pfikazy G96/G961, zachovany.

Funkce G96/G961 mUze byt deaktivovana také pfikazy G94 nebo G95. V tomto pfipadé plati
pro dalSi obrabéci proces naposled naprogramované otacky s. . ..

Pfikaz G97 mlze byt naprogramovan i bez toho, Ze by byl pfedtim zadan pfikaz G96. Funkce
se potom chova stejné jako G95, navic je vSak mozné naprogramovat pfikaz L.IMS.

Pomoci pfikazu G973 miZe byt konstantni Fezna rychlost vypnuta, aniz by se aktivovalo
omezeni otacek vietena.

Poznamka

PFicna osa musi byt definovana pomoci strojniho parametru.

Najizdéni rychlym posuvem GO

P¥i najizdéni rychlym posuvem GO se zadné zmény otacek neuskuteCnuiji.

Vyjimka:

Pokud se ma rychlym posuvem najizdét na konturu a v dalSim NC-bloku je drahovy pfikaz G1/

G2/G3/..., potom se uz v bloku najizdéni s GO nastavuji otacky pro nasledujici pfikaz pohybu
po draze.

Jina vztazna osa pro pfikazy G96/G961/G962

Kdyz je aktivni néktera z funkci G96/G961/G962, Ize pomoci pfikazu SCC [<osa>] pfifadit
kteroukoli z geometrickych os jako osu vztaznou. Pokud se zméni vztazna osa a v disledku
toho i vztazna pozice $picky nastroje (TCP - Tool Center Point) pro konstantni feznou rychlost,
budou vysledné otacky vietena upraveny v souladu s nastavenou charakteristikou zmény
rychlosti (brzdéni - zrychlovani).

Vyména pfirazené kanalové osy

Charakteristika vztazné osy pro pfikazy G96/G961/G962 je vzdy pfifazena geometrické ose.
V pripadé vymény osy zahrnujici pfifazenou kanalovou osu z(stava charakteristika vztazné
osy pro pfikazy G96/G961/G962 zachovana ve starém kanalu.

Vyména geometrické osy neovliviuje pfifazeni této geometrické osy ke konstantni fezné
rychlosti. Pokud je vyménou geometrické osy ovlivnéna vztazna pozice TCP pro pfikazy G96/
G961/G962, vieteno nastavenym zpuisobem zméni své otacky na nové.

Jestlize v dusledku vymény geometrické osy Zadna nova kanalova osa pfifazena neni (napf.
GEOAX (0, X)), potom zUstanou otacky vietena zachovany v souladu s pfikazem G97.

Priklady pro vyménu geometrické osy s pfifazenimi vztazné osy:

Programovy kéd Komentar

NO5 G95 FO.1

N10 GEOAX (1,X1) ; kandlovéa osa X1 se stane prvni geometrickou osou

N20 SCC[X] ; prvni geometrickd osa (X) se stane vztaznou osou
; pro prikazy G96/G961/G962

N30 GEOAX (1,X2) ; kandlova osa X2 se stane prvni geometrickou osou

N40 G96 M3 520 ; kandlova osa X2 je vztaznou osou pro prikaz G96

Zaklady
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7.4 Aktivovani/deaktivovani konstanitni obvodove rychlosti brusného kofouce (GWPSON, GWPSOF)

Programovy kéd Komentar

NO5 G95 FO.1

N10 GEOAX (1,X1) ; kandlovéa osa X1 se stane prvni geometrickou osou
N20 SCC[X1] ; X1 a implicitné se prvni geometrickd osa (X)

;stane vztaZnou osou pro prikazy G96/G961/G962

N30 GEOAX (1,X2) ; kandlova osa X2 se stane prvni geometrickou osou
N40 G96 M3 S20 ; vztaZnou osou pro G96 je X2, resp. X, zadny alarm
Programovy kéd Komentar

NO5 G95 FO.1

N10 GEOAX (1,X2) ; kandlova osa X2 se stane prvni geometrickou osou
N20 SCCI[X1] ; X1 neni geometrickou osou, alarm

Programovy kéd Komentar

NO5 GO z50

N10 X35 Y30

N15 SCCI[X] ; vztaZnéd osa pro prikazy G96/G961/G962 je osa X
N20 G96 M3 S20 ; aktivovani konstantni Yezné rychlosti 10 mm/min
N25 Gl F1.5 X20 ; pri&né obrabéni v ose X s rychlosti 1,5 mm/otacku
N30 GO z51

N35 SCC[Y] ; vztazZnd osa pro ptrikaz G96 je osa Y,

; snizeni oté&clek vretena (Y30)

N40 Gl Fl1.2 Y25 ; pri¢né obrabéni v ose Y s rychlosti 1,2 mm/otacku

Literatura:
PFiru¢ka k funkcim, Zakladni funkce; PFiéné osy (P1) a posuvy (V1)

7.4 Aktivovani/deaktivovani konstantni obvodové rychlosti brusného
kotou¢e (GWPSON, GWPSOF)

Konstantni obvodova rychlost brusného kotou¢e (GWPS) pro brusné nastroje (typ nastroje:
400 az 499) je aktivovana, pfip. deaktivovana pomoci pfedem definovanych procedur
GWPSON(...) a GWPSOF(...).

Syntaxe
GWPSON (<TNr>)
S<n>=...
GWPSOF (<TNr>)
Zaklady
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pohyby vietena

7.5 Programovateiné omezeni otdcek vretena (G25, G26)

Vyznam

GWPSON (...):

Aktivovani konstantni obvodové rychlosti brusného kotouce

GWPSOF (...):

Deaktivovani konstantni obvodoveé rychlosti brusného kotouce

<TNr>:

T-Cislo

Poznamka:

Je zapotfebi jen tehdy, pokud ma byt konstantni obvodova rychlost brusného
kotouce aktivovana, pfip. deaktivovana na neaktivni brusny kotou¢ a nikoli
na aktivni nastroj, ktery je momentalné pouzivan.

Obvodova rychlost brusného kotouce v m/s nebo ve stopach/s pro vieteno
<n>

Obvodova rychlost brusného kotouce pro Fidici vieteno

Zjisténi stavu

Pomoci nasledujicich systémovych proménnych je mozné ve vyrobnim programu zjistit, zda
je konstantni obvodova rychlost brusného kotouce pro urcité vieteno aktivni:

$P_GWPS[<n>] ; kde <n> = éislo vietena

Hodnota Vyznam
0 (= FALSE) GWPS je vypnuta.
1 (= TRUE) GWPS je zapnuta.
7.5 Programovatelné omezeni otacek vretena (G25, G26)

Minimalni a maximalni otacky vietena definované ve strojnich a v nastavovanych parametrech
mohou byt ve vyrobnim programu zménény.

Naprogramované mezni hodnoty ota¢ek vietena mohou byt stanoveny pro vdechna vietena

daného kanalu.

Syntaxe

G25 S.. Sl=.. S2=..

G26 S.. Sl=.. S2=..
Vyznam

G25:

G26:

S... Sl=.. S2=..:
94

Spodni mezni hodnota otacek vretena

Horni mezni hodnota otacek vietena

Minimalni, pfip. maximalni otacky vietena nebo vieten

Upozornéni:

V jednom bloku smi byt naprogramovany maximalné tfi omezeni ot-
acek vietena.

Rozsah hodnot: 0.1 ... 9999 9999.9 ot/min

Zaklady
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7.5 Programovateiné omezeni otdcek vietena (G25, G26)

Poznamka

Omezeni otacek vietena naprogramované pomoci pfikazl G25 a G2 6 pfepisuje mezni hodnoty
otacek definované v nastavovanych parametrech a proto zlstava uloZzeno i po skonceni
programu.

Pokud mezni hodnoty otaéek zménéné pomoci pfikazu G25/G26 nemaji byt oproti tomu po
skon&eni programu zachovany, musi byt v modulu GUD vyrobce stroje vlozena nasledujici
definice:

REDEF $SA_SPIND_MIN_VELO_G25 PRLOC
REDEF $SA_SPIND_MAX_VELO_G26 PRLOC

Priklad:
|Programovy koéd Komentaf
N10 G26 S1400 S2=350 S3=600 ; horni mezni otacky pro tidici vreteno, vfeteno 2 a
vieteno 3
Zaklady
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7.5 Programovateiné omezeni otdcek vretena (G25, G26)

Zaklady
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Regulace posuvu

8.1

Syntaxe

Vyznam

Piklady

Zaklady

Posuv (G93, G94, G95, F, FGROUP, FL, FGREF)

Prostfednictvim téchto pfikazu definujete rychlosti posuvu v NC programu pro vSechny osy
podilejici se na posloupnosti obrabéni.

G993

G94

G95

F<hodnota>

FGROUP (<osa_1>,<osa 2>,...)

FGREF [<kruhova osa>]=<vztaZny radius>
FL[<osa>]=<hodnota>

G93: Typ pohybu po draze: Casové reciproéni posuv [1/min]
G94: Typ pohybu po draze: Linearni posuv [mm/min], [palce/min] nebo [stupné&/min]
G95: Typ pohybu po draze: Otackovy posuv [mm/otacku], pfip. [palce/otacku]

Muzete si zvolit, zda ma byt otackovy posuv vztazen k pohybdm fidiciho vietena nebo
jiného libovolného vietena nebo kruhové osy.

F<hodnota> | Posuv po draze pro vSechny drahové osy nebo jen osy vybrané pomoci pfikazu
FGROUP.

FGROUP: Stanoveni drahovych os, na které se vztahuje hodnota posuvu po draze naprogramo-
vana pomoci pfikazu F.

FGREF: Pomoci pfikazu FGREF se pro vSechny kruhové osy uvedené v pfikazu FGROUP na-
programuje efektivni radius (<vztazny radius>).

FL: Mezni hodnota rychlosti pro synchronni/drahové osy
Plati jednotka nastavena pfikazem G94.

Na jednu osu (kanalova osa, geometricka osa nebo orientacni osa) smi byt naprogra-
movana jen jedna hodnota F1L.

<osa>: Nazev kanalové osy, typ: AXIS

Priklad 1: ZpUsob fungovani prikazu FGROUP

Nasledujici pfiklad ma osvétlit zpisob fungovani pfikazu FGROUP na drahu a posuv po draze.
Proménna $AC TIME obsahuje ¢as od zacatku bloku v sekundach. Mize se pouzivat jenom
pfi synchronnich akcich.

| Programovy kéd Komentar

|N100 GO X0 A0
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8.1 Posuv (G93, G94, G95, F, FGROUP, FL, FGREF)

Programovy kéd Komentafr

N110 FGROUP (X, A)

N120 G91 Gl G710 F100 ; posuv = 100 mm/min, p¥ip. 100 stupnt/min

N130 DO $R1=$SAC TIME

N140 X10 ; posuv = 100 mm/min, UGsek dréhy = 10 mm,
Rl = asi 6 s

N150 DO $R2=$AC_TIME

N160 X10 Al0 ; posuv = 100 mm/min, usek dréhy = 14.14
mm, R2 = asi 8 s

N170 DO $R3:$AC_TIME

N180 AlO0 ; posuv = 100 stupnua/min, Usek dréa-
hy = 10 stupna, R3 = asi 6 s

N190 DO $R4:$AC_TIME

N200 X0.001 Al1l0 ; posuv = 100 mm/min, UGsek dréhy = 10 mm,
R4 = asi 6 s

N210 G700 F100 ; posuv = 2540 mm/min, p¥ip. 100 stupid/min

N220 DO $R5=$AC_TIME

N230 X10 ; posuv = 2540 mm/min, Usek drahy = 254 mm,
R5 = asi 6 s

N240 DO $R6:$AC_TIME

N250 X10 AlO0 ; posuv = 2540 mm/min, usek dréa-
hy = 254,2 mm, R6 = asi 6 s

N260 DO $R7:$AC_TIME

N270 Al0 ; posuv = 100 stupnua/min, Usek dréa-
hy = 10 stupiia, R7 = asi 6 s

N280 DO $R8=$AC7TIME

N290 X0.001 A10 ; posuv = 2540 mm/min, usek dréhy = 10 mm,
R8 = asi 0,288 s

N300 FGREF[A]=360/(2*$PI) ; nastaveni 1 stupen=1 palec pomoci efek-
tivniho radiusu

N310 DO $R9=$AC_TIME

N320 X0.001 Al0 ; posuv = 2540 mm/min, usek dréhy = 254 mm,
R9 = asi 6 s

N330 M30

Priklad 2: Pohyb synchronnich os s mezni hodnotou rychlosti FL

Rychlost pohybu po draze drahovych os se snizi, jestlize synchronizovana osa Z dosahne své
mezni rychlosti.

Programovy kéd

N10 GO X0 YO

N20 FGROUP (X)

N30 Gl X1000 Y1000 G94 F1000 FL[Y]=500
N40 Z-50

Zaklady
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8.1 Posuv (G93, G94, G95, F, FGROUP, FL, FGREF)

Priklad 3: Spiralni interpolace
Drahové osy X a Y se pohybuji s naprogramovanym posuvem, osa Z je synchronni osou.

AY AY
7
L
o
(3
v A
S iz,
4 o 1
10 X &
e
25
Programovy kéd Komentaf
N10 G17 G94 Gl Z0 F500 ; prisuv nastroje
N20 X10 Y20 ; najizdéni na pocCatedni pozici
N25 FGROUP (X,Y) ; osy X/Y jsou dréhové osy, Z
je synchronni osa
N30 G2 X10 Y20 Z-15 I15 JO0 F1000 FL[Z]=200 ; na kruhové draze plati posuv
1000 mm/min, ve sméru Z Jje po-
suv synchronizovany
N100 FL[Z]=S$SMA AX VELO LIMIT[O,Z] ; Ctenim hodnoty rychlosti z
MD je mezni rychlost deaktivo-
vana, nacteni hodnoty z MD
N110 M30 ; konec programu

Dalsi informace
Rychlost posuvu pro drahové osy (F)

V obvyklém pfipadé se posuv po draze sklada z jednotlivych slozek rychlosti vSech
geometrickych os podilejicich se na pohybu a je vztazen na stied frézy, pfip. na Spicku
soustruznického noze.

Zaklady
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8.1 Posuv (G93, G94, G95, F, FGROUP, FL, FGREF)

100

AY

Pohyb ve sméru X

Rychlost posuvu se zadava pomoci adresy F. V zavislosti na pfeddefinovaném nastaveni
strojnich parametr(i plati pomoci G-funkci zadané rozmérové jednotky, a to bud mm nebo
palce.

V jednom NC bloku smi byt naprogramovana jen jedna hodnota F. Jednotky rychlosti posuvu
jsou definovany pomoci G-funkci G93/G94/G95. Posuv F ovliviiuje pouze drahové osy a plati
tak dlouho, dokud neni naprogramovana nova hodnota posuvu. Po adrese F je pfipustné
pouziti oddélovacich znaka.

Priklady:

F100 nebo F 100

F.5

F=2*FEED

Druh posuvu (G93/G94/G95)

Pfikazy G-funkci G93, G94 a G95 maji modalni platnost. Pokud je pfikaz G93, G94 nebo G95
zméneén, je zapotiebi hodnotu posuvu po draze znovu naprogramovat. Pfi obrabéni pomoci
kruhovych os je mozné posuv udavat také ve stupnich/minutu.

Casové reciproéni posuv (G93)

Casové inverzni posuv udava as pozadovany na zpracovani pohybového piikazu v bloku.
Jednotka: 1/min

Priklad:

N10 G93 GO1 X100 F2

Znamend: Naprogramovana draha bude ujeta za 0,5 minuty.

Zaklady
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8.1 Posuv (G93, G94, G95, F, FGROUP, FL, FGREF)

G93 X... F2

Poznamka

Jestlize jsou délky drah blok od bloku velmi odliSné, v pfipadé pouziti pfikazu G93 by méla byt
pro kazdy blok stanovena nova hodnota F-slova. Pfi obrabéni pomoci kruhovych os je mozné
posuv udavat také ve stupnich/minutu.

Posuv pro synchronni osy

Posuv naprogramovany pomoci adresy F plati pro vSechny drahové osy naprogramované

v daném 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.

Mezni hodnota rychlosti pro synchronni osy (FL)

Pomoci pfikazu FL je mozné pro synchronni osy naprogramovat mezni hodnotu rychlosti.
Jestlize pfikaz FL neni naprogramovan, plati rychlost rychlého posuvu. Hodnota FL je
deaktivovana pfifazenim do strojniho parametru (MD36200 $MA_AX_VELO_LIMIT).

Ovladani drahové osy v rezimu synchronni osy (FGROUP)

Pomoci pfikazu FGROUP Ize definovat, zda se ma drahova osa pohybovat s rychlosti pohybu
po draze nebo jako synchronizovana osa. Pfi spiralni interpolaci (Sroubovice) mlize byt napfr.
definovano, ze se jen dvé geometrické osy X a Y maji pohybovat s naprogramovanym
posuvem. Pfisuvna osa Z by potom byla synchronni osou.

Priklad: FGROUP (X, Y)
Zména piikazu FGROUP

Zaklady
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8.1 Posuv (G93, G94, G95, F, FGROUP, FL, FGREF)

Nastaveni vytvorené pfikazem FGROUP je mozné zménit:
1. novym naprogramovanim pfikazu FGROUP: napf. FGROUP (X, Y, Z)

2. naprogramovanim pfikazu FGROUP bez udani osy: FGROUP ()
Po zpracovani pfikazu FGROUP () plati zakladni stav nastaveny ve strojnim parametru.
Geometrické osy se nyni znovu pohybuji ve skupiné drahovych os.

Poznamka

Identifikator osy v pfikazu FGROUP musi byt nazev kanalové osy.

Meérici jednotky pro posuv F

Pomoci pfikazll G-funkci G700 a G710 se urcuje, Ze systém méficich jednotek bude platit
nejen pro geometrické udaje, ale i pro posuvy F, tzn.:

e v piipadé pfikazu G700: [palce/min]

® v piipadé pfikazu G710: [mm/min]

Poznamka

Pfikazy G70/G71 nejsou hodnoty posuvu nijak ovliviiovany.

Mérici jednotky pro synchronni osy s mezni hodnotou rychlosti FL

Méfici jednotky nastavené pro hodnotu F pomoci pfikazd G-funkci G700/G710 plati také pro
pfikaz FL.

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/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 vypocita podle nasledujiciho
vzorce:

F[mm/min] = F'[stupn&/min] * m * D[mm] / 360[stupné]

kde: F: obvodova rychlost
F" Uhlova rychlost
LR konstanta kruhu
D: Primeér

Zaklady
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Zaklady

8.1 Posuv (G93, G94, G95, F, FGROUP, FL, FGREF)

Pohyb kruhovych os s rychlosti pohybu po draze F (FGREF)

Pro obrabéci operace, u kterych se nastroj nebo obrobek nebo oba maiji pohybovat pomoci
kruhové osy, mlze byt platny pracovni posuv interpretovan obvyklym zptisobem jako rychlost
pohybu po draze pomoci F-slova. Za tim u¢elem musi byt pro kazdou z podilejicich se
kruhovych os udan efektivni radius (vztazny radius).

Jednotky, v nichz je vztazny radius udan, zavisi na nastaveni pomoci pfikazi G70/G71/G700/
G710.

VSechny osy podilejici se na pohybu musi byt zahrnuty v pfikazu FGROUP, jinak nebudou pfi
vypoctu posuvu po draze vyhodnocovany.

Aby zUstala zachovana kompatibilita s chovanim bez naprogramovani pfikazu FGREF, po
zapnuti nebo po resetu systému je aktivovano nastaveni 1 stupen = 1 mm. To odpovida
referenénimu radiusu FGREF = 360 mm / (2m) = 57,296 mm.

Poznamka

Toto preddefinované nastaveni je nezavislé jak na aktivnhim zakladnim systému
(MD10240 $MN_SCALING_SYSTEM_IS_METRIC), tak i na momentalné platném nastaveni
funkci G70/G71/G700/G710.

Zvlastnosti:

Programovy kéd

N100 FGROUP (X,Y,Z,A)
N110 Gl G91 Al0 F100
N120 G1 G91 A10 X0.0001 F100

V pfipadé tohoto programu bude naprogramovana hodnota F v bloku N110 vyhodnocena jako
posuv kruhové osy ve stupnich/min, zatimco vyhodnocovani posuvu v bloku N120 bude
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8.1 Posuv (G93, G94, G95, F, FGROUP, FL, FGREF)

104

zaviset na pravé platném nastaveni méficich jednotek pomoci funkce G70/G71/G700/G710
bud jako 100 palct/min nebo jako 100 mm/min.

UPOZORNENI

Rozdilna hodnota posuvu

Vyhodnocovani FGREF se provadi i tehdy, kdyz jsou v bloku naprogramovany jen kruhové
osy. Obvykla interpretace hodnoty F jako stupné/min plati v tomto pfipadé jen tehdy, pokud
referencni radius odpovida pfeddefinovanému nastaveni funkce FGREF:

® v pfipadé G71/G710: FGREF [A]=57.296
® v pfipadé G70/G700: FGREF[A]=57.296/25.4

Nadteni vztazného radiusu
Hodnotu vztazného radiusu kruhové osy je mozné nacist pomoci systémové proménné:

® V synchronnich akcich nebo se zastavenim prfedbézného zpracovani ve vyrobnim
programu pomoci systémové proménné:

| | $AA_FGREF[<osa>] Aktualni hodnota v hlavni vétvi programu

® Bez zastaveni pfedbézného zpracovani ve vyrobnim programu pomoci systémové
promeénné:

| | $PA_FGREF[<o0sa>] | Naprogramovana hodnota |

Jestlize nejsou naprogramovany zadné hodnoty, v obou proménnych pro kruhové osy se nacte
preddefinované nastaveni 360 mm / (211) = 57,296 mm (coz odpovida 1 mm na stupen).

Pro linearni osy se v obou proménnych vzdy nac¢te hodnota 1 mm.
Nagitani drahovych os, které ur&uji rychlost

Osy, které se podileji na drahové interpolaci, mohou byt nacitany pomoci systémovych
proménnych:

e V synchronnich akcich nebo se zastavenim pfedbézného zpracovani ve vyrobnim
programu pomoci systémovych proménnych:

$AA_FGROUP[<osa>] Jestlize ma uvedena osa v zakladnim nastaveni nebo v dusled-
ku naprogramovani pfikazu FGROUP vliv na rychlost pohybu po
draze v aktualnim bloku hlavni vétve programu, je zjiSténa hod-
nota "1". Pokud nema, poskytuje proménna hodnotu "0".

$AC_FGROUP_MASK Poskytuje bitovy kli¢ pro kanalové osy naprogramované pomo-
ci pfikazu FGROUP, které maji pfispivat k rychlosti pohybu po
draze.

® Bez zastaveni pfedbézného zpracovani ve vyrobnim programu pomoci systémovych
proménnych:

Zaklady
Programovaci pfiru¢ka, 10/2015, 6FC5398-1BP40-5UA3



Regulace posuvu

8.2

Zaklady

8.2 Najizdeni polohovacimi osami (POS, POSA, POSP, FA, WAITP, WAITMC)

$PA_FGROUP[<osa>] Jestlize ma uvedena osa v zakladnim nastaveni nebo v dusled-
ku naprogramovani pfikazu FGROUP vliv na rychlost pohybu po
draze, je zjiSténa hodnota "1". Pokud nema, poskytuje promén-
na hodnotu "0".

$P_FGROUP_MASK Poskytuje bitovy kli¢ pro kanalové osy naprogramované pomo-
ci pfikazu FGROUP, které maji pfispivat k rychlosti pohybu po
draze.

Drahové referenéni faktory pro orientacni osy s pfikazem FGREF

U orientacnich os je chovani faktort pfikazu FGREF [ ] zavislé na tom, zda se zména orientace
nastroje uskutecnuje interpolaci kruhové osy nebo vektorovou interpolaci.

V pfipadé interpolace kruhové osy se piislusné faktory FGREF orientacnich 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 pramér jednotlivych faktorl FGREF.

FGREF[efektivni] = n-td odmocnina z [[FGREF[A] * FGREF[B]...)]

kde: A: Identifikator 1. orientacni osy
B: Identifikator 2. orientacni osy
C: Identifikator 3. orientacni osy
n: Pocet orientacnich os
Priklad:

PFi standardni 5-osé transformaci existuji dvé orientacni osy a vypocita se tedy efektivni faktor,
ktery je odmocninou ze soucinu faktord obou os:

FGREF[efektivni] = druha odmocnina z [(FGREF[A] * FGREF[B])]

Poznamka

Prostfednictvim efektivniho faktoru orientacnich os FGREF je mozné na nastroji definovat
vztazny bod, ke kterému se bude vztahovat naprogramovany posuv po draze.

Najizdéni polohovacimi osami (POS, POSA, POSP, FA, WAITP,
WAITMC)

Polohovaci osy se pohybuji svym vlastnim posuvem specifickym pro jednotlivé osy, nezavisle
na drahovych osach. Neplati Zadné interpolaéni pfikazy. Prostfednictvim pfikaz(i pOs/posa/
POSP se ovlada pohyb polohovacich os a soucasné se koordinuji pohybové operace.

Typickymi pfiklady polohovacich os jsou:
® Zafizeni pro podavani palet
® Méfici stanice

Pomoci pfikazu WAITP muze byt v NC programu oznaéeno misto, na némz se bude ¢ekat tak
dlouho, dokud osa naprogramovana v predchazejicim bloku pomoci pfikazu POSA neosahne
svého koncového bodu.
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8.2 Najizdeni polohovacimi osami (POS, POSA, POSP, FA, WAITP, WAITMC)

U pfikazu wAITMC dojde k pfechodu na dal$i blok ihned, jakmile je pfijata uvedena znacka

¢ekani.

POS [<osa>]=<poloha>

POSA[<osa>]=<poloha>

POSP [<osa>]= (<koncovd poloha>,<délka useku>,<reZim>)

FA[<osa>]=<hodnota>

WAITP (<osa>); programovani vyzaduje samostatny NC blok!

WAITMC (<znacCka cekani>)

Najeti polohovaci osou na uvedenou pozici

Pfikazy POS a POSA maji stejnou funkci, liSi se ale chovanim pfi pfechodu na dalSi
blok:

e V pfipadé pfikazu POS se na dalSi NC blok se pfejde az tehdy, kdyz je
dosazeno uvedené pozice.

e 'V pfipadé pfikazu POSA se na dalsi NC blok se prejde, i kdyz uvedené pozice
neni jesté dosazeno.

<osa>: Nazev osy, ktera se ma pohybovat (identifikator kanalové nebo
geometrické osy)

<pozice>: Posice osy, na krou se ma najet.
Typ: | REAL

Najeti polohovaci osou na uvedenou koncovou pozici po zadanych mensich Use-
cich

<koncova pozice>: |Koncova posice osy, na krou se ma najet.

<dil&i usek>: Délka dil¢iho useku drahy

<rezim>: ZpUsob najizdéni

= 0: | Poslednim dvéma dil¢im Usekdm je pfifazena ta-
kova délka, aby zbyvajici draha do koncové pozi-
ce byla rozdélena na dva stejné velké useky
(pfeddefinované nastaveni).

= 1: | Velikost dil¢iho Useku je pfizplsobena tak, aby
soucet vSech vypocitanych dil¢ich usekl presné
odpovidal draze do koncové pozice.

Upozornéni:

Pfikaz POSP se pouziva specialné pro programovani kyvnych (oscilacnich) pohy-
bu.

Literatura:

Programovaci pfiru¢ka Pro pokrocilé; kapitola "Oscilaéni pohyb".

Syntaxe

Vyznam
POS / POSA:
POSP:
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Piklady

Zaklady

8.2 Najizdeni polohovacimi osami (POS, POSA, POSP, FA, WAITP, WAITMC)

FA: Posuv pro uvedenou polohovaci osu

<osa>: Nazev osy, ktera se ma pohybovat (identifikator kanalové nebo geo-
metrické osy)

<hodnota> | Rychlost posuvu

Jednot- | mm/min, pfip. palce/min nebo stupné&/min
ka:

Upozornéni:
V jednom NC bloku mGze byt naprogramovano maximalné 5 hodnot FA.

WAITP: Cekani na konec posuvu polohovaci osy

Se zpracovavanim nasledujicich blok{ se bude ¢ekat tak dlouho, dokud uvedena
polohovaci osa naprogramovana v pfedchazejicim NC bloku s pfikazem pOsa
nedosahne své koncové pozice (s jemnym pfesnym najetim).

<osa>: Nazev osy (identifikator kanalové nebo geometrické osy), pro kte-
rou ma platit pfikaz WAITP.

Upozornéni
Pomoci pfikazu WATI TP mUze byt osa uvolnéna pro pohyb jako oscilaéni osa nebo
jako konkurenéni polohovaci osa (prostfednictvim PLC).

WAITMC: Cekani, az se vyskytne uvedena &ekaci znacka..
Jakmile je ¢ekaci znacka zachycena, okamzité se prejde na nasledujici NC blok.

<&ekaci znac&ka>: | Cislo znagky, na kterou se &eka.

/\ POZOR

Posuv pomaoci prikazu POSA

Jestlize je v nasledujicim bloku nacten pfikaz, ktery zastaveni generuje implicitné, bude
nasledujici blok uskute¢nén az tehdy, kdyz jsou viechny predtim pfipravené a ulozené bloky

zpracovany. Pfedchazejici blok bude zastaven v pfesném najeti (jako pfi G9).

Priklad 1: Posuv pomoci pfikazu POSA a pristup ke stavovym tdajlim stroje

Pri pristupu ke stavovym udajim stroje ($A...) generuje Fidici systém interni zastaveni
predbé&zného zpracovani. Zpracovavani bude pozastaveno, dokud nebudou zcela zpracovany
vSechny bloky, které byly pfipraveny a uloZzeny do paméti.

Programovy kéd Komentar

N40 POSA[X]=100

N50 IF $AA IM[X]==R100 GOTOF MARKE1l ; pristup ke stavovym tdajim stroje
N60 GO Y100

N70 WAITP (X)

N80 MARKE1:

N...
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8.2 Najizdeni polohovacimi osami (POS, POSA, POSP, FA, WAITP, WAITMC)

Priklad 2: Cekani na konec posuvu pomoci pfikazu WAITP

Zarizeni pro podavani palet

Osa U: Paletovy zasobnik
Doprava palety s obrobky do pracovniho prostoru.
Osa V: Dopravnikovy systém k méfici stanici, ve které se uskute¢nuji kontroly nahod-

nym vybérem doprovazejici proces.

Programovy kéd Komentar

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 drdhovych os

N50 WAITP (U) ; zpracovani programu bude pokraco-

vat az tehdy, kdyz osa U dos&hne po-
zice naprogramované v bloku N20

DalSi informace
Posuv pomoci piikazu POSA

Pfechod na dalSi blok, pfip. zpracovani programu, nejsou pfikazem POSA nijak ovlivnény.
Najizdéni do koncového bodu mUzZe probihat soubézné se zpracovavanim nasledujicich NC-
blokd.

Posuv pomoci piikazu POS

Pfechod na nasledujici blok se uskutecni teprve tehdy, kdyz vSechny osy naprogramované
v pfikazu POS dosahly své koncové pozice.

Cekani na konec posuvu pomoci prikazu WAITP

Po pfikazu WATITP plati osa za neobsazenou NC programem tak dlouho, dokud neni znovu
naprogramovana. Tyto osy pak mohou byt ovladany prostfednictvim PLC jako polohovaci osy
nebo prostifednictvim NC programu/PLC nebo HMI jako oscilacni osy.

Prechod na dalSi blok béhem brzdéni pomoci pfikazi IPOBRKA a WAITMC

Brzdéni osy bude probihat jen tehdy, pokud nebyla dosud dosazena &ekaci znacka nebo
pokud jiné kritérium konce bloku zabranuje pfechodu na dal$i blok. Po pfikazu WAITMC se osy
spousti okamzité, jestlize zadné kritérium konce bloku zabranuje pfechodu na dal$i blok.

Zaklady
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8.3 Vieteno v reZimu regulace polohy (SPCON, SPCOF)

8.3 Vfeteno v rezimu regulace polohy (SPCON, SPCOF)

V nékterych pfipadech se mlize ukazat jako smysluplné pracovat s vietenem v rezimu regulace
polohy, takze je napf. mozné pfi fezani zavitd pomoci pfikazu G33 a pfi velkém stoupani

dosahnout lepsi jakosti.

Pfepnuti vietena do rezimu regulace polohy se uskute¢nuje pomoci NC pfikazu SPCON.

Poznamka

Pfikaz sPCON potfebuje max. 3 interpolacni takty.

Syntaxe

SPCON / SPCON (<n>) / SPCON (<n>, <m>, . ..)

SPCOF / SPCOF (<n>) [/ SPCOF (<n>, <m>, ...)

Vyznam

SPCOF.

SPCON: Aktivovani rezimu regulace polohy
Uvedené vieteno se pfepne z rezimu regulace otacek do rezimu regulace polohy.
Pfikaz sPcON ma modalni plsobnost a zistava v platnosti, dokud neni pfijat pfikaz

SPCOF: Deaktivovani rezimu regulace polohy
Uvedené vieteno se prepne z rezimu regulace polohy do rezimu regulace otacek.

<n>:

Cislo vietena, které ma byt prepnuto.

Pokud &islo vietena neni uvedeno, vztahuji se pfikazy SPCON/
SPCOF na fidici vieteno.

<n>,<m>,....:

V jednom bloku je mozné pomoci pfikazli SPCON nebo SPCOF
prepnout i vétSi pocet vieten.

Poznamka

Otacky se zadavaji pfikazem s. . ..

Pro smér otaCeni a zastavovani vietena plati pfikazy M3, M4 a M5.

Poznamka

V pfipadé synchronizovaného vietena se spojenim pomoci pozadované hodnoty musi byt
fidici vieteno v rezimu polohové regulace.

Zaklady
Programovaci pfiruc¢ka, 10/2015, 6FC5398-1BP40-5UA3

109



Regulace posuvu

8.4 Nastavovani polohy vietena (SPOS, SPOSA, M19, M70, WAITS)

8.4 Nastavovani polohy vietena (SPOS, SPOSA, M19, M70, WAITS)

Predpoklady

Syntaxe

110

Pomoci pfikazl SP0OS, SPOSA nebo M1 9 je mozné nastavovat vietena do urcité ihlové polohy,
napf. pfi vyméné nastroje.

Uhlova poloha

Pfikazy spos, SPOSA a M19 zpUsobuji do¢asné prepnuti do rezimu polohové regulace, a to
az do nasledujiciho zpracovani nékterého z pfikazd M3/M4/M5/M41 ... M45.

Nastavovani polohy v osovém rezimu

Vieteno muze byt ovladano také pomoci své adresy definované strojnim parametrem jako
drahova, synchronizovana nebo polohovaci osa. Udanim identifikatoru osy se bude vieteno
nachazet v osovém rezimu. Pfikazem M70 se vieteno pfepne pfimo do osového rezimu.

Konec polohovani

Kritérium konce pohybu muze byt pfi polohovani vietena naprogramovano prostrednictvim
pfikazll FINEA, CORSEA, IPOENDA nebo IPOBRKA.

Jestlize jsou spInéna kritéria konce pohybu pro vSechna vietena a osy uvedené v daném bloku,
kromé kritéria pfechodu na dalsi blok pro drahovou interpolaci, pfechod na dalsi blok se
provede.

Synchronizace

Aby bylo mozno pohyby vietena synchronizovat, Ize pomoci pfikazu WAITS nastavit Cekani
az do dosazeni polohy vietena.

Vieteno, jehoz poloha ma byt nastavovana, musi byt schopno pracovat v rezimu polohové
regulace.

Polohovani vietena:

SPOS=<hodnota>/ SPOS [<n>]=<hodnota>

Zaklady
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8.4 Nastavovani polohy vietena (SPOS, SPOSA, M19, M70, WAITS)

SPOSA=<hodnota>/ SPOSA [<n>]=<hodnota>

M19 /M<n>=19

Pfepnuti vietena do osového rezimu:

M70 [/ M<n>=70

Definice kritéria konce pohybu:

FINEA / FINEA[S<n>]

COARSEA / COARSEA[S<n>]

IPOENDA / TPOENDA [ S<n>]

IPOBRKA / IPOBRKA (<osa>[,<Casovy okamZik>]);programovani vyzaduje samostatny

NC blok!

Synchronizace pohybu vietena:

WAITS /WAITS (<n>, <m>) ; programovani vyzaduje samostatny NC blok!

Vyznam

SPOS / SPOSA:

Nastaveni vietena do zadané uhlové polohy.
Pfikazy spP0Os a SPOSA maji stejnou funkci, liSi se ale chovanim pfi pfechodu na

dalsi blok:

e \/ pfipadé pfikazu SPOsS se na dal$i NC blok se pfejde az tehdy, kdyz je pozice
dosazeno.

e V pfipadé pfikazu sPOSA se na dalSi NC blok se prejde, i kdyz pozice jesté

dosazeno neni.

<n>: Cislo vietena, jehoZ poloha ma byt nastavena.
Pokud gislo vietena neni uvedeno nebo pokud je jako Cislo viete-
na zadana "0", vztahuji se pfikazy SpP0S, pfip. SPOSA na fidici
vieteno.

<hodnota>: | Uhlova poloha, do niZz méa byt vieteno nastaveno.

Jednotka: | stupné

Typ: REAL

Pro programovani rezimu najizdéni na zadanou polohu existuji
nasledujici moznosti:

=AC (<hodnota>)

Absolutni udaj rozméru

Rozsah hodnot: | 0 ... 359,9999

=IC (<hodnota>)

Inkrementalni Udaj rozméru

Rozsah hodnot: | 0 ... 99 999,999

=DC (<hodnota>)

Najizdéni po pfimé draze na absolutni hod-
notu

=ACN (<hodnota>
).

Udavani absolutni hodnoty, najizdéni v za-
porném sméru

=ACP (<hodnota>
)

Udavani absolutni hodnoty, najizdéni v klad-
ném smeéru

=<hodnota>:

stejné jako DC (<hodnota>)

Zaklady
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8.4 Nastavovani polohy vietena (SPOS, SPOSA, M19, M70, WAITS)
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M<n>=19:

Ridici vieteno (M1 9 nebo M0=19) nebo vieteno s &islem <n> (M<n>=19) nastavit
do uhlové polohy pfedem definované v parametru SD43240 $SA_M19_SPOS po-
moci rezimu polohovani pfeddefinovaného pomoci parametru

SD43250 $SA_M19_SPOSMODE.

Na dal$i NC-blok se prejde az tehdy, kdyz je pozice dosazeno.

M<n>=70:

Ridici vieteno (M70 oder M0=70) nebo vfeteno s gislem <n> (M<n>=70) se pfepne
do rezimu osy.

Nebude najizdét na zadnou definovanou pozici. Na dalSi NC-blok se prejde, az
kdyz je pfepnuti dokonceno.

FINEA:

Konec pohybu pfi dosazeni jemného okna pfesného najeti

COARSEA!:

Konec pohybu pfi dosazeni hrubého okna pfesného najeti

IPOENDA:

Konec pohybu pfi dosazeni "zastaveni interpolatoru”

S<n>:

Vieteno, pro které ma naprogramované kritérium konce pohybu platit.

<n>: Cislo vietena

Pokud neni vieteno [S<n>] uvedeno nebo pokud je jako Cislo vietena zadana
"0", vztahuje se naprogramované kritérium konce pohybu na fidici vieteno.

IPOBRKA:

PFfechod na dalSi blok vztazeny na hranu brzdné charakteristiky je mozny.

<osa>: Identifikator kanalové osy

<Easovy Casovy okamzik prechodu na dalsi blok vztahnout ke hrané
okamzik>: brzdné charakteristiky

Jednotka: Procenta

Rozsah hodnot: 100 (pocatecni bod hrany brzdné
charakteristiky) ... 0 (konec hrany
brzdné charakteristiky)

Pokud parametr <¢asovy okamZik> neni zadan, pouzije
se aktualni hodnota z nastavovaného parametru:

SD43600 $SA_IPOBRAKE_BLOCK_EXCHANGE
Upozornéni:

Pfikaz IBOBRKA s nastavenim ¢asového okamziku na "0" je
identicky s pfikazem IPOENDA.

WAITS:

Synchronizaéni pfikaz pro uvedena vietena

Se zpracovavanim nasledujicich blokl se bude ¢ekat tak dlouho, dokud uvedené
vieteno nebo vietena naprogramované v predchazejicim NC bloku s pfikazem
SPOSA nedosahnou své koncové pozice (s jemnym pfesnym najetim).

WAITS po M5: Cekani, dokud se uvedena vietena nezastavi.

WAITS po M3/M4: Cekani, dokud uvedena vietena nedosahnou svych
pozadovanych otacek.

<n>, <m>: Cisla vreten, pro ktera ma ptikaz synchronni akce
platit

Pokud ¢&islo vietena neni uvedeno nebo pokud je jako
Cislo vietena zadana "0", vztahuje se pfikaz WAITS
na fidici vieteno.

Poznamka

V jednom bloku se mohou vyskytovat 3 pfikazy polohovani vietena.

Zaklady
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Dalsi informace

Zaklady

8.4 Nastavovani polohy vietena (SPOS, SPOSA, M19, M70, WAITS)

Poznamka

Kdyz je pouzito inkrementalniho zadavani rozmérd 1C (<hodnota>), je mozné polohovani
vietena i pfes vice otacek.

Poznamka

Pokud byl pfed pfikazem SPoOS aktivovan rezim polohové regulace pfikazem SPCON, zUstava
tento rezim zachovan az do zadani pfikazu SPCOF.

Poznamka

Na zakladé posloupnosti programovych pfikazU fidici systém samostatné rozpozna prechod
do osového rezimu. Explicitni naprogramovani pfikazu M70 ve vyrobnim programu neni proto
v zasadé nezbytné. Pfikaz M70 v§ak muze byt i pfesto naprogramovan, napf. proto, aby se
zlepsila &itelnost vyrobniho programu.

Nastavovani polohy pomoci pfikazu SPOSA

Pfechod na dalSi blok, pfip. zpracovani programu, nejsou pfikazem SPOSA nijak ovlivnény.
Polohovani vietena mlze probihat soubézné se zpracovavanim nasledujicich NC-bloku.
Pfechod na dalSi blok se uskutec¢ni, kdyz dosahnou svého kritéria konce bloku vSechny v bloku
naprogramované funkce (kromé vietena). Polohovani vietena se pfitom maze protahnout pres
nékolik bloku (viz WAITS).

Poznamka

Jestlize je v nasledujicim bloku nacten prikaz, ktery provadi zastaveni interniho pfedbézného
zpracovani, bude obrabéni v tomto bloku pozastaveno tak dlouho, dokud se nezastavi
v§echna polohovana vietena.

Nastavovani polohy pomoci pfikazd SPOS / M19

Pfechod na dalSi blok se uskutecni, az kdyz vSechny v bloku naprogramované funkce dosahly
svého kritéria konce bloku (napf. vdechny pomocné funkce byly potvrzeny z PLC, v8echny
osy dosahly svého koncového bodu) a pokud vieteno dosahlo naprogramované pozice.

Rychlost pohyb:

Rychlost a chovani zpozdéni pro nastavovani polohy jsou ulozeny ve strojnich parametrech.
Hodnoty nastavené v konfiguraci mohou byt zménény jednak programovymi pfikazy, ale i
synchronnimi akcemi, viz:

® Posuv pro polohovaci osy/vietena (FA, FPR, FPRAON, FPRAOF) (Strana 115)
® Programovatelna korekce zrychleni (ACC) (volitelny doplnék) (Strana 119)

Specifikace poloh vietena:

ProtoZe pfikazy G90/G91 se zde neuplatnuji, explicitné plati odpovidajici specifikace rozmér,
jako napf. AC, IC, DC, ACN nebo ACP. Bez této specifikace se pohyb bude automaticky
provadét, jako kdyby bylo zadano DC.
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114

Synchronizace pohybl vietena pomoci pfikazu WAITS

Pomoci pfikazu WATTS mlze byt v NC programu ozna¢eno misto, na némz se bude ¢ekat tak
dlouho, dokud jedno nebo vice vieten naprogramovanych v predesliém NC-bloku pomoci
pfikazu SPOSA nedosahne své pozadované pozice.

Priklad:

Programovy kéd Komentar

N10 SPOSA[2]=180 SPOSA[3]=0

N40 WAITS (2, 3) ; v bloku se bude tak dlouho c¢ekat, dokud vrete-
na 2 a 3 nedosdhnou svych pozic uvedenych v blo-
ku N10

Po M5 je mozné pomoci pfikazu WATITS pockat, dokud se vieteno nebo vietena nezastavi. Po
pfikazu M3/M4 je mozné pomoci WAITS pockat, dokud vieteno nebo vietena nedosahnou
pozadovanych otaek/sméru otaceni.

Poznamka

Pokud vieteno dosud neni synchronizovano pomoci synchroniza¢ni znacky, potom se kladny
smér otaceni pfebira ze strojniho parametru (stav pfi dodavce).

Polohovani vietena z otadeni (M3/M4)

Kdyz je aktivni funkce M3 nebo M4, vieteno se zastavi na pozadované hodnoté.

Smér otaceni Smér otaceni
C=AC
DC=AC
Napro- Naprogramo- r
gramovany vatelny
Uhel uhel

Mezi piikazy DC a AC neni zadny rozdil. V obou pfipadech se vieteno bude otacet ve sméru
zvoleném prikazy M3/M4, dokud se nenastavi do pozadované absolutni koncové polohy.

V pfipadé prfikaz( ACN a ACP se vieteno v pfipadé potfeby zastavi a odpovidajici smér
najizdéni zGstane zachovan. Pfi zadani 1C se vieteno ze stavajici pozice pootoci o uvedenou
hodnotu.

Polohovani vietena z klidové polohy (M5)

Vieteno se z klidu (M5) posune pfesné po naprogramované draze.

Zaklady
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8.5

Syntaxe

Vyznam

Zaklady

8.5 Posuv pro polohovaci osy/vietena (FA, FPR, FPRAON, FPRAOF)

Posuv pro polohovaci osy/vietena (FA, FPR, FPRAON, FPRAOF)

Kromé toho existuje i moznost z pohybu néjaké jiné kruhové osy nebo vietena odvodit otackovy
posuv pro drahové a synchronni osy nebo pro jednotlivé polohovaci osy/vietena.

Polohovaci osy, jako napf. systémy pro podavani obrobki, revolverovy zasobnik nebo lunety,
jsou ovladany nezavisle na drahovych a synchronnich osach. Z tohoto divodu se pro kazdou
polohovaci osu definuje vlastni hodnota posuvu.

Takeé pro vietena muze byt naprogramovana jejich vlastni hodnota axialniho posuvu.

Posuv pro polohovaci osu:
FA[<osa>]=..

Axialni posuv pro vieteno:
FA[SPI (<n>) ]=..
FA[S<n>]=..

Odvozeni otaCkového posuvu pro drahovou/synchronni osu:
FPR (<kruhova osa>)

FPR (SPI (<n>))

FPR (S<n>)

Odvozeni otaCkového posuvu pro polohovaci osy/vietena:
FPRAON (<osa>, <kruhova osa>)

FPRAON (<osa>, SPI (<n>))

FPRAON (<osa>, S<n>)

FPRAON (SPI (<n>) ,<kruhova osa>)

FPRAON (S<n>, <kruhova osa>)

FPRAON (SPI (<n>), SPI (<n>))

FPRAON (S<n>, S<n>)

FPRAOF (<osa>, SPI (<n>),..)

FPRAOF (<osa>, S<n>, ..)

FAL.]=... Posuv pro uvedenou polohovaci osu, pfip rychlost polohovani (axialni po-
suv) pro uvedené vieteno

Jednotka: mm/min, pfip. palce/min nebo stupné/min

Rozsah hodnot: ... 999 999,999 mm/min, stupnd/min

... 39 999,9999 palci/min

FPR(...): Pomoci pfikazu FPR je identifikovana kruhova osa (<kruhova osa>) ne-
bo vfeteno (SPI (<n>) / S<n>)od které ma byt odvozen otad¢kovy posuv

naprogramovany pomoci pfikazu G95 pro otackovy posuv drahovy os a
synchronnich os.
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8.5 Posuv pro polohovaci osy/vietena (FA, FPR, FPRAON, FPRAOF)

Piklady

116

FPRAON(...): Odvozeni otackového posuvu pro polohovaci osy a vietena

Prvni parametr (<osa>/ SPI (<n>) / S<n>) identifikuje polohovaci osu/
vieteno, které se maji pohybovat rychlosti otackového posuvu.

Druhy parametr (<kruhova osa>/ SPI (<n>) / S<n>) identifikuje kruho-
vou osu/vieteno, od kterych ma byt otackovy posuv odvozen.
Upozornéni:

Druhy parametr mize také odpadnout, pak bude posuv odvozen od hlav-
niho vretena.

FPRAOF (...): Pomoci pfikazu FPRAOF se odvozeny otackovy posuv pro uvedené osy
nebo vietena zrusi.

<osa>: Identifikator osy (polohovaci nebo geometricka osa)

SPI (<n>) [/ S<n>: Identifikator vietena

Funkce fetézcl SPI (<n>) a S<n> je identicka.

<n>: | Cislo vietena

Upozornéni:
SPI konvertuje Cislo vietena na identifikator osy. Pfedavany parametr
(<n>) musi obsahovat platné Cislo vietena.

Poznamka
Naprogramovany posuv FA]...] ma modalni platnost.

V jednom NC bloku smi byt naprogramovano max. 5 posuvu pro polohovaci osy/vietena.

Poznamka
Odvozeny posuv se vypocita podle nasledujiciho vzorce:

Odvozeny posuv = naprogramovany posuv * absolutni hodnota fidiciho posuvu

Priklad 1: Vazba synchronizovanych vieten

V pripadé synchronni vazby vieten mize byt rychlost polohovani vie¢ného vietena
naprogramovana nezavisle na hlavnim vietenu — napt. kvili polohovani.

Programovy kéd Komentar

FA[S2]=100 ; rychlost polohovani vlec&ného vfetena (v¥eteno 2) = 100 stupild/

min

Zaklady
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Dalsi informace

Zaklady

8.5 Posuv pro polohovaci osy/vietena (FA, FPR, FPRAON, FPRAOF)

Priklad 2: Odvozeny otackovy posuv pro drahové osy

Drahové osy X,Y se maji pohybovat s otd¢kovym posuvem, ktery ma byt odvozen od pohybu
kruhové osy A:

Programovy kéd

N40 FPR(A)
N50 G95 X50 Y50 F500

Pfiklad 3: Odvozeni ota&kového posuvu pro fidici vieteno

Programovy kéd Komentar

N30 FPRAON(S1,52) ; otackovy posuv pro tidici vreteno (S1) mé& byt odvozen
od vftetena 2

N40 SPOS=150 ; nastaveni polohy fidiciho vretena

N50 FPRAOF (S1) ; deaktivovani odvozeného otackového posuvu pro ridici
vieteno

Pfiklad 4: Odvozeni ota&kového posuvu pro polohovaci osu

Programovy kéd Komentaf

N30 FPRAON (X) ; otackovy posuv pro polohovaci osu X mé& byt odvo-
zen od tidiciho vf¥etena

N40 POS[X]=50 FA[X]=500 ; polohovaci osa se m& pohybovat rychlosti 500 mm/
otac¢ku tridiciho vretena

N50 FPRAOF (X)

FAL..]

Plati vzdy druh posuvu G94. Pokud je aktivni G70/G71, Fidici se méfici jednotky, zda jde o
metrické jednotky nebo palce, podle pfedem definovaného nastaveni ve strojnim parametru.
Pomoci pfikazd G700/G710 je mozné méfici jednotky v programu ménit.

Poznamka

Jestlize FA neni naprogramovano, plati hodnota nastavena predem ve strojnim parametru.

FPR(...)

Jakozto rozSifeni pfikazu G95 (otaCkovy posuv vztaZzeny na fidici vieteno) umozniuje pfikaz
FPR, aby byl ota¢kovy posuv odvozen od kterékoli kruhové osy nebo vietena. Pfikaz G95
FPR(...) plati pro drahové a synchronizované osy.

Jestlize kruhova osa/vieteno oznacené pomoci FPR pracuji v rezimu polohové regulace,
namisto spojeni pomoci skute€né hodnoty se pouziva spojeni pomoci pozadované hodnoty.
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8.6 Programovateina korekce posuvu (OVR, OVRRAP, OVRA)

FPRAON(...)

Pomoci pfikazu FPRAON je mozné axialné odvozovat otdCkovy posuv urcitych polohovacich
0s a vieten od momentalniho posuvu jiné kruhové osy nebo vietena.

FPRAOF(...)

Pfikazem FPRAOF se da otaCkovy posuv pro jedno nebo vice spole€né se pohybujicich vieten

nebo os deaktivovat.

8.6 Programovatelna korekce posuvu (OVR, OVRRAP, OVRA)

Rychlost drahovych a polohovacich os a vieten je mozno v NC programu modifikovat.

Syntaxe

OVR=<hodnota>
OVRRAP=<hodnota>

OVRA [<osa>]=<hodnota>
OVRA[SPI (<n>) ]=<hodnota>
OVRA [S<n>]=<hodnota>

Vyznam

OVR:

Zména hodnoty posuvu pro posuv po draze F

OVRRAP:

Zména hodnoty rychlosti rychlého posuvu

OVRA:

Zména posuvu pro polohovaci posuv FA, pfip. pro otacky vietena s

<osa>:

Identifikator osy (polohovaci nebo geometricka osa)

SPI (<n>) / S<n>:

Identifikator vietena
Funkce fetézcl SPI (<n>) a s<n> je identicka.

<n>: | Cislo vietena

Upozornéni:
SPI konvertuje Cislo vietena na identifikator osy. Pfedavany parametr
(<n>) musi obsahovat platné &islo vietena.

<hodnota>:

Zména hodnoty posuvu v procentech

Tato hodnota se vztahuje na korigovany posuv nastaveny na ovladacim
panelu stroje (override), pfip. se s nim zkombinuje.

Rozsah hodnot: | ... 200%, jen cela &isla

Upozornéni:
V pfipadé korekce posuvu po draze a rychlého posuvu nebude pfekro¢ena
maximalni rychlost nastavena ve strojnich parametrech.
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Zaklady
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8.7 Programovatelna korekce zrychleni (ACC) (volitelny dopinék)

8.7 Programovatelna korekce zrychleni (ACC) (volitelny doplnék)

V kritickych Usecich programu se mlze ukazat jako nezbytné omezit zrychleni na maximalni
moznou hodnotu, napf. aby se zabranilo mechanickym kmitim.

Pomoci naprogramované korekce zrychleni mize byt pro kazdou drahovou osu nebo vieteno
zménéna pomoci pfikazu v NC programu hodnota zrychleni. Omezeni se vztahuje na v§echny
druhy interpolace. Jako 100 % zrychleni plati hodnota nastavena ve strojnich parametrech.

Syntaxe
ACC[<osa>]=<hodnota>
ACC[SPI (<n>) ]=<hodnota>
ACC (S<n>) =<hodnota>
Deaktivovani:
ACC[...]1=100
Syntaxe
ACC: Zména zrychleni pro uvedenou drahovou osu, pfip. zména otacek pro uve-
dené vreteno.
<osa>: Kanalovy nazev drahové osy
SPI (<n>) / S<n>: Identifikator vietena
Funkce fetézcl SPI (<n>) a S<n> je identicka.
<n>: | Cislo vietena
Upozornéni:
SPI konvertuje Cislo vietena na identifikator osy. Pfedavany parametr
(<n>) musi obsahovat platné Cislo vietena.
<hodnota>: Zmeéna zrychleni v procentech
Tato hodnota se vztahuje na korigovany posuv nastaveny na ovladacim
panelu stroje (override), pfip. se s nim zkombinuje.
Rozsah hodnot: | 1...200%, jen cela Cisla
Poznamka
P¥i vySSich hodnotach zrychleni mize dojit k pfekroceni maximalnich pfipustnych hodnot
stanovenych vyrobcem stroje.
Priklad:
Programovy kéd Komentaf
N50 ACC[X]=80 ; sané osy ve sméru X se nyni smi pohybovat pouze s 80%
svého zrychleni
N60 ACC[SPI(1)]1=50 ; vreteno 1 méd zrychlovat nebo zpomalovat pouze s 50% své-
ho maximdlniho zrychleni
Zaklady
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8.8 Posuv s korekci rucnim koleckem (FD, FDA)

Dalsi informace

Prikazem ACC naprogramovana korekce zrychleni

Korekce zrychleni naprogramovana pomoci pfikazu ACC [ . . . ] se vzdy zohledhuje pfi vystupu
systémové proménné $AA_ACC, jak bylo vyse popsano. Pfi NC zpracovani se ¢teni této
proménné uskutec¢nuje ve vyrobnim programu a pfi synchronnich akcich v riznych dobach.

Ve vyrobnim programu

Hodnota zapsana ve vyrobnim programu je povazovana za hodnotu zapsanou vyrobnim
programem v systémové proménné $AA_ACC jen tehdy, pokud hodnota ACC nebyla mezitim
zmeénéna synchronni akci.

V synchronnich akcich

V souladu s vySe uvedenym plati: Hodnota zapsana v synchronni akci se bere v Uvahu jako
hodnota v systémové proménné $AA_ACC zapsana synchronizovanou akci, pokud mezitim
hodnota ACC nebyla zménéna vyrobnim programem.

Stanovena hodnota zrychleni maze byt zménéna také pomoci synchronnich akci (viz Pfiruc¢ka
Popis funkci, Synchronni akce).

Pfiklad:

| Programovy kéd

N100 EVERY SA IN[1] DO POS[X]=50 FA[X]=2000 ACC[X]=140

Aktualni hodnota zrychleni mize byt zjiSténa prostfednictvim systémové proménné
$AA_ACCI<osa>]. Prostfednictvim strojniho parametru mize byt nastaveno, zda po resetu/
konci vyrobniho programu ma byt v platnosti naposled nastavena hodnota AcC nebo 100%.

8.8 Posuv s korekci ruénim koleGkem (FD, FDA)

120

Pomoci pfikazll FD a FDA je mozné osami v pribéhu zpracovavani vyrobniho programu
pohybovat ruénimi koleCky. Naprogramované pracovni posuvové pohyby os jsou pfitom
superponovany s impulzy ruéniho kole¢ka, které jsou vyhodnocovany jako zadané hodnoty
drahy nebo rychlosti.

Drahové osy

V pfipadé drahovych os mize myt korigovan naprogramovany posuv po draze. Vyhodnocuije
se pritom rucni kole¢ko 1. geometrické osy v kanalu. Impulzy ruéniho kole¢ka vyhodnocované
v zavislosti na sméru otaceni na jeden takt IPO odpovidaji rychlosti pohybu po draze, ktera

Zaklady
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Syntaxe

Zaklady

8.8 Posuv s korekci rucnim koleckem (FD, FDA)

ma byt korigovana. Mezni hodnoty rychlosti pohybu po draze, které Ize korekci pomoci ruéniho
kole€ka dosahnout, jsou nasleduijici:

® Minimum: O

® Maximum: Mezni hodnota ulozena ve strojnich parametrech pro drahové osy podilejici se
na daném pohybu

Poznamka
Posuv po draze

Drahovy posuv F a posuv ru¢nim koleCkem FD nesmi byt naprogramovany spole¢né
v jednom NC bloku.

Polohovaci osy
U polohovacich os mlze byt axialné korigovana bud’ draha posuvu nebo rychlost.
Vyhodnocovano je pfitom rucni kolec¢ko pfifazené dané ose.

e Korekce drahy
Impulzy ruéniho kole¢ka vyhodnocované v zavislosti na sméru otaceni odpovidaji draze,
kterou ma osa urazit. Berou se pfitom v Uvahu pouze impulzy ru¢niho kole¢ka ve sméru
naprogramované pozice.

e Korekce rychlosti
Impulzy ruéniho kole¢ka vyhodnocované v zavislosti na sméru otaceni na jeden takt IPO
odpovidaji rychlosti osy, ktera ma byt korigovana. Mezni hodnoty rychlosti pohybu po draze,
které Ize korekci pomoci ruéniho kole€¢ka dosahnout, jsou nasleduijici:

— Minimum: 0
— Maximum: Mezni hodnota polohovaci osy ulozena ve strojnim parametru
Pokud budete potfebovat podrobny popis nastaveni parametrd ru¢nich kolecek, viz:

Literatura:
/FB2/, PFirucka k funkcim, RozSifovaci funkce, Manualni ovliadani pohyb( a ruéni kolec¢ka (H1)

FD=<rychlost>
FDA[<osa>]=<rychlost>
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8.8 Posuv s korekci rucnim koleckem (FD, FDA)

Vyznam
FD=< rychlost >: Posuv po draze a odblokovani korekce rychlosti po-
moci ruéniho kolec¢ka.
<rychlost>:
® hodnota = 0: Neni povoleno!
® Hodnota * 0: Rychlost pohybu po draze
FDA [<osa>]=<rychlost>: Posuv pro osu
<rychlost>:
® hodnota = 0: Zadana hodnota drahy pomoci
ruéniho kolecka
® Hodnota # 0: rychlost osy
<osa>: Identifikator polohovaci osy
Poznamka
FD a FDA maji blokovou platnost.
Priklad:

!"

Zadani drahy: S brusnym kotouc¢em pohybuiji-
cim se tam a zpét ve sméru osy Z se pomoci
ruéniho kole¢ka ve sméru osy X najizdi na ob-
robek.

Obsluhujici pracovnik pfitom mlze kotou¢ ma-
nudlné pfisunout, az dosahne stejnomérného

odlétavani jisker. Aktivovanim ,vymazani zbyt-
kové drahy“ se pfejde na nasledujici NC-blok
a zpracovani bude pokracovat v automatickém
rezimu.

4 /

Dals$i informace

Pohyb drahovymi osami s korekgci rychlosti ( FD=<rychlost> )
Pro blok vyrobniho programu, ve kterém je naprogramovana korekce rychlosti pohybu po
draze, musi byt spinény nasledujici pfedpoklady:

® Prikaz pohybu po draze G1, G2 nebo G3 je aktivni.

® Presné najeti G60 je aktivni.

® Linearni posuv G94 je aktivni.
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Zaklady
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8.8 Posuv s korekci rucnim koleckem (FD, FDA)

Korekce posuvu
Korekce (override) posuvu ma vliv pouze na naprogramovanou rychlost pohybu po draze,
nikoli na slozku rychlosti vytvofenou ruénim kolec¢kem (vyjimka: override posuvu = 0).

Priklad:
Programovy kéd Popis
N10 X.. Y.. F500 ; posuv po dréaze = 500 mm/min
N20 X.. Y.. FD=700 ; posuv po draze = 700 mm/min a korekce (override) rychlosti

pomoci rué¢niho kolecka.
; v bloku N20 je rychlost 500 mm/min zvy$ena na 700 mm/min Pomoci ruéniho kolecka
je mozné ménit rychlost pohybu po drdze v zavislosti na sméru otaceni mezi 0O

a maximalni hodnotou (strojni parametry).

Ovladani pohybu polohovacich os zadanim drahy ( FDA[<osa>]=0 )

V NC bloku, v némz je naprogramovan pfikaz FDA [<osa>]=0>, se posuv nastavuje na nulu,
takze program neuskutecriuje zadné posuvové pohyby. Naprogramovany pohyb na cilovou
pozici je nyni fizen vyluéné obsluhou otacenim ruéniho kolecka.

Pfiklad:

Programovy kéd Popis

N20 POS[V]=90 FDA[V]=0 ; cilova pozice = 90 mm, posuv osy = 0 mm/min a
Korekce dréhy pomoci ruéniho kolecka.

; rychlost pohybu osy V na zafatku bloku = 0 mm/min

; zadani hodnot pro drdhu a rychlost zajis3tuji impulzy rucniho kolecka

Smér pohybu, rychlost posuvu:
Osy se pohybuji v souladu se svym znaménkem po draze zadané impulzy ruéniho kolecka.
V zavislosti na sméru otaeni je mozné spoustét pohyb dopfedu a dozadu. Cim rychleji ruénim

koleckem otacite, tim vySSi je rychlost posuvu.

Zaklady
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8.9 Optimalizace posuvu na zakrivenych usecich drahy (CFTCP, CFC, CFIN)

Rozsah posuvu:
Rozsah pohybu je omezen poc¢ate€ni pozici a naprogramovanym koncovym bodem.

Ovladani pohybu polohovacich os zadanim korekce rychlosti ( FDA[<osa>]=<rychlost> )

V NC-bloku s naprogramovanym pfikazem FDA[...] =... se hodnota posuvu naposled
naprogramovana pomoci FA zrychli nebo zpomali na hodnotu naprogramovanou pomoci
pfikazu FDA. Vychazi se z pravé platného posuvu a pomoci pfikazu FDA je mozno
naprogramovany pohyb na cilovou pozici otacenim ru€niho kolecka zrychlit nebo zpomalit, a
to az na nulu. Jako maximalni rychlost plati hodnoty stanovené ve strojnich parametrech.

Priklad:
Programovy kéd Popis
N10 POS[V]=.. FA[V]=100 ; posuv osy = 100 mm/min
N20 POS[V]=100 FAD[V]=200 ; cilova pozice osy = 100, posuv osy = 200 mm/min

; a korekce rychlosti pomoci ruéniho kolecka

; v bloku N20 je rychlost 100 mm/min zvySena na 200 mm/min Prost¥ednic-
tvim

; ruéniho kolec¢ka je mozno v zavislosti na sméru otéceni ménit

; rychlost mezi 0 a maximé&lni hodnotou (strojni

parametry) .

Rozsah posuvu:
Rozsah pohybu je omezen poc¢ate¢ni pozici a naprogramovanym koncovym bodem.

8.9 Optimalizace posuvu na zakfivenych usecich drahy (CFTCP, CFC,
CFIN)

Naprogramovany posuv se vztahuje pfi aktivovaném zohledriovani korekci G41/G42 pro
radius frézy zpocatku na drahu stfedu frézy (srov. kapitola "Transformace soufadného
systému (framy)").

PFi frézovani po kruhové draze (totéz plati i pro polynomickou a splinovou interpolaci) se méni
posuv na okraji frézy za urcitych okolnosti tak silné, Ze to mize mit vliv na vysledek obrabéni.

Priklad: Frézovani malého vnéjsiho radiusu nastrojem o vétSim priméru. Draha, kterou vnéjsi
hrana frézy musi urazit, je mnohem delSi nez draha podél kontury.

Zaklady
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8.9 Optimalizace posuvu na zakrivenych usecich drahy (CFTCP, CFC, CFIN)

Cin
< )\\\Kontura
&

Draha nastroje

—@ =

V dusledku toho je kontura obrabéna s velmi malym posuvem. Aby se takovym efektiim
zabranilo, mél by byt posuv po zakfivenych konturach odpovidajicim zpiisobem regulovan.

Syntaxe
CFTCP
CFC
CFIN
Vyznam
CFTCP: Konstantni posuv na draze stfedu nastroje
Ridici systém udrzuje rychlost posuvu konstantni, korekéni parametry posuvu jsou deak-
tivovany.
CFC: Konstantni posuv na kontufe (na bfitu nastroje)
Tato funkce je pfi standardnim nastaveni aktivni.
CFIN: Konstantni posuv na bfitu nastroje pouze na vnitfnich zakfivenych konturach, jinak na
draze stfedu frézy.
Rychlost posuvu se pfitom na vnitfnich radiusech snizuje.
Zaklady
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8.9 Optimalizace posuvu na zakrivenych usecich drahy (CFTCP, CFC, CFIN)

Priklad:

126

V tomto pfikladu se dana kontura napfed obra-

40

Y . Lox
1 bi s posuvem s korekci CFC. Pfi obrabéni na-

Cisto se frézovana zakladna navic opracovava
s korekci CFIN. To zabrariuje poSkozeni obra-
béné zaklady na vnéjsich rozich v disledku
pfilis vysoké rychlosti posuvu.

o

4 —

e "X

—»| 10 |=—

20 20
55 30
Programovy kéd Komentaf

N10
N20
N30
N40
N50
N40
N50
N60
N70

G17 G54 G64 T1 M6
S3000 M3 CFC F500 G41

GO X-10
Y0 Z-10
KONTUR1
CFIN Z-25
KONTUR1
Y120

X200 M30

; pfisuv na hloubku prvniho oddélovéni tf¥isky
; volani podprogramu
; prisuv na hloubku druhého oddélovani ttisky

; volani podprogramu

Zaklady
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Dalsi informace

8.10

Syntaxe

Vyznam

Zaklady

8.10 Vétsi pocet hodnot posuvu v jednom bloku (F, ST, SR, FMA, STA, SRA)

Konstantni posuv na konture s CFC

Rychlost posuvu se v pfipadé vnitfnich radiust
snizuje, na vnéjsich radiusech se zvysuje.

V duisledku toho zdstava rychlost na bfitech
nastroje a tim padem také na konture konstant-
ni.

konstantni

N
—————— . zmengenat———

zvySena

VétsSi poCet hodnot posuvu v jednom bloku (F, ST, SR, FMA, STA,
SRA)

Pomoci funkce "Vétsi pocet posuvll v jednom bloku" mohou byt synchronné s pohybem a v
zavislosti na externich digitalnich a/nebo analogovych vstupech aktivovany rizné hodnoty
posuvu v NC bloku, doba prodlevy a také zpétny pohyb.

Pohyb po draze:

F=... F7=... F6=... Fb=... F4=... F3=... F2=... ST=... SR=...

Pohyb osy:

FA[<Ax>]=... FMA[7,<Ax>]=... FMA[6,<Ax>]=... FMAI[S, <Ax>]=

FMA[4,<Ax>]=... FMA[3,<Ax>]=... FMA[2,<Ax>]=... STA[<Ax>]=

SRA [KAx>]=

F=...: Do adresy F je naprogramovan posuv po draze,
ktery plati, dokud se neobjevi néjaky vstupni sig-
nal.
Platnost: modalni
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8.10 Vétsi pocet hodnot posuvu v jednom bloku (F, ST, SR, FMA, STA, SRA)

F2=... azF7=...:

Navic k tomuto posuvu po draze muze byt v blo-
ku naprogramovano az 6 dalSich hodnot posuvu.
Numerické rozSifeni udava cislo bitu vstupu, je-
hoz zménou je posuv aktivovan.

Platnost: | blokova

Doba prodlevy v s (pfi technologii brouseni: doba
vyjiskfovani)

Bit vstupu: 1

Platnost: blokova

SR=...

Navratova draha

Jednotky pro navratovou drahu se vztahuji na
momentalné platné méfici jednotky (mm nebo
palce)

Bit vstupu: 0

Platnost: blokova

FA[<AxX>]=...:

Do adresy FA je naprogramovan pohyb osy po
draze, ktery plati, dokud se neobjevi néjaky
vstupni signal.

Platnost: modalni

FMA[2,<Ax>]=... aZ FMA[7,<Ax>]=...:

Navic kromé hodnoty posuvu osy FA je mozné
pomoci pfikazu FMA v daném bloku naprogramo-
vat az 6 dalSich posuvl na kazdou osu. Prvni
parametr udava Cislo bitu vstupu, druhé osu, pro
kterou ma posuv platit.

Platnost: | blokova

STA[<AX>]=...:

Doba prodlevy osy v s (pfi technologii brouseni:
doba vyjiskiovani)

Bit vstupu: 1

Platnost: blokova

SRA[<AX>]=...:

Draha zpétného pohybu osy

Bit vstupu: 0

Platnost: blokova

<AxX>:

Osy, pro které ma posuv platit.

Poznamka
Priorita signala

Posloupnost pfi zjiStovani stavd signalli zacina vstupnim bitem 0 (EO) a pokracéuje vzestupné.

pohyb ukonci posuvové pohyby, které byly aktivovany pomoci pfikazi F2 az F7.

Aktualni posuv je uréen signalem s nejvyssi prioritou.

Zaklady
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Piklady

Programovy kéd

8.10 Vétsi pocet hodnot posuvu v jednom bloku (F, ST, SR, FMA, STA, SRA)

Poznamka
Vymazani zbytkové drahy
Jestlize je aktivovan bit vstupu 1 pro dobu prodlevy, pfip. pro zpétny pohyb (bit 0), bude

zbytkova draha pro drahové osy nebo pfislusné jednotlivé osy vymazana a spusti se doba
prodlevy, pfip. zpétny pohyb.

Poznamka
Navratova draha

Jednotky pro navratovou drahu se vztahuji na momentalné platné méfici jednotky (mm nebo
palce)

Zpétny zdvih se vzdy provadi v opacném sméru, nez v jakém probiha momentalni pohyb.
Pomoci pfikazll SR/SRA je vzdy programovana vzdalenost zpétného zdvihu. Neprogramuje se
zadné znaménko.

Poznamka
POS misto POSA
Pokud jsou pro osu naprogramovany posuvy, doba prodlevy nebo zpétny pohyb na zakladé

externiho vstupu, nesmi byt tato osa naprogramovana ve stejném bloku jako osa POSA
(polohovaci osy pres hranice bloku).

Poznamka
Dotaz na stav

Prostfednictvim synchronnich pfikazl pro odliSné osy je mozné zjistit také stav urcitého vstupu.

Poznamka
Funkce Look Ahead

Funkce Look-Ahead pracuje i pfi vice posuvech v jednom bloku. Tak mGze byt pomoci Look-
Ahead aktualni posuv omezen.

Pfiklad 1: Pohyb po draze

Komentar

Zaklady

Gl X48 F1000 F7=200 F6=50 F5=25 F4=5 ST=1.5 SR=0.5 ; posuv po draze = 1000

; dopliikové hodnoty posuvu:
; 200 (vstupni bit 7)

; 50 (vstupni bit 6)

; 25 (vstupni bit 5)

;5 (vstupni bit 4)

; doba prodlevy 1,5 s
; zpétny pohyb 0,5 mm
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8.11 Blokovy posuv (FB)

Priklad 2: Pohyb osy

Programovy kéd Komentar

POS[A]=300 FA[A]=800 FMA[7,A]=720 FMA[6,A]1=640
FMA[5,A]=560 STA[A]=1.5 SRA[A]=0.5

; posuv pro osu A = 800

; hodnoty doplikovych posuva pro osu A: 720
(vstupni bit 7)

; 640 (vstupni bit 6)

; 560 (vstupni bit 5)

; doba prodlevy osy: 1,5 s

; zpétny pohyb osy: 0,5 mm

Priklad 3: Vétsi pocet pracovnich Ukonu v jednom bloku

Programovy kéd Komentar

N20 T1 D1 F500 GO X100 Vychozi nastaveni

N25 Gl X105 F=20 F7=5 F3=2.5 F2=0.5 ST=1.5 SR=0.5 ; normadlni posuv F,

; obrabéni nahrubo s F7,

; obrabéni nacdisto s F3,

; Jjemné obrabéni nacisto s F2,
; doba prodlevy 1,5 s,

; dradha zpétného pohybu 0,5 mm

8.11 Blokovy posuv (FB)

Pomoci funkce "Blokovy posuv” mize byt zadana samostatna hodnota posuvu pro jeden
samostatny blok. Po tomto bloku je znovu aktivni pfedtim platny posuv modalni.

Syntaxe
FB=<hodnota>
Vyznam
FB: Posuv platny pouze pro aktualni blok
<hodnota>: | Naprogramovana hodnota musi byt vétsi nez nula.
Interpretace se uskute€nuje v zavislosti na aktivnim typu posuvu:
® (G94: posuv v mm/min nebo ve stupnich/min
® (G95: posuv v mm/otacku nebo v palcich/ot.
® (G96: konstantni Fezna rychlost
Zaklady
130
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Regulace posuvu
8.12 Posuv na zub (G95 FZ)

Poznamka

Jestlize v bloku neni naprogramovan zadny pfikaz pohybu (napf. blok vypoctd), nebude mit
pfikaz FB Zzadny efekt.

Jestlize neni naprogramovan zadny explicitni posuv pro fasetu/radius, plati hodnota B i pro
konturovy prvek faseta/zaobleni nachazejici se v tomto bloku.

Pouziti posuvovych interpolaci FLIN, FCUB atd. neni nijak omezeno.

Soucasné naprogramovani pfikaz(i FB a FD (posuv ruénim koleckem s korekci posuvu) nebo
F (modalni posuv po draze) neni mozné.

Priklad:

Programovy kéd Komentaf

N10 GO X0 YO G17 F100 G94 ; vychozi nastaveni

N20 G1 X10 ; posuv 100 mm/min

N30 X20 FB=80 ; posuv 80 mm/min

N40 X30 ; posuv je znovu 100 mm/min
8.12 Posuv na zub (G95 FZ)

Posuv na zub

Zaklady
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8.12 Posuv na zub (G95 F2)

Syntaxe

Vyznam

132

Prostfednictvim parametru nastroje $TC_DPNT (pocet zubt) z datového bloku korekénich
parametrl aktivniho nastroje vypocita Fidici systém z naprogramovaného posuvu na zub pro
kazdy pohybovy blok platnou hodnotu otackového posuvu.

F=FZ*$TC_DPNT

kde: F: Otackovy posuv v jednotkach mm/ot, pfip. palct/ot
FZ: posuv na zub v mm/zub, pfip. v palcich/zub
$TC_DPNT: Systémové proménné pro parametry nastroji: Pocet zubl/otacku

Na typ ($TC_DP1) aktivniho nastroje se nebere ohled.

Naprogramovana hodnota posuvu/zub je nezavisla na vyménovaném nastroji a na aktivovani/
deaktivovani datového bloku korekénich parametrti nastroje a ma modalni platnost.

Zména parametru nastroje $TC_DPNT pro aktivni bfit vstupuje v platnost s nasledujicim
vyvolanim korekénich parametrd nastroje, pfip. s nasledujici aktualizaci aktivnich korekénich
parametru.

Vyména nastroje a aktivovani/deaktivovani datového bloku korekénich parametrt nastroje ma
za nasledek novy vypocet pravé platného otackového posuvu.

Poznamka

Posuv na zub se vztahuje jen na drahu, programovani specifickych os neni mozné.

G95 FZ...

G95: Druh posuvu: Otackovy posuv v jednotkach mm/ot, pfip. palci/ot (v zavislosti na pfikazech
G700/G710)

pokud jde o pfikaz G95, viz "Posuv (G93, G94, G953, F. FGROUP, FL, FGREF) (Strana 97)"

FZ7: Rychlost posuvu na zub

Aktivovani: pomoci pfikazu G95
Platnost: modalni
MéfFici jednotka: | mm/zub, pfip. palci/zub (v zavislosti na pfikazech G700/G710)

UPOZORNENI

Vyména nastroje / zména fidiciho vietena

Nalezitymi pfikazy v programu musi uzivatel mit na paméti také nasledné zmény nastroje
nebo zmény fidiciho vietena, napf. opétovnym naprogramovanim pfikazu Fz.

Zaklady
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Priklady

Zaklady

8.12 Posuv na zub (G95 FZ)

UPOZORNENI

Zabér nastroje neni definovan

Technologické pozadavky, jako napf. sousledné nebo nesousledné frézovani, rovinné
frézovani na Celni ploSe na na obvodovém plasti atd., stejné jako geometrie drahy (pfimka,
kruh, ...) nejsou automaticky zohledrfiovany. Tyto faktory je proto nutno mit na paméti pfi

programovani posuvu na zub.

Poznamka
Pfepinani mezi prikazy G95 F... a G95 FZ...

Prepnutim mezi pfikazy G95 F... (otackovy posuv) a G95 Fz... (posuv na zub) se vzdy
vymaze hodnota posuvu, ktera neni aktivni.

Poznamka
Odvozeni hodnoty posuvu pomoci FPR
Pomoci pfikazu FPR je mozné analogicky k otdékovému posuvu odvodit na zakladé pohybu

libovolné kruhové osy nebo vietena také posuv na zub (viz "
(FA, FPR, FPRAON, FPRAOQF) (Strana 115)").

PFiklad 1: Fréza s 5 zuby ($TC_DPNE = 5)

Programovy kéd Komentaf¥

N10 GO X100 Y50
N20 G1 G95 FZ=0.02 ; Posuv na zub 0,02 mm/zub

N30 T3 D1 ; Vyména néastroje a aktivovani datového bloku korekénich

parametrl nastroje.
M40 M3 5200 ; Otacky viretena 200 ot/min
N50 X20 ; Frézovani s témito parametry:
FZ = 0,02 mm/zub
platny otackovy posuv:
F = 0,02 mm/zub* 5 zubt/ot = 0,1 mm/ot
nebo

F = 0,1 mm/ot * 200 ot/min = 20 mm/min

Priklad 2: Prepinani mezi prikazy G95 F... a G95 FZ...

Programovy kéd Komentar

N10 GO X100 Y50

N20 Gl G95 FO0.1 ; Otackovy posuv 0,1 mm/ot
N30 T1 M6

N35 M3 S100 D1

N40 X20
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8.12 Posuv na zub (G95 F2)

Programovy kéd Komentaft

N50 GO X100 M5
N60 M6 T3 D1 ; Vymé&na a upnuti nastroje s napf. 5 zuby (STC DPNT = 5).
N70 X22 M3 S300

N80 Gl X3 G95 Fz=0.02 ; Prepnuti z G95 F.. na G95 FZ.., je aktivni posuv na zub
0,02 mm/zub.

Priklad 3: Odvozeni hodnoty posuvu na zub od pohybu vietena (FBR)

Programovy kéd Komentaf
N41l FPR(S4) ; Nastroj ve vfetenu 4 (nikoli v fidicim vretenu).
N51 G95 X51 Fz=0.5 ; Posuv na zub 0,5 mm/zub v z&vislosti na vfietenu S4.

Priklad 4: Nasledna vymé&na nastroje

Programovy kéd Komentaf

N10 GO X50 Y5

N20 Gl G95 Fz=0.03 ; Posuv na zub 0,03 mm/zub

N30 M6 T11 D1 ; Vyména a upnuti ndstroje s napf. 7 zuby (S$TC DPNT = 7).
N30 M3 S100

N40 X30 ; platny otackovy posuv 0,21 mm/ot

N50 GO X100 M5
N60 M6 T33 D1 ; Vyména a upnuti ndstroje s napf. 5 zuby (S$STC DPNT = 5).

N70 X22 M3 S300

N80 G1 X3 ; Posuv na zub 0,03 mm/zub s modadlni platnosti,
platny otackovy posuv 0,15 mm/ot

Priklad 5: Zména fidiciho vietena

Programovy kéd Komentar

N10 SETMS (1) ; Vreteno 1 je tidici vreteno.

N20 T3 D3 M6 ; Vyména a upnuti nastroje 3 ve vretenu 1.

N30 S400 M3 ; Otacky S400 vretena 1 (a tedy i1 néstroje T3).

N40 G95 Gl FzZ0.03 ; Posuv na zub 0,03 mm/zub

N50 X50 ; Pohyb po drdze, na kterém je platny posuv zavisly:

- Posuv na zub FZ
- Oté&cCky vretena 1

- PocCet zubt aktivniho nastroje T3

N60 GO X60

N100 SETMS (2) ; Vieteno 2 se stava tridicim vietenem.

N110 T1 D1 M6 ; Vyména a upnuti nastroje 1 ve vietenu 2.

N120 S500 M3 ; Otacky S500 vretena 2 (a tedy i nastroje T1).

Zaklady
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DalSi informace

Zaklady

8.12 Posuv na zub (G95 FZ)

Programovy kéd Komentar

N130 G95 G1 Fz0.03 X20 ; Pohyb po drédze, na kterém je platny posuv zavisly:
- Posuv na zub FZ
- Otacky vretena 2

- PocCet zubu aktivniho néstroje T1

Poznamka

Po vymeéné fidiciho vietena (N100) musi byt provedena vyména a upnuti nastroje (N110),
ktery ma byt pohanén vietenem 2.

Prepinani mezi G93, G94 a G95

Pfikaz £z m0ze byt naprogramovan, i kdyz neni aktivni funkce G95, nebude vSak mit zadny
efekt a pfi aktivovani pfikazu G95 bude vymazan, tzn. pfi pfepnuti mezi funkcemi G93, G94 a
G95 bude analogicky s funkci F pfikaz £z vymazan.

Opétovné aktivovani funkce G95

Opétovné vyvolani funkce G95, kdyz uz je funkce G95 aktivni, nema zadny efekt (jestlize vSak
nebylo naprogramovano pfepnuti mezi F a Fz).

Posuv s blokovou platnosti (FB)

Posuv s blokovou platnosti FB. . ., kdyz jsou aktivni pfikazy G95 Fz... (modalni), je
interpretovan jako posuv na zub.

Mechanismus SAVE

U podprogram0 s atributem SAVE se pfikaz Fz zapisuje pred spusténim podprogramu, stejné
jako je tomu v pfipadé hodnoty F.

Vice hodnot posuvu v jednom bloku

Funkci "Vétsi po€et hodnot posuvu v jednom bloku" neni mozné v pfipadé posuvu na zub
pouzivat.

Synchronni akce
Zadavani pfikazu Fz ze synchronnich akci neni mozné.
Nacitani rychlosti posuvu na zub a typu posuvu po draze

Rychlost posuvu na zub a typ posuvu po draze je mozno nacitat pomoci systémovych
proménnych:

® Se zastavenim pfedbézného zpracovani ve vyrobnim programu pomoci systémovych
proménnych:
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8.12 Posuv na zub (G95 F2)

$AC_FZ Rychlost posuvu na zub, ktera byla v platnosti pfi pfipravé aktualniho
bloku v hlavni vétvi programu.
$AC_F_TYPE Typ posuvu po draze, ktery byl v platnosti pfi pfipravé aktualniho bloku
v hlavni vétvi programu.
Hodnota: | Vyznam:
0 mm/min
1 mm/ot
2 palce/min
3 palce/ot
11 mm/zub
33 palce/zub

® Bez zastaveni pfedbézného zpracovani ve vyrobnim programu pomoci systémovych

proménnych:

$P_Fz Naprogramovana rychlost posuvu na zub

$P_F_TYPE Naprogramovany typ posuvu po draze
Hodnota: | Vyznam:
0 mm/min
1 mm/ot
2 palce/min
3 palce/ot
11 mm/zub
33 palce/zub

Poznamka

Pokud funkce G95 neni aktivni, obsahuji proménné $P_FZ a $AC_FZ vzdy nulovou hodnotu.

Zaklady
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Geometricka nastaveni

9.1 Nastavitelna posunuti poc¢atku (G54 ... G57, G505 ... G599, G53,
G500, SUPA, G153)

Prostfednictvim pfikaz(l G54 az G57 a G505 az G599 se aktivuji hodnoty odpovidajicich
nastavitelnych posunuti po¢atku nastavené prostfednictvim uzivatelského rozhrani, které
predstavuji posunuti soufadného systému obrobku vici zakladnimu soufadnému systému.

Syntaxe
Aktivovani:
G54
G57
G505
G599
Deaktivovani, pfip. potlaeni:
G500
G53
G153
SUPA
Vyznam
G54 ... G57: Vyvolani 1. az 4. nastaviteIného posunuti pocatku (NV)
G505 ... G599: Vyvolani 5. az 99. nastavitelného posunuti poc¢atku
G500: Deaktivovani momentalniho nastavitelného posunuti pocatku

G500=nulovy frame: Deaktivovani nastavitelného posunuti po-

(zakladni nastaveni, neobsahuje ¢atku az do nasledujiciho vyvolani, akti-

Z4dné posunuti, otoceni, zrcadlo- vovani celkového zakladniho framu

vé prevraceni ani zménu méritka) (SP_ACTBFRAME).

G500 se nerovna nule: Aktivovani prvniho nastavitelného posu-
nuti pocatku ($P_UIFRJ[0]) a aktivovani
celkového zakladniho framu ($P_ACTBF-
RAME), pfip. se aktivuje eventualné upra-
veny zakladni frame.

G53: Pfikaz G53 blokové potlacuje naprogramovana a nastavitelna posunuti po-

Catku (nulového bodu).

Zaklady
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Geometrickd nastaveni

9.1 Nastavitelna posunuti pocatku (G54 ...

G57, G505 ... G599, G53, G500, SUPA, G153)

G153: Pfikaz G153 se chova jako pfikaz G5 3 a potlacuje také celkovy zakladni frame.
SUPA: Pfikaz suPA se chova stejné jako pfikaz G153 a potlaCuje kromé toho jesté
i nasledujici:
® Posunuti ruénim koleckem (DRF)
® Superponované pohyby
e Externi posunuti po¢atku
® Posunuti PRESET
Priklad:
Postupné maji byt opracovany 3 obrobky, které
jsou umistény na paleté a které jsou usporadany
A Ym podle hodnot posunuti po¢atku G54 az G56. Po-
' sloupnost opracovani je naprogramovana v pod-
’_\/\ programu L47.
RS
= A3t Y
Y ’_\/\ ’—\/\ —
IX-
AN
& x
© !
TRANS X10 MO
Programovy kéd Komentaf
N10 GO G90 X10 Y10 F500 T1 ; najizdéni
N20 G54 S1000 M3 ; volani prvniho posunuti pocCatku, vreteno se ot-
a4¢i vpravo
N30 L47 ; zpracovani programu Jjako podprogramu
N40 G55 GO 7200 ; volani druhého posunuti pocatku, Z kvuali p¥eko-
nani prekazky
N50 L47 ; zpracovani programu Jjako podprogramu
N60 G56 ; volani tfetiho posunuti pocatku
N70 L47 ; zpracovani programu jako podprogramu
N80 G53 X200 Y300 M30 ; potlaceni posunuti poc¢atku, konec programu
Zaklady
138
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Geometrickd nastaveni
9.1 Nastavitelna posunuti pocatku (G54 ... G57, G505 ... G599, G53, G500, SUPA, G153)

Dalsi informace

Nastavitelné posunuti po¢atku je v principu nastavitelny frame (Strana 305). Z tohoto divodu
jsou pfi zadavani nastavitelného posunuti pocatku k dispozici také nasledujici komponenty,
pfip. hodnoty framu:

® Posunuti
o Otoceni
® 7ména méritka

o Mé&fitko

Poc&atec¢ni poloha v BCS
Posunuti

Posunuti + otoceni
Posunuti + zména méfitka

O @

Obrazek 9-1 Posunuti po¢atku
Hodnoty framu pro nastavitelna posunuti poCatku se zadavaji prostfednictvim uzivatelského
rozhrani:

SINUMERIK Operate: Systémova oblast ,Parametry” > "Posunuti po¢atku" > ,Detaily"

SINUMERIK 828D

V systému SINUMERIK 828D se pro volani 5. a 6. nastavitelného posunuti po¢atku pouzivaji
pfikazy G58 pfip. G59.

Pfikazy G505 a G506 nejsou v systému SINUMERIK 828D k dispozici.

Pocet nastavitelnych frama (G505 - G599) nastavitelny pomoci parametra

Pocet specifickych uzivatelskych nastavitelnych posunuti po¢atku (G505 - G599) je mozno
stanovit pro urcity kanal prostfednictvim parametru:

MD28080 $MC_MM_NUM_USER_FRAMES = <pocet>

Zaklady
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Geometrickd nastaveni
9.2 Vlolba pracovni roviny (G17/G18/G19)

Viz také
Programovatelné posunuti poc¢atku (G58, G59) (Strana 314)

9.2 Volba pracovni roviny (G17/G18/G19)

Zadanim pracovni roviny, ve které ma byt vyrobena pozadovana kontura, jsou sou¢asné
definovany nasledujici funkce:

® Rovina pro korekci radiusu nastroje
® Smér pfisuvu pro korekci délky nastroje v zavislosti na jeho typu.

® Rovina pro kruhovou interpolaci

Syntaxe
G17/G18/G19

Vyznam

G17: Pracovni rovina X/Y
Smeér pfisuvu Z, volba roviny, 1. — 2. geometricka osa

G1l8: Pracovni rovina Z/X
Smeér pfisuvu Y, volba roviny, 3. — 1. geometricka osa

G19: Pracovni rovina Y/Z

Smér pfisuvu X, volba roviny, 2. — 3. geometricka osa

Zaklady
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9.2 Volba pracovni roviny (G17/G18/G19)

Poznamka

PFi zakladnim nastaveni je pro frézovani pfedem definovana rovina G17 (rovina X/Y) a pro
soustruzeni G18 (rovina Z/X).

Spolu s volanim korekce nastroje pfi pohybu po draze G41/G42 (viz kapitola "Korekce radiusu
nastroje (Strana 249)") musi byt pracovni rovina udana, aby Fidici systém mohl vypocitat
potfebné korekce pro délku a radius nastroje.

Priklad:

"Klasicky" postup pfi frézovani je:

1. Definice pracovni roviny (pro frézovani je zakladni nastaveni G17).

2. Vyvolani typu nastroje (T) a hodnot korekénich parametr(i nastroje (D).
3. Aktivovani drahové korekce nastroje (G41)
4

. Programovani pohyb( nastroje

Programovy kéd Komentar

N10 G17 T5 D8 ; vyvolani pracovni roviny X/Y, vyvolani
nastroje Korekce délky se uskutecriuje ve
sméru osy 2.

N20 G1 G41 X10 Y30 Z-5 F500 ; korekce radiusu se uskutecnuje v roviné X/
Y

N30 G2 X22.5 Y40 I50 J40 ; Kruhova interpolace/korekce radiusu
nadstroje v roviné X/Y.

DalsSi informace
V8eobecné

Doporuéuje se, aby pracovni rovina G17 az G19 byla definovana hned na zacatku programu.
V zakladnim nastaveni je pro soustruzeni pfeddefinovana pfikazem G18 rovina Z/X.

Soustruzeni:

Zaklady
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9.2 Vlolba pracovni roviny (G17/G18/G19)

142

Zadani pracovni roviny potfebujete fidici systém pro vypocet sméru opisovani (dalSi informace
viz kapitola vénovana kruhové interpolaci G2/G3).

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 poloZzenou rovinou.
Pracovni roviny se pooto€i odpovidajicim zplsobem.

Korekce délky nastroje na Sikmych rovinach
Délkova korekce nastroje se obecné vzdy vztahuje na pevnou neotocenou pracovni rovinu.

Frézovani:

Zaklady
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9.3

9.3.1

Zaklady

9.3 Udaje rozmérd

Poznamka

Pomoci funkci pro ,Délkovou korekci nastrojli pro orientovatelné nastroje” mohou byt
vypocitavany komponenty délky nastroje, které jsou pfizpisobeny pooto¢enym pracovnim
rovinam.

tomuto tématu a popis téchto moznosti vypoctu naleznete v kapltole "KQLekg_e_Ladm_s_u_
nastroje (Strana 249)".

Pro ucely prostorové definice pracovni roviny nabizi Fidici systém velmi pohodiné moznosti
pro transformace soufadnych systému. Pokud budete potfebovat dalsi informace, viz

"Transformace soufadného systému (Frame) (Strana 305)".

Udaje rozmérQ

Zakladem vétSiny NC program je vyrobni vykres obrobku s konkrétnimi udaji rozmeérd.
Tyto udaje rozmértd mohou byt nasleduijici:

® v absolutnich rozmérech nebo v inkrementalnich rozmérech

® v milimetrech nebo v palcich

® jako radius nebo jako primér (v pfipadé soustruzeni)

Aby bylo mozné udaje prenaset z vykresu rozmérd pfimo (bez pfepocitavani) do NC programu,
jsou uzivateli k dispozici specifické programové pfikazy, které nabizeji rizné moznosti
zadavani téchto rozméru.

Zadavani absolutnich rozméra (G90, AC)

PFi zadavani absolutnich rozmér( jsou Udaje polohy vzdy vztazeny na pocatek (nulu)
momentalné platného soufadného systému, tzn. do programu se zadava absolutni pozice, na
kterou ma nastroj najet.

Zadavani absolutnich rozméra s modalni platnosti

Zadavani absolutnich rozmért s modalni platnosti se aktivuje pomoci pfikazu G90. Tento
prikaz plati pro vS§echny osy, které jsou naprogramovany v nasledujicich NC blocich.

Zadavani absolutnich rozméra s blokovou platnosti

Jestlize bylo predtim aktivovano programovani inkrementalnich rozmérd (G91), je mozné
pomoci prikazu AC nastavit pro jednotlivé osy zadavani absolutnich rozmérl s blokovou
platnosti.

Poznamka

Zadavani absolutnich rozmérud s blokovou platnosti (AC) je mozné i pro nastavovani polohy
vietena (SPOS, SPOSA) a pro interpolacni parametry (I, J, K).
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9.3 Udaje rozmérd

Syntaxe
G90
<osa>=AC (<osa>)
Vyznam
G90: Pfikaz pro aktivovani zadavani absolutnich rozmért s modalni platnosti
AC: Pfikaz pro aktivovani zadavani absolutnich rozméru s blokovou platnosti
<osa>: Identifikator osy, ktera se ma pohybovat
<hodnota>: Pozadovana poloha osy, ktera se ma pohybovat, v absolutnich rozmérech
Priklady
Priklad 1: Frézovani
i AZ X
0 y; I T 7T —
i
AY
o
N
A
o A
@ S
NS
20 25
|
Programovy kéd Komentar
N10 G90 GO X45 Y60 z2 T1 S2000 M3 ; zadavani absolutnich rozméru, rychlym
posuvem na pozici XYZ, volba nastroje,
zapnuti v¥etena, v¥eteno se otaci vpravo
N20 Gl z-5 F500 ; primkovéa interpolace, pfisuv nastroje
N30 G2 X20 Y35 I=AC(45) J=AC(35) ; kruhova interpolace ve sméru hodinovych
ruc¢icek, koncovy bod kruhového oblouku a
st¥ed kruhu v absolutnich rozmérech
N40 GO z2 ; vyjizdéni
N50 M30 ; koncovy blok
Poznamka
Pokud budete potiebovat informace o zadavani soufadnic stfedu | a J, nahlédnéte do
kapitoly"Kruhova interpolace".
Zaklady
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Priklad 2: Soustruzeni

9.3 Udaje rozmérd

A X
0 —
Ny - 7
A /A — @S|
W
15
21
27 —
Programovy kéd Komentar
N5 T1 D1 S2000 M3 ; vyména a upnuti nastroje T1l, zapnuti
vietena a vfeteno se otaci vpravo
N10 GO G90 X11 Z1 ; zadavani absolutnich rozméru, rychly
posuv na pozici XZ
N20 Gl z-15 FO0.2 ; primkovéa interpolace, pfisuv nastroje
N30 G3 X11 Z-27 I=AC(-5) K=AC(-21) ; kruhova interpolace proti sméru hodino-
vych ruc¢icek, koncovy bod kruhového ob-
louku a stfed kruhu v absolutnich rozmé-
rech
N40 Gl Z-40 ; vyjizdéni
N50 M30 ; koncovy blok
Poznamka

Pokud budete potifebovat informace o zadavani soufadnic stfedu | a J, nahlédnéte do kapitoly

"Kruhova interpolace".

V pfipadé inkrementalnich rozméru je idaj polohy vztaZzen na naposled naprogramovany bod,
tzn. programovani v inkrementalnich rozmérech udava, o kolik se ma nastroj posunout.

Viz také

(Strana 149)
9.3.2 Zadavani inkrementalnich rozmeérd (G91, IC)
Zaklady
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9.3 Udaje rozmérd

Syntaxe

Vyznam

Rozsifeni G91

146

Zadavani inkrementalnich rozmért s modalni platnosti

Zadavani inkrementalnich rozmérd s modalni platnosti se aktivuje pomoci pfikazu G91. Tento
prikaz plati pro vSechny osy, které jsou naprogramovany v nasledujicich NC blocich.

Zadavani inkrementalnich rozmért s blokovou platnosti

Jestlize bylo pfedtim aktivovano programovani absolutnich rozmér{ (G90), je mozné pomoci
pfikazu IC nastavit pro jednotlivé osy zadavani inkrementalnich rozméra s blokovou platnosti.

Poznamka

Zadavani inkrementalnich rozméru s blokovou platnosti (IC) je mozné i pro nastavovani
polohy vietena (SPOS, SPOSA) a pro interpolaéni parametry (1, J, K).

G91
<osa>=IC (<osa>)

G91: Pfikaz pro aktivovani zadavani inkrementalnich rozméri s modalni platnosti
IC: Ptikaz pro aktivovani zadavani inkrementalnich rozméru s blokovou platnosti
<osa>: Identifikator osy, ktera se ma pohybovat

<hodnota>: Pozadovana poloha osy, ktera se méa pohybovat, v inkrementalnich rozmérech

Pro ucely urcitych operaci, jako je napf. Skrabnuti, je zapotfebi, aby pfi inkrementalnich
rozmérech byl posuv uskute¢nén jen o naprogramovanou drahu. Aktivni posunuti po¢atku
nebo korekce délky nastroje nebudou posuvem provedeny.

Toto chovani mlize byt nastaveno oddélené pro aktivni posunuti po¢atku a pro korekci délky
nastroje prostfednictvim nasledujicich nastavovanych parametru:

SD42440 $SC_FRAME_OFFSET_INCR_PROG (posunuti po¢atku ve framech)
SD42442 $SC_TOOL_OFFSET_INCR_PROG (korekce délky nastroje)

Hod- | Vyznam

nota

0 PFi programovani inkrementalnich rozmér( (fetézové kéty) pro uréitou osu se nebude posu-
vem provadét aktivni posunuti po&atku, pfip. korekce délky nastroje.

1 PFi programovani inkrementalnich rozmérl (fetézové koty) pro urcitou osu se aktivni posunuti
pocatku, pfip. korekce délky nastroje bude posuvem provadét.

Zaklady
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9.3 Udaje rozmérd

Piklady
Pfiklad 1: Frézovani
i AZ X
Lr>+ % I | ; E— .
AY
0
(30
A
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I3
20 25
|
Programovy kéd Komentafr
N10 G90 GO X45 Y60 z2 T1 S2000 M3 ; zadavani absolutnich rozméru, rychlym
posuvem na pozici XYZ, volba nastroje,
zapnuti v¥etena, v¥eteno se otaci vpravo
N20 Gl z-5 F500 ; primkovéa interpolace, pfrisuv nastroje
N30 G2 X20 Y35 IO J-25 ; kruhova interpolace ve sméru hodinovych
ruc¢icek, koncovy bod kruhového oblouku v
absolutnich rozmérech, stfed kruhu v in-
krementdlnich rozmérech
N40 GO z2 ; vyjizdéni
N50 M30 ; koncovy blok
Poznamka
Pokud budete potfebovat informace o zadavani soufadnic stfedu | a J, nahlédnéte do
kapitoly"Kruhova interpolace".
Zaklady
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9.3 Udaje rozmérd
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Priklad 2: SoustruZeni

AX
0 -
N — Z
A vy o S| »
W
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Programovy kéd Komentar
N5 T1 D1 S2000 M3 ; vyména a upnuti nastroje T1l, zapnuti vretena a
vieteno se otaci vpravo
N10 GO G90 X11 Zz1 ; zadavani absolutnich rozméru, rychly posuv na pozici
XZ
N20 Gl z-15 F0.2 ; primkova interpolace, ptrisuv nastroje
N30 G3 X11 z-27 I-8 K-6 ; kruhova interpolace proti sméru hodinovych rucicek,
koncovy bod kruhového oblouku v absolutnich rozmé-
rech, st¥ed kruhu v inkrementdlnich rozmérech
N40 G1 Z-40 ; vyjizdéni
N50 M30 ; koncovy blok

Poznamka

Pokud budete potfebovat informace o zadavani soufadnic stfedu | a J, nahlédnéte do
kapitoly"Kruhové interpolace".

Priklad 3: Zadavani inkrementalnich rozmér( bez posuvu kvili aktivhimu posunuti poGatku
Nastaveni:

® (G54 obsahuje posunuti v ose X 0 25
e SD42440 $SC_FRAME_OFFSET_INCR_PROG =0

Programovy kéd Komentar

N10 GS90 GO G54 X100

N20 Gl G91 X10 ; zadavani inkrementdlnich rozmért je aktivni, pohyb ve smé-
ru X o 10 mm (posunuti poc¢adtku nebude posuvem osy provedeno)

Zaklady
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9.3 Udaje rozmérd

|Programov§ kéd Komentar

N30 G90 X50 ; zadavani absolutnich rozmé&ru Jje aktivni, najizdéni na po-

zici X75 (posunuti pocatku bude pohybem osy provedeno)

Viz také
9.3.3 Zadavani absolutnich a inkrementalnich rozmérua pfi soustruzeni a frézovani
(G90/G91)
Nasledujici dva obrazky nazorné ukazuji programovani zadavani absolutnich rozmér( (G90),
pfip. zadavani inkrementalnich rozmérl (G91) na pfikladu technologie soustruzeni a frézovani.
Frézovani:
Y A
o
1 "”’ff'
@ @
e O
w0 e N
[ce]
3
X
@ -
10 50
60 |
Zaklady
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9.3 Udaje rozmért

Soustruzen:

Poznamka

U konvenénich soustruht je obvyklou praxi interpretovat inkrementalni bloky posuvi ve sméru
priéné osy jako hodnoty radiusu, zatimco rozméry prGmérd se pouzivaji pro absolutni
souradnice. Tato konvence pro G90 se uskute¢huje pomoci pfikazi DIAMON, DIAMOF nebo
DIAM9O.

9.34 Zadavani absolutnich rozmért pro kruhové osy (DC, ACP, ACN)

Pro nastavovani polohy kruhovych os v absolutnich rozmérech jsou k dispozici pfikazy DC,
ACP a ACN, které maji blokovou platnost a které jsou nezavislé na pfikazech G90/G91.

Pfikazy DC, ACP a ACN se v zasadé odliSuji strategii najizdéni:

Zaklady
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9.3 Udaje rozmérd

a

DC maximalni rozsah
posuvu
ACP / ACN A

Syntaxe
<kruhova osa>=DC (<hodnota>)
<kruhova osa>=ACP (<hodnota>)
<kruhova osa>=ACN (<hodnota>)
Vyznam
<kruhova osa>: Identifikator kruhové osy, ktera se ma pohybovat (napf. A, B nebo C).
DC: Pfikaz pro pfimé najizdéni na pozici
Kruhova osa najizdi na naprogramovanou pozici po pfimé nejkratSi draze. Kru-
hova osa se pohybuje maximalné v rozsahu 180°.
ACP: PFikaz pro najizdéni na danou pozici v kladném sméru
Kruhova osa najizdi na naprogramovanou pozici v kladném sméru otaceni osy
(proti sméru hodinovych rugicek).
ACN: Pfikaz pro najizdéni na danou pozici v zaporném sméru
Kruhova osa najizdi na naprogramovanou pozici v zaporném sméru otaceni osy
(ve sméru hodinovych rucicek).
<hodnota>: Absolutni udaj polohy kruhové osy, na kterou se ma najet.
Rozsah hodnot: |O-360snmﬁ0
Poznamka
Kladny smér otaCeni (ve sméru nebo proti sméru hodinovych rugi¢ek) se nastavuje pomoci
strojniho parametru.
Poznamka
Pro polohovani s udanim sméru pohybu (ACP, ACN) musi byt ve strojnim parametru nastaven
rozsah pohybu mezi 0° a 360° (chovani typu modulo). Jestlize chcete kruhovou osu modulo
v jednom bloku pootoéit o vice nez 360°, je zapotfebi naprogramovat G91, pfip. IC.
Zaklady
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Poznamka

Pfikazy DC, ACP a ACN se mohou pouzivat také pro nastavovani polohy zastaveného vietena

(SPOS, SPOSA).

Priklad: sPOS=DC (45)

Priklad:
Obrabéni frézovanim na oto¢ném stole
Az Nastroj stoji, stll se otoCi 0 270° ve sméru ho-
v X dinovych ruciéek. Vznika pfitom kruhova draz-
EE— ~ ka
of
Programovy kéd Komentar
N10 SPOS=0 ; vieteno v reZimu regulace polohy
N20 G90 GO X-20 YO z2 T1 ; zadavani absolutnich rozmért, ptisuv nastroje T1
rychlym posuvem
N30 Gl Z-5 F500 ; spuSténi nastroje pracovnim posuvem
N40 C=ACP(270) ; stil se otodi o 270 stupnu ve sméru hodinovych
ruc¢icek (kladny smér), nastroj frézuje kruhovou
drazku
N50 GO Z2 M30 ; pozvednuti néstroje, konec programu
Literatura
PFiru¢ka k funkcim, RozSifovaci funkce; Kruhové osy (R2)
Zaklady
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9.3.5 Zadavani rozméru v palcich nebo v metrickych jednotkach (G70/G700, G71/
G710)

Prostfednictvim nasledujicich G-funkci mlzete pfepinat mezi metrickym méficim systémem
a méficim systémem zalozenym na imperialnich jednotkach (palcich).

Syntaxe
G70/G71
G700/G710
Vyznam
G70: Pfepnuti na imperialni méfici systém (palce)
Geometrické udaje souvisejici s délkami jsou nacitany a vypisovany v systému imperialnich
jednotek (palce).
Technologické udaje souvisejici s délkami, jako jsou napf. posuvy, korekéni parametry na-
stroje nebo nastavitelna posunuti pocatku, ale také strojni parametry a systémové promén-
né, jsou nacitany a vypisovany v jednotkach zakladniho systému nastaveného v konfiguraci
(MD10240 $SMN_SCALING_SYSTEM_IS_METRIC).
G71: PFepnuti na metricky méfici systém
Geometrické udaje souvisejici s délkami jsou nacitany a vypisovany v systému metrickych
jednotek.
Technologické Udaje souvisejici s délkami, jako jsou napf. posuvy, korekéni parametry na-
stroje nebo nastavitelna posunuti pocatku, ale také strojni parametry a systémové promén-
né, jsou nacitany a vypisovany v jednotkach zakladniho systému nastaveného v konfiguraci
(MD10240 $SMN_SCALING_SYSTEM_IS_METRIC).
G700: PFepnuti na imperialni méfici systém (palce)
VSechny geometrické a technologické udaje souvisejici s délkami (viz vySe) jsou nacitany
a vypisovany v systému imperialnich jednotek (palce).
G710: PFfepnuti na metricky méfici systém
VSechny geometrické a technologické Udaje souvisejici s délkami (viz vySe) jsou nacitany
a vypisovany v systému metrickych jednotek.
Priklad:
Prepnuti mezi zadavanim rozmérd v palcich a v metrickych jednotkach
Zakladni systém nastaveny v konfiguraci je metricky:
MD10240 $MN_SCALING_SYSTEM_IS_METRIC = TRUE
Zaklady
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Programovy kéd Komentar
N10 GO G90 X20 Y30 z2 S2000 M3 T1 ; X=20 mm, Y=30 mm, Z=2 mm, F=rychly posuv v mm/min
N20 G1 Z-5 F500 ; Z=-5 mm, F=500 mm/min
N30 X90 ; X=90 mm
N40 G70 X2.75 ¥3.22 ; naprogramovany systém méricich jednotek: palce
X=2.75 palct, Y=3.22 palcu, F=500 mm/min
N50 X1.18 Y3.54 ; X=1.18 palcua, Y=3.54 palct, F=500 mm/min
N60 G71 X20 Y30 ; naprogramovany systém mé¥icich jednotek: metricky
X=20 mm, Y=30 mm, F=500 mm/min
N70 GO z2 ; Z=2 mm, F=rychly posuv v mm/min
N80 M30 ; konec programu

Dalsi informace

G70/G71
Kdyz je aktivni pfikaz G70/G71, jsou v pfislusném méficim systému interpretovany pouze
nasledujici geometrické udaje:

® Informace o draze (X, VY, Z, ...)
® Programovani kruhu:
— Souradnice vnitfniho bodu (11, J1, K1)
— Interpolaéni parametry (I, J, K)
— Radius kruhu (CR)
® Stoupani zavitu (G34, G35)
® Programovatelna posunuti po¢atku (TRANS)
® Polarni radius (RP)

Synchronni akce
Pokud v ramci synchronni akce (Usek podminek nebo Usek viastni akce) neni naprogramovan
zadny explicitni méfici systém (G70/G71/G700/G710), pouziva se v takové synchronni akci

Zaklady
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(usek podminek nebo Usek viastni akce) systém jednotek, ktery byl v kanalu aktivni v okamziku
jejiho spusténi.

Poznamka
Nagcitani adaji polohy v synchronnich akcich

Pokud v ramci synchronni akce (Usek podminek a/nebo Usek viastni akce, pfip. technologické
funkce) neni explicitné naprogramovan zadny méfici systém, jsou udaje polohy tykajici se
délek v synchronni akci nacitany vzdy v zakladnim méficim systému, ktery je nastaven v
konfiguraci.

Literatura

® Pfirucka Popis funkci, Zakladni funkce; Rychlosti, systém poZadovanych a skute¢nych
hodnot, regulace (G2), kapitola "Mé&fici systém vyuzivajici palce/metrické jednotky".

® Prirucka programovani, Pro pokrocilé; kapitola "Synchronni pohybové akce".

® Pfirucka Popis funkci, Synchronni akce

9.3.6 Programovani radiust/pramérd ve specifickém kanalu (DIAMON, DIAM90,
DIAMOF, DIAMCYCOF)

PFi soustruzeni mohou byt rozméry pro pfiénou osu zadavany bud jako praméry () nebo
jako radiusy (@):

Zaklady
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9.3 Udaje rozmérd

Aby bylo mozné do NC programu pfebirat Udaje rozmérl pfimo z technického vykresu bez
prepocitavani. je mozné prostfednictvim pfikazd DIAMON, DIAM90, DIAMOF a DIAMCYCOF s
modalni platnosti pro dany kanal aktivovat programovani priimérd nebo radiusu.

Poznamka

Programovani priimérd/radiust pro specificky kanal se vztahuje na geometrickou osu, ktera
byla prostfednictvim parametru MD20100 $MC_DIAMETER_AX_DEF definovana jako pfi¢na
osa (--> viz informace od vyrobce stroje).

Pomoci strojniho parametru MD20100 muze byt v kazdém kanalu definovana jen jedna pficna

osa.

Syntaxe
DIAMON

DIAMSO0
DIAMOF

Vyznam

DIAMON:

PFikaz pro aktivovani nezavislého programovani primérud pro specificky kanal.

Funkce pfikazu DIAMON je nezavisla na naprogramovaném rezimu zadavani rozmeé-
rd (zadavani absolutnich rozmérd G90 nebo zadavani inkrementalnich rozmeérud
G91):

® v pfipadé Udavani rozmérd v primérech
G90:

® v pfipadé Udavani rozmértd v primérech
Go1:

DIAMSO0:

PFikaz pro aktivovani zavislého programovani praméra pro specificky kanal.
Funkce pfikazu DIAM90 zavisi na naprogramovaném rezimu zadavani rozméra:

® v pfipadé Udavani rozméra v primérech
G90:

® v pfipadé Zadavani rozmérQ v radiusech
G91:

DIAMOF:

Pfikaz pro deaktivovani programovani primérl pro specificky kanal.

Kdyz je programovani primérd deaktivovano, je v platnosti programovani radiusu
pro specificky kanal. Funkce pfikazu DIAMOF nezavisi na naprogramovaném rezimu
zadavani rozméru:

® v pfipadé Zadavani rozmérl v radiusech
G90:

® v pfipadé Zadavani rozmérd v radiusech
G91:

DIAMCYCOF:

Ptikaz pro deaktivovani programovani primérd pro specificky kanal v prdb&hu zpra-
covavani cykla.

Takto je mozné zajistit, aby se vypocty v cyklu uskute€novaly pouze s radiusy. Pro
vypisovani Udaju o polohach a vypisovani zakladniho bloku zlstava aktivni naposled
pouzivana G-funkce této skupiny.
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9.3 Udaje rozmérd

Poznamka

Kdyz je aktivni pfikaz DTAMON nebo DIAM90, vypisuji se skuteéné hodnoty pro pficnou osu
vzdy jako primeéry. To plati také pro odecitani skute¢né hodnoty v soufadném systému
obrobku pomoci funkci MEAS, MEAW, $P_EP[x] @ $AA IW[x].

Priklad:

Programovy kéd Komentaf

N10 GO X0 zO0 ; najeti na pocatecni bod

N20 DIAMOF ; deaktivovani programovani pruméru

N30 Gl X30 S2000 M03 FO.7 ; osa X = prid¢né osa, programovani radiusu aktiv-
ni; najizdéni na pozici radiusu X30

N40 DIAMON ; pro pricnou osu je aktivovano programovani priu-
méra

N50 Gl X70 z-20 ; najizdéni na pozici pruméru X70 a Z-20

N60 z-30

N70 DIAMO90 ; programovani prumérud pro absolutni rozmér a

programovani radiustd pro inkrementdlni rozmér

N80 G91 X10 Zz-20 ; zad&vani inkrementé&lnich rozmért aktivovano

N90 G90 X10 ; zadavani absolutnich rozmé&ru aktivovano

N100 M30 ; konec programu

DalSi informace
Hodnoty priméru (DIAMON/DIAM90)
Hodnoty priméru se vztahuji na nasledujici udaje:
® Vypis skuteCné hodnoty pfi¢né osy v soufadném systému obrobku
® Rezim JOG: Inkrementy pro krokovy posuv a posuv ru¢nim kole¢kem

® Programovani koncovych pozic:
Interpolacni parametry 1, J, K u pfikazl G2/G3, jestlize byly tyto pfikazy pomoci AC
naprogramovany s absolutnimi soufadnicemi.
V pfipadé programovani inkrementalnich hodnot (1C) parametr( 1, J, K jsou tyto Udaje
vzdy zapo itavany jako radius.

e Nacitani skuteénych hodnot v soufadném systému obrobku pfi pouziti pfikaz(:
MEAS, MEAW, $P EP[X], $AA IW[X]

Zaklady
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9.3.7

Syntaxe

Vyznam

158

Programovani radiust/praméru pro specifickou osu (DIAMONA, DIAM90A,
DIAMOFA, DIACYCOFA, DIAMCHANA, DIAMCHAN, DAC, DIC, RAC, RIC)

Kromé programovani priiméra pro specificky kanal je k dispozici také funkce pro programovani
primérd pro specifickou osu, coZz vam umoznuje pomoci pfikazt s modalni nebo blokovou
platnosti specifikovat a zobrazovat rozméry pro jednu nebo vice os jako hodnoty priméru.

Poznamka

Programovani primérua pro specifickou osu je mozné pouzivat jen pro osy, které byly pomoci
strojniho parametru MD30460 SMA_BASE_FUNCTION_MASK prohlaseny za dal$i pfiéné osy
a bylo pro né povoleno programovani praméru (--> viz informace od vyrobce stroje!).

Osové programovani priimérd pro vétsi pocet pficnych os s modalni platnosti v kanalu:
DIAMONA [<osa>]

DIAMY90A [<osa>]

DIAMOFA[<osa>]

DIACYCOFA [<osa>]

Prevzeti programovani praméri/radiusu pro specificky kanal:
DIAMCHANA [<osa>]
DIAMCHAN

Programovani pramérd/radiusl s blokovou platnosti pro specifickou osu:
<osa>=DAC (<hodnota>)
<osa>=DIC (<hodnota>)
<osa>=RAC (<hodnota>)
<o0sa>=RIC (<hodnota>)

Programovani primértl s modalni platnosti pro specifickou osu

DIAMONA: PFikaz pro aktivovani nezavislého programovani primérd pro specifickou osu.

Funkce pfikazu DIAMONA je nezdvisla na naprogramovaném rezimu zadavani
rozmérl (G90/G91 pfip. AC/IC):

e v piipadé G90, Udavani rozméra v primérech
AC:
e v pfipadé G91, IC: | Udavani rozmér( v prdmérech
DIAM90A: Ptikaz pro aktivovani zavislého programovani prdmeéra pro specifickou osu.
Funkce prikazu DIAM90A zavisi na naprogramovaném rezimu zadavani rozméru:
® v pfipadé G90, Udavani rozméra v primérech
AC:

e v piipadé G91, IC: | Zadavani rozmérd v radiusech

Zaklady
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DIAMOFA:

Ptikaz pro deaktivovani programovani prdméra pro specifickou osu.

Kdyz je programovani primérd deaktivovano, je v platnosti programovani radiust
pro specifickou osu. Funkce pfikazu DIAMOFA nezavisi na naprogramovaném re-
zimu zadavani rozméra:

® v piipadé G90, Zadavani rozméra v radiusech
AC:

e v pfipadé G91, IC: | Zadavani rozmérd v radiusech

DIACYCOFA:

Ptikaz pro deaktivovani programovani prdméra pro specifickou osu v prabéhu
zpracovavani cykld.

Takto je mozné zajistit, aby se vypocty v cyklu uskutecrovaly pouze s radiusy. Pro
vypisovani Udaju o polohach a vypisovani zakladniho bloku zUstava aktivni napo-
sled pouzivana G-funkce této skupiny.

<osa>:

Identifikator osy, pro kterou ma byt aktivovano osové programovani priméra.
PFipustné identifikatory os jsou:
® Nazev geometrické/kanalové osy

nebo

e Nazev osy stroje

Rozsah hodnot: Uvedena osa musi byt jednou z os v kanalu znamych.
Ostatni podminky:

® Pro osu musi byt prostfednictvim strojniho parametru
MD30460 $MA_BASE_FUNCTION_MASK povoleno
osové programovani pramera.

e Kruhové osy jsou jako pfFi¢né osy nepfipustné.

Pfevzeti programovani primérd/radiustl pro specifickou osu:

DIAMCHANA:

Pomoci pfikazu DIAMCHANA [<osa>] pfebira uvedena osa stav programovani
primérud/radiusu platny v daném kanalu a bude nasledovat zmény nastaveni pro-
gramovani prdmérd/radiusl pro specificky kanal.

DIAMCHAN:

Pomoci pfikazu DIAMCHAN pfebiraji v8echny osy, které jsou schvaleny pro osové
programovani primérl, stav programovani primérd/radiust platny v daném ka-
nalu a bude nasledovat zmény nastaveni programovani pramérd/radiust pro spe-
cificky kanal.

Programovani primért/radius( s blokovou platnosti pro specifickou osu

Programovani praméri/radiusu s blokovou platnosti pro specifickou osu definuje zplisob zadavani
rozmérl ve vyrobnim programu a v synchronnich akcich jako hodnotu priméru nebo radiusu. Modalni
stav programovani pramérud/radiust se neméni.

DAC:

Pomoci pfikazu DAC je pro zadanou osu v platnosti nasledujici blokové zadavani
rozmérq:

Primér v absolutnich rozmérech

DIC:

Pomoci pfikazu DIC je pro zadanou osu v platnosti nasledujici blokové zadavani
rozméra:
Pramér v inkrementalnich rozmérech

Zaklady
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rozméru:

RAC: Pomoci pfikazu RAC je pro zadanou osu v platnosti nasledujici blokové zadavani

Radius v absolutnich rozmérech

rozméru:

RIC: Pomoci pfikazu RIC je pro zadanou osu v platnosti nasledujici blokové zadavani

Radius v inkrementalnich rozmérech

Poznamka

Kdyz je aktivni pfikaz DTAMONA [<osa>] nebo DIAM90A [<osa>], Vypisuji se skutecné

hodnoty pro pfi¢nou osu vzdy jako priiméry. To plati také pro odecitani skute¢né hodnoty v
soufadném systému obrobku pomoci funkci MEAS, MEAW, SP_EP[x] a SAA IW[x].

Poznamka

V pfipadé vymény os bude dalSi pficna osa na zakladé pfikazll GET a RELEASE [<osa>]
prebirat stav programovani prdmérd/radiusa v jiném kanalu.

Priklady
Priklad 1: Programovani priiméri/radiust s modalni platnosti pro specifickou osu
X je pficna osa v kanalu, pro Y je pfipustné osové programovani pramérud/radiusu.
Programovy kéd Komentar
N10 GO X0 ZO DIAMON ; programovani prumé&ru pro osu X ve specifickém kandlu je
aktivovano
N15 DIAMOF ; deaktivovani kandlového programovani pruméru
N20 DIAMONA[Y] ; osové programovani prumért s modalni platnosti pro osu
Y je aktivni
N25 X200 Y100 ; programovani radiusl® pro osu X je aktivovéano
N30 DIAMCHANA[Y] ; osa Y pfebird stav programovani prumért/radiusu speci-
fického kanadlu a stavad se podrizenou tomuto stavu
N35 X50 Y100 ; programovani radiusu pro osy X a Y je aktivovano
N40 DIAMON ; aktivovani programovani prumé&ru v daném kandlu
N45 X50 Y100 ; programovani prumérd pro osy X a Y je aktivovano
Priklad 2: Programovani priiméri/radiust s blokovou platnosti pro specifickou osu
X je pficna osa v kanalu, pro Y je pfipustné osové programovani pramérud/radiusu.
Programovy kéd Komentar
N10 DIAMON ; aktivovani programovani prumé-
rt v daném kanalu
N15 GO G90 X20 Y40 DIAMONAI[Y] ; osové programovani pruméru s
modalni platnosti pro osu Y je
aktivni
Zaklady
160 Programovaci pfiru¢ka, 10/2015, 6FC5398-1BP40-5UA3




Geometrickd nastaveni

9.3 Udaje rozmért

Programovy kéd Komentar

Dals$i informace

N20 GOl X=RIC(5) ; platné zadavani rozméru pro osu

X v tomto bloku: Radius v inkre-
mentalnich rozmérech.

N25 X=RAC (80) ; platné zadavéani rozmé&rd pro osu

X v tomto bloku: Radius v abso-
lutnich rozmérech.

N30 WHEN $SAA IM[Y]> 50 DO POS[X]=RIC(1) ; X je fidici osou.

Pro tento blok plati nésledujici
zadavani rozmérl pro osu X: Ra-

dius v inkrementédlnich rozmérech.

N40 WHEN $SAA IM([Y]> 60 DO POS[X]=DAC(10) ; X je ¥idici osou.

Pro tento blok plati nésledujici
zadavani rozmérl pro osu X: Ra-
dius v absolutnich rozmérech.

N50 G4 F3

Hodnoty praméru (DIAMONA/DIAMS0A)

Hodnoty priméru se vztahuji na nasledujici udaje:

Vypis skutecné hodnoty pficné osy v soufadném systému obrobku
Rezim JOG: Inkrementy pro krokovy posuv a posuv ru¢nim koleckem

Programovani koncovych pozic:

Interpolaéni parametry 1, J, K u pfikazl G2/G3, jestlize byly tyto pfikazy pomoci AC
naprogramovany s absolutnimi soufadnicemi.

V ptipadé programovani inkrementalnich hodnot 1C parametr(i 1, J, X jsou tyto Udaje vzdy
zapocitavany jako radius.

Nagitani skuteénych hodnot v souradném systému obrobku pfi pouziti pfikaz(:
MEAS, MEAW, $P_EP[X], $SAA IW[X]

Programovani prameérd pro specifickou osu s blokovou platnosti (DAC, DIC, RAC, RIC)

Pfikazy DAC, DIC, RAC a RIC jsou pripustné pro vSechny pfikazy, pro které je zohledfiovano
programovani primér( ve specifickém kanalu:

Zaklady

Poloha osy: X. .., POS, POSA

Oscilace: 0sP1, 0SP2, 0SS, OSE, POSP

Interpolaéni parametry: 1, J, K

Definice kontury: Pfimka se zadanim uhlu

Rychlé pozvednuti: POLF [AX]

Posuv ve sméru nastroje: MOVT

Mé&kké najizdéni a odjizdéni:

G140 azG143,G147,G148, G247, G248, G347, G348, G340 a G341
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9.4 Poloha obrobku pfi soustruzeni
Identifikatory os
Obé geometrické osy, které jsou na sebe kolmé, jsou obvykle oznaCovany nasledujicim
zpUsobem:
Podélna osa = osa Z (abscisa)
Pficna osa = osa X (ordinata)

Pocgatek soufadného systému obrobku

Zatimco pocatek soufadného systému stroje je pevny, polohu poc¢atku soufadného systému
obrobku na podélné ose si mlzete libovolné zvolit. Obecné se pocatek soufadného systému
obrobku nachazi na jeho pfedni nebo zadni strané.

Jak po¢atek soufadné soustavy stroje, tak i obrobku, leZi na ose otaceni. Nastavitelné posunuti
ve sméru osy X je proto nulové.

X
Obrobek
Pocatek
(nula) W
obrobku I @
vpredu 74
Obrobek

|
G54...G599 nebo TRANS

X Stroj X' Obrobek

Pocatek
(nula)
obrobku 7
gzat Obrobek

G54...G599

nebo TRANS
M PocCatek soufadného systému stroje
W Pocatek soufadného systému obrobku
Z Podélna osa
X PFi¢na osa
G54 az G599 Volani pro polohu poc¢atku soufadné soustavy obrobku
nebo TRANS

Zaklady
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Pri¢na osa
Rozmeéry pro pfiénou osu jsou obecné specifikovany jsou Udaje priméru (dvojnasobek délky
drahy ve srovnani s ostatnimi osami).

- X

Pricna osa

@z
|
|
|
I
I
|
|
2
N"

D2

Podélna osa

To, ktera geometricka osa slouzi jako pficna osa, je nutno definovat ve strojnich parametrech
(--> vyrobce stroje!).

Zaklady
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Zaklady
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Prikazy drahy 1

10.1 VSeobecné informace tykajici se prikazl drahy

Konturové prvky

Naprogramovana kontura obrobku se muze skladat z nasledujicich konturovych prvk:

® primky
® kruhové oblouky

® spiralni drahy (pomoci superpozice pfimek a kruhovych oblouk)

Pfikazy posuvu
Pro vyrobu téchto konturovych prvk( jsou k dispozici rizné prikazy posuvu:
® Pohyb rychlym posuvem (G0)
® Pfimkova interpolace (G1)
® Kruhova interpolace ve sméru hodinovych rucicek (G2)
e Kruhova interpolace proti sméru hodinovych ruciek (G3)

Pfikazy posuvu maji modalni platnost.

Koneéné pozice

Pohybovy blok obsahuje cilové pozice pro osy, které se maji pohybovat (drahové osy,
synchronni osy, polohovaci osy).

Programovani cilovych pozic se mize uskutec¢riovat v kartézskych souradnicich nebo
v polarnich soufadnicich.

Poznamka

Jedna adresa osy smi byt v bloku naprogramovana jen jednou.

Poc&ateéni bod — koncovy bod

Pohyby po draze zacinaji vzdy z pozice, na kterou se naposled najelo, a konci

v haprogramovaneé cilové pozici. Tato cilova pozice je opét pocatecni pozici pro nasledujici

pfikaz drahy.

Zaklady
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Prikazy drahy
10.1 ViSeobecné informace tykajici se pfikazi drahy

Kontura obrobku

UPOZORNENI
Zabér nastroje neni definovan

Pfed zahajenim procesu obrabéni musi byt nastroj nastaven do takové pozice, aby pfi
spusténi opracovani bylo poSkozeni nastroje nebo obrobku vylouceno.

Tyto pohybové bloky jsou provadény jeden po druhém a tvofi konturu obrobku.

Obrazek 10-1 Pohybové bloky pfi soustruzeni

Obrazek 10-2 Pohybové bloky pfi frézovani

Zaklady
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10.2 Prikazy posuvu s kartézskymi souradnicemi (GO, G1, G2, G3, X..., Y..., Z...)

10.2 Prikazy posuvu s kartézskymi souradnicemi (GO, G1, G2, G3, X...,
Y...Z..)

Na pozici zadanou v NC bloku pomoci kartézskych soufadnic je mozno najet rychlym posuvem
G0, pomoci pfimkové interpolace G1 nebo pomoci kruhové interpolace G2 /G3.

Syntaxe
GO X.. Y.. Z
Gl X.. Y.. Z
G2 X.. Y.. Z
G3 X.. Y.. Z
Vyznam
GO: PFikaz pro aktivovani pohybu rychlym posuvem
G1: Pfikaz pro aktivovani pfimkové interpolace
G2: Pfikaz pro aktivovani kruhové interpolace ve sméru hodinovych ruci¢ek
G3: Pfikaz pro aktivovani kruhové interpolace proti sméru hodinovych ruci¢ek
Kartézska souradnice cilové pozice ve sméru osy X
Y...: Kartézska souradnice cilové pozice ve sméru osy Y
Kartézska souradnice cilové pozice ve sméru osy Z
Poznéamka
Kruhova interpolace G2 / G3 potfebuje kromé souradnic cilové pozice x. .., Y. .., . jesté
i dal$i udaje (napf. soufadnice stfedu kruhu, viz "D.mh;dsmhmmnletml.ac.e_@ﬁ&__.)
(Strana 180Q)").
Priklad:
X+ X+
A A
N\ g|
S . - —>
Y+ ¥ 2 S
»'Zi/ T3
20
x-" X-"
Zaklady
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10.3 Prikazy posuvu s polarnimi souradnicemi

Programovy kéd Komentar
N10 G17 S400 M3 ; volba pracovni roviny, v¥eteno se otaci vpravo
N20 GO X40 Y-6 Z2 ; najizdéni rychlym posuvem na pocatecni pozici zadanou v kar-

tézskych soutradnicich
N30 Gl Z-3 F40 ; aktivovani primkové interpolace, prisuv néstroje

N40 X12 Y-20 ; najizdéni po Sikmo lezici primce na koncovou pozici zadanou
v kartézskych soutadnicich

N50 GO z100 M30 ; volny pohyb rychlym posuvem za uUcelem vymény néstroje
10.3 Pfrikazy posuvu s polarnimi souradnicemi
10.3.1 Vztazny bod polarnich souradnic (G110, G111, G112)

Bod, od néhoz kétovani vychazi, se nazyva pol.
Pro zadani polu je mozné pouzivat bud kartézské nebo polarni soufadnice.

Prostfednictvim prikazll G110 az G112 je vztazny bod pro polarni soufadnice jednoznacné
definovan. Zadavani absolutnich nebo inkrementalnich rozmérd nema proto Zadny vliv.

Syntaxe
G110/G111/G112 X.. Y.. Z..
G110/G111/G112 AP=.. RP=..
Vyznam
G110 ...: Pomoci pfikazu G110 jsou nasledujici soufadnice polu vztazeny na pozici, na
kterou se naposled najelo.
G111 ...: Pomoci pfikazu G111 jsou nasledujici soufadnice polu vztazeny na poCatek ak-
tualniho souradného systému obrobku.
G112 ...: Pomoci pfikazu G112 jsou nasledujici soufadnice polu vztazeny na posledni plat-
ny pol.
Upozornént:
Pfikazy G110...6112 musi byt naprogramovany v samostatném NC bloku.
Xow Yoo Z..0 Zadani polohy pélu v kartézskych soufadnicich
AP=.. RP=.. Zadani polohy polu v polarnich soufadnicich
AP=.. Polarni uhel

Uhel mezi polarnim radiusem a vodorovnou osou pracovni roviny
(napf. v pfipadé roviny G17 je to osa X). Za kladny je povazovan smeér
proti sméru hodinovych rucicek.

Rozsah hodnot: +0...360°

RP=..: Polarni radius

Udaj se vzdy zadava jako absolutni kladna hodnota v [mm] nebo v
[palcich].

Zaklady
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10.3 Prikazy posuvu s polarnimi souradnicemi

Poznamka

V NC programu je mozné blokové pfepinat mezi zadavanim polarnich a kartézskych rozméru.
Jestlize pouzijete identifikatory kartézskych soufadnych os (X..., Y..., Z...), znovu se vratite
pfimo do kartézského soufadného systému. Definovany po6l kromé toho zlistava zachovan az
do konce programu.

Poznamka

Jestlize nebyl udan zadny pdl, pouzije se pocatek aktualniho soufadného systému obrobku.

Priklad:
Poly 1 az 3 jsou definovany nasledujicim zpl-
“Y G112 (X) sobem:
® POl 1pomoci G111 X.. Y..
® Pol2 pomoci G110 X... Y..
Pol 3 ® Po6l 3 pomoci G112 X.. Y..
G112 (Y)
G110 (Y)
30°
1
G11 1(\;) N _ X
G111(X) G110 (X)
Zaklady
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10.3 Prikazy posuvu s poldrnimi souradnicemi

10.3.2 Prikazy posuvl pomoci polarnich soufadnic (G0, G1, G2, G3, AP, RP)

PFikazy pohybu v polarnich soufadnicich maji smysl tehdy, pokud jsou rozmérové udaje
obrobku nebo jeho soucasti vztazeny na jeden centralni bod a pokud jsou udavany rozméry
v Uhlech a v radiusech (napf. v pfipadé vrtacich vzort).

LY

162°_]

90°

234° 306°

|

G0/G1/G2/G3 AP=.. RP=..

Pfikaz pro aktivovani pohybu rychlym posuvem

PFikaz pro aktivovani pfimkové interpolace

PFikaz pro aktivovani kruhové interpolace ve sméru hodinovych ruci¢ek

Pfikaz pro aktivovani kruhové interpolace proti sméru hodinovych ruci¢ek

Polarni dhel

Uhel mezi polarnim radiusem a vodorovnou osou pracovni roviny (napt. v pfipadé roviny
G17 je to osa X). Za kladny je povazovan smér proti sméru hodinovych rucicek.

Rozsah hodnot: | +0...360°
Udaj thlu mdze byt zadan jako absolutni i jako inkrementalni hodnota:

AP=AC(...): Zadavani absolutnich rozmér(

AP=IC(...): Zadavani inkrementalnich rozmérl

V pfipadé inkrementalnich rozmérl (fetézové koéty) plati jako vztazny
naposled naprogramovany uhel.

Polarni Uhel zUstava ulozeny tak dlouho, dokud neni definovan novy pél nebo dokud se
nezmeni pracovni rovina.

Polarni radius
Udaj se vzdy zadava jako absolutni kladna hodnota v [mm] nebo v [palcich].

Polarni radius zlstava ulozen az do zadani nové hodnoty.

Syntaxe

Vyznam
GO:
G1:
G2:
G3:
AP:
RP:

170

Zaklady
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Zaklady

10.3 Prikazy posuvu s polarnimi souradnicemi

Poznamka

Polarni soufadnice se vztahuji na pdél definovany pomoci pfikaz(l G110 ... G112 a plati v
pracovni roviné stanovené pfikazy G17 az G19.

Poznamka

3. geometricka osa lezici kolmo na pracovni rovinu miize byt zadana navic jako kartézska
souradnice (viz nasledujici obrazek). Timto zpusobem miizete naprogramovat prostorové

polohy ve valcovych soufadnicich.

Pfiklad: G17 GO AP.. RP.. Z..

Programovaci pfiruc¢ka, 10/2015, 6FC5398-1BP40-5UA3
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10.3 Prikazy posuvu s polarnimi souradnicemi

Okrajové podminky

® V' NC blocich s polarnim zadanim koncového bodu nesmi byt pro zvolenou pracovni rovinu
naprogramovany zadné dal$i kartézské souradnice, jako jsou interpolacni parametry,
adresy os atd.

® Jestlize neni pomoci pfikazll G110 ... G112 definovan zadny pél, bude za pél automaticky
povazovan pocatek pravé platného sourfadného systému obrobku.

AY

N
<’ QQ@
b Q//\
v
A
7

&

b

® Polarni radius RP =0
Polarni radius se vypocitava ze vzdalenosti mezi vektorem pocatecniho bodu v roviné pdélu
a aktivnim vektorem pélu. Potom se vypocitany polarni radius modalné ulozi.
Tato zasada plati nezavisle na zvolené definici polu (G110 ... G112). Pokud jsou oba body
naprogramovany jako identické, bude mit tento radius nulovou hodnotu a aktivuje se alarm
14095.

® Je naprogramovan pouze polarni uhel AP
Pokud se v aktualnim bloku nenaléza zadny polarni radius RP, je ale naprogramovan
polarni uhel AP, potom 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 polu specifikovany znovu a modalni polarni radius
zUstane nulovy.

Zaklady
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10.3 Prikazy posuvu s polarnimi souradnicemi

Priklad:
Vyroba vrtaciho vzoru
LY Polohy vrtanych dér jsou zadany v polarnich
soufadnicich.
Kazda vrtana dira je vyrabéna stejnym vyrob-
nim postupem:
Pfedvrtani, vrtani na dany rozmér, vystruzova-
ni...
Postup obrabéni je naprogramovan v podpro-
gramu.
o
™
D
T
I
Programovy kéd Komentar
N10 G17 G54 ; pracovani rovina X/Y, pocatek soutradného systé-
mu obrobku
N20 G111 X43 Y38 ; definice pdélu
N30 GO RP=30 AP=18 Z5 ; najizdéni na pocatecéni bod, zadani ve valcovych
soufadnicich
N40 L10 ; volani podprogramu
N50 G91 AP=72 ; najizdéni na néasledujici pozici rychlym posu-
vem, poldrni tGhel v inkrementé&lnich soutadnicich,
poldrni radius zustdva uloZen z bloku N30 a nemu-
si byt zadavan znovu
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 ; vyjiZzdéni nastroje, konec programu
Viz také
Druhy kruhové interpolace (G2/G3, ...) (Strana 180)
Zaklady
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10.4 Pohyb rychlym posuvem (GO, RTLION, RTLIOF)

10.4 Pohyb rychlym posuvem (GO, RTLION, RTLIOF)

Rychlost rychlého posuvu osy odpovida jeji maximalni pfipustné rychlosti stanovené
prostfednictvim strojniho parametru:

e MD32000 SMA_MAX_AX_VELO (maximalni rychlost osy)
Pohyby rychlym posuvem se pouzivaji napf. pro nasledujici ucely:
® rychlé nastavovani polohy nastroje

® pohyby okolo obrobku

® najizdéni na body pro vymeénu nastroje

® volné vyjizdéni nastroje

Poznamka

Tato funkce se nehodi pro opracovavani obrobku!

Syntaxe
GO X.. Y.. Z..
GO AP=..
GO RP=..
RTLIOF
RTLTION
Vyznam
GO: Pohyb osy rychlosti rychlého posuvu
Platnost: modalni
Xevo Youo Z...: Zadani koncového bodu v kartézskych soufadnicich
AP=...: Zadani koncového bodu v polarnich soutadnicich Uhel
RP=...: Zadani koncového bodu v polarnich soufadnicich Radius
RTLIOF: Nelinearni interpolace drahovych os = vS§echny drahové osy dosahnou
svého koncového bodu nezavisle na sobé
RTLION: Linearni interpolace drahovych os = vSechny drahové osy dosahnou svého
koncového bodu soucasné

Zaklady
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10.4 Pohyb rychlym posuvem (GO, RTLION, RTLIOF)

PFiklady
Priklad 1: Frézovani
Y
w*
\/\/6.0
1
7.
k2
3 (Y
&
@ -
N\ 30
80
Programovy kéd Komentar
N10 G90 S400 M3 ; zadavani absolutnich rozméru, vieteno se otaci
vpravo
N20 GO X30 Y20 ZzZ2 ; najizdéni na pocatecni pozici
N30 Gl z-5 F1000 ; prisuv nastroje
N40 X80 Y65 ; pohyb po primkach
N50 GO z2
N60 GO X-20 Y100 Z100 M30 ; vyjiZzdéni nastroje, konec programu
Pfiklad 2: Soustruzeni
X
A
N8O _ _ - -1 P ®,
- /
S/
QY
<7
=)
©
| RS
w0
N
Q
-] —& -
7.5 z
35
50
Zaklady
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10.4 Pohyb rychlym posuvem (GO, RTLION, RTLIOF)

Dalsi informace

176

Programovy kéd

Komentar

N10 G90 S400 M3

vpravo

N20 GO X25 75

N30 Gl G94 70 F1000

N40 G95 z-7.5 F0.2

N50 X60 Z-35 ; pohyb

N60 Z-50

N70 GO X62

N80 GO X80 Z20 M30

Rychlost rychlého posuvu

; vyjizdéni néstroje,

; zadavani absolutnich rozméru, vreteno se otaci

; najizdéni na pocatecni pozici

; prisuv nastroje

po primkach

konec programu

Pohyby nastroje naprogramované pomoci G0 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 uskute¢riovany ve vice osach
soucasné, bude rychlost rychlého posuvu stanovena osou, ktera na svUj podil drahy potfebuje

nejdelsi Cas.

Az

Cast useku
drahy (Z)
Cast tseku drahy (Y)

Cast tseku drahy (X)

X

Pohyb drahovych os jako polohovacich os pfi GO

PFi pohybech rychlym posuvem si mizete zvolit ze dvou zplsobd, jimiZ se osy mohou

pohybovat:

® |inearni interpolace (RTLION):

Interpolace drahovych os se provadi sou¢asné.

® Nelinearni interpolace (RTLIOF):

Kazda drahova osa je interpolovana jako samostatna osa (polohovaci osa) nezavisle na

ostatnich osach provadéjicich rychly posuv.

Zaklady
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Zaklady

10.4 Pohyb rychlym posuvem (GO, RTLION, RTLIOF)

PTi nelinearni interpolaci se pro pfisluSnou polohovaci osu uplatfiuje nastaveni BRISKA,
SOFTA, DRIVEA tykajici se omezeni ryvu.

UPOZORNENI

Nebezpeéi kolize

Protoze pfi nelinearni interpolaci se nastroj za normalnich okolnosti pohybuje po jiné konture
nez pfi linearni interpolaci, nejsou synchronni akce, které by se pfipadné vztahovaly na
soufadnice pohybu po draze, aktivni.

Linearni interpolace (G01) se navzdory naprogramovanému rychlému posuvu (G0) pouzije v
nasledujicich pfipadech:

® Pii kombinaci G-kédu s pfikazem GO0, ve které jsou polohovaci pohyby nepfipustné (napf.
korekce radiusu nastroje G40/G41/G42).

® P¥i pouziti pfikazu GO spole¢né s rezimem fizeni pohybu po draze G64, G641, ... G645
e Kdyz je aktivni kompresor (COMPCAD)
e Kdyz je aktivni transformace

Priklad:

Programovy kéd

GO X0 Y10
GO G40 X20 Y20
GO G95 X100 7100 M3 sS100

Draha POS[X]=0 POS[Y]=10 je ujeta v drahovém rezimu. Kdyz se realizuje draha POS[X]=100
POS[Z]=100, neni aktivni zadny ota¢kovy posuv.

Kritérium pfechodu na dal$i blok nastavitelny u GO

Pro interpolaci jednotlivych os muze byt nastaveno nové kritérium konce pohybu FINEA nebo
COARSEA nebo IPOENDA pro pfechod na dalsi blok jiz v pribéhu hrany brzdné charakteristiky.
S po sobé nasledujicimi osami se u GO zachazi stejné jako s polohovacimi osami

Pomoci kombinace:

® _Zména bloku nastavitelna na hrané brzdné charakteristiky interpolace jedné osy“ a

e Drahové osy se pfi GO pohybuji jako polohovaci osy*

mohou vSechny osy dosahnout své koncové polohy nezavisle na ostatnich osach. Timto
zpusobem se ve spojeni s GO se dvéma za sebou naprogramovanymi osami X a Z zachazi
jako s polohovacimi osami.

Prechod na dalS$i blok po ose Z se muze spoustét na zakladé funkce nastaveni ¢asu na hrané
brzdné charakteristiky (100-0%) osy X. Zatimco se osa X jesté pohybuje, spousti se uz pohyb

Pokud budete potfebovat dalsi informace, viz kapitoly Regulace posuvu (Strana 97) a Pohyby
vietena (Strana 79).
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10.5 Primkova interpolace (G1)

10.5

Syntaxe

Vyznam

178

Pfimkova interpolace (G1)

Pomoci funkce G1 se nastroj pohybuje po pfimkach rovnobéznych s osami, lezicich Sikmo
nebo umisténych libovolné v prostoru. Pfimkova interpolace umoznuje vyrobu 3D ploch,
drazek atd.

Frézovani:

~

~
S

j
0

=N

S

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

G1: PFfimkova interpolace (linearni interpolace s pracovnim posuvem)

X. Y 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. Nastroj se pohybuje posuvem F po

pfimce z momentalniho po¢ate¢niho bodu do naprogramovaného cilového
bodu. Cilovy bod zadavate v kartézskych nebo v polarnich souradnicich. Na
této draze nastroj provadi obrabéni.

Priklad: G1 G94 X100 Y20 230 A40 F100

Na koncovy bod X, Y, Z se bude najizdét s posuvem 100 mm/min. Kruhova
osa A se bude jako synchronizovana osa pohybovat tak, aby vSechny Ctyfi
pohyby byly ukonéeny ve stejném ¢asovém okamziku.

Zaklady
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10.5 Primkova interpolace (G1)

Poznamka

Pfikaz G1 ma modalni pisobnost.

Za ucelem opracovani musi byt zadany otacky vietena s a smér otaeni vietena M3/M4.

Pomoci pfikazu FGROUP mohou byt definovany skupiny os, pro které plati drahovy posuv F.
Pokud budete potiebovat dal$i informace, viz "Chovani pfi pohybu po draze".

Priklad 1: Vyroba drazky (frézovani)

Nastroj se pohybuje z po&ate¢niho bodu do
% koncového bodu ve sméru X/Y. Sou€asné se
provadi pfisuv v ose Z.

Programovy kéd

Komentaf¥

Priklady
N10
N20
N30
N40
N50
Zaklady

G17 s400 M3
GO X20 Y20 Z2
Gl Z-2 F40
X80 Y80 z-15
GO Z100 M30

’
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volba pracovni roviny, vfeteno se otdci vpravo
najizdéni na pocatelni pozici

prisuv nastroje

posuv po Sikmo lezici pfimce

volné najiZzdéni na bod pro vyménu nastroje
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10.6 Kruhovd interpolace

Priklad 2: Vyroba drazky (soustruzeni)

X+ X+
A A
\ ol o
N
3 ; e |
Y+ i 2 N z+
N s 1.3
20
 J \
X- X-'
Programovy kéd Komentaf
N10 G17 S400 M3 ; volba pracovni roviny, vieteno se otaci vpravo
N20 GO X40 Y-6 72 ; najizdéni na pocatecni pozici
N30 Gl z-3 F40 ; prisuv nastroje
N40 X12 Y-20 ; posuv po Sikmo lezici ptrimce
N50 GO Z100 M30 ; volné najiZdéni na bod pro vyménu nastroje
10.6 Kruhova interpolace
10.6.1 Druhy kruhové interpolace (G2/G3, ...)

Moznosti programovani kruhovych pohybl

Ridici systém nabizi celou Fadu riiznych moznosti, jak programovat kruhové pohyby. Jejich
prostfednictvim mlzZete pfimo do programu prevést prakticky jakykoli druh kétovani z vykresu.
Pohyb po kruhové draze je popisovan nasledujicimi prostiedky:

e Stifed a koncovy bod v absolutnich nebo inkrementalnich rozmérech (standardni)

e Radius a koncovy bod v kartézskych souradnicich

o Unhel kruhové vyseé&e a koncovy bod v kartézskych soufadnicich nebo stfed v adresach
® Polarni soufadnice pomoci polarniho uhlu AP= a polarniho radiusu RP=.

® Vnitfni a koncovy bod

e Koncovy bod a smérnice teCny v poCatecnim bodé

Zaklady
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Syntaxe

Vyznam

Zaklady

G2/G3 X.. Y.. Z..

I=AC(...) J=AC(...) K=AC(...)

G2/G3 X.. Y.. Z.. I.. J.

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

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

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

G2/G3 AP=.. RP=..;

10.6 Kruhovd interpolace

Stfed a koncovy bod absolutné
vztazeno na pocatek soufadné
soustavy obrobku

Stred v inkrementalnich rozmé-
rech vztazeno na pocatecni bod
kruhového oblouku

Radius kruhu CR=..., koncovy bod
v kartézskych souradnicich X...
Y...Z...

Uhel kruhové vyseée AR=..., kon-
covy bod v kartézskych souradni-
cich X...Y...Z...

Uhel kruhové vysece AR=..., stfed
zadany v adresach I..., J..., K...
Polarni soufadnice: Polarni uhel
AP=..., polarni radius RP=...

CIP X.. Y.. Z.. I1=AC(..) J1=AC(..) KI1=AC(..) ; Vnitfni bod zadany pomoci adres
1=, J1=, K1=
CT X.. Y.. Z..; Kruh zadany pomoci poc¢ate¢niho
a koncového bodu a smérnice tec-
ny v po¢ate¢nim bodé
G2: Kruhova interpolace ve sméru hodinovych ruci¢ek
G3: Kruhova interpolace proti sméru hodinovych rucic¢ek
CIP: Kruhova interpolace pfes vnitini bod
CT: Kruh s tangencialnim pfechodem definuje kruh
X. Y Koncovy bod v kartézskych soufadnicich
I J. K Stfed kruhu v kartézskych soufadnicich (ve sméru X, Y, Z)
CR= Radius kruhu
AR= Uhel kruhové vysede
AP= Koncovy bod v polarnich soufadnicich, zde polarni uhel
RP= Koncovy bod v polarnich soufadnicich, zde polarni radius
odpovidajici radiusu kruhu
Il= Jl= Kl= Vnitfni bod v kartézskych soufadnicich ve sméru X, Y, Z

Programovaci pfiruc¢ka, 10/2015, 6FC5398-1BP40-5UA3
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10.6 Kruhovd interpolace

Piklady

Priklad 1: Frézovani

Y Na nasledujicich programovych fadcich nale-
43 ~ - Y .
1 I znete pro kazdou z moznosti programovani
kruhu pfiklad jeho zadani. K tomu potfebné
Gdaje rozmérd jsou uvedeny ve vyrobnim vy-
/ kresu vpravo.
Sl
(V'z g
< Sy
o
~
©
~
<
~
Y A
A\ 20
115
133 N
Programovy kéd Komentar
N10 GO G90 X133 Y44.48 S800 M3 ; najeti na pocCatecni bod
N20 G17 Gl z-5 F1000 ; prisuv nastroje
N30 G2 X115 Y113.3 I-43 J25.52 ; koncovy bod kruhu, stfed v in-
krementalnich rozmérech
N30 G2 X115 Y113.3 I=AC(90) J=AC(70) ; koncovy bod kruhu, stfed v ab-
solutnich rozmérech
N30 G2 X115 Y113.3 CR=-50 ; koncovy bod kruhu, radius kru-
hu
N30 G2 AR=269.31 I-43 J25.52 ; Uhel kruhové vysecle, stfed v
inkrementélnich rozmérech
N30 G2 AR=269.31 X115 Y113.3 ; Uhel kruhové vysece, koncovy
bod kruhu
N30 CIP X115 Y113.3 Z-10 I1=IC(-...) Jl1=IC(...) Kl=IC(-... ; koncovy bod a vnit¥ni bod kru-
hového oblouku: Soutradnice pro
vSechny 3 geometrické osy
N40 M30 ; konec programu
Zaklady
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Priklad 2: SoustruZeni

10.6 Kruhovd interpolace

N140Gl z-95
N..
N40 M30

Zaklady
Programovaci pfiruc¢ka, 10/2015, 6FC5398-1BP40-5UA3

’

\35.9447
20
I (-_25 GgDTg_ 8 =}
54.25 SRS S
75 Q Q| | | §
95
Programovy kéd Komentaf
N..
N120 GO X12 z0
N125 Gl X40 z-25 F0.2
N130 G3 X70 Y-75 I-3.335 K-29.25 ; koncovy bod kruhu, stfed v inkrementé&lnich roz-
mérech
N130 G3 X70 Y-75 I=AC(33.33) K=AC(-54.25) ; koncovy bod kruhu, st¥ed v absolutnich rozmé-
rech
N130 G3 X70 Z-75 CR=30 ; koncovy bod kruhu, radius kruhu
N130 G3 X70 Z-75 AR=135.944 ; uhel kruhové vysele, koncovy bod kruhu
N130 G3 I-3.335 K-29.25 AR=135.944 ; Uhel kruhové vysece, stfed v inkrementdalnich
rozmérech
N130 G3 I=AC(33.33) K=AC(-54.25)AR=135.944 ; thel kruhové vysele, sttred v absolutnich rozmé-
rech
N130 G111 X33.33 z-54.25 ; polarni soutadnice
N135 G3 RP=30 AP=142.326 ; polarni soutadnice
N130 CIP X70 Z-75 I1=93.33 K1=-54.25 ; kruhovy oblouk s vnit¥nim a koncovym bodem

konec programu
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10.6 Kruhovd interpolace

10.6.2

Syntaxe

Vyznam
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Kruhova interpolace se stfedem a koncovym bodem (G2/G3, X...Y... Z...,, l... J...
K...)

Kruhova interpolace umoznuje vyrobu celych kruznic nebo kruhovych oblouk.

Pohyb po kruhové draze je popisovan nasledujicimi prostredky:
e Koncovy bod v kartézskych soufadnicich X, Y, Z a
e stfed kruhu zadany do adres |, J, K.

Pokud je naprogramovan kruh pomoci jeho stfedu, ale bez koncového bodu, vznikne cela
kruznice.

G2/G3 X.. Y.. Z.. I.. J.. K.
G2/G3 X.. Y.. Z.. I=AC(..) J=AC(..) K=(AC..)

G2: Kruhova interpolace ve sméru hodinovych ruci¢ek
G3: Kruhova interpolace proti sméru hodinovych ruci¢ek
XY Z: Koncovy bod v kartézskych soufradnicich

I: Souradnice stfedu kruhu ve sméru osy X

J: Souradnice stfedu kruhu ve sméru osy Y

K: Souradnice stfedu kruhu ve sméru osy Z

=AC (...): Zadavani absolutnich rozméra (blokova platnost)

Zaklady
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10.6 Kruhovd interpolace

Poznamka
Pfikazy G2 a G3 maji modalni platnost.

Pfedvolba G90/G91 (absolutni nebo inkrementalni rozméry) je platna pouze pro koncovy bod
kruhu.

Souradnice stfedu I, J, K se standardné zadavaji v inkrementalnich rozmérech vzhledem
k po¢ateCnimu bodu kruhu.

Absolutni udaje polohy stfedu kruhu vztazené na pocCatek soufadné soustavy obrobku
programujete blokové pomoci: T=AC (...), J=AC (...) , K=AC (...) . Jeden interpolaéni parametr T,
J, K s hodnotou 0 maze byt vypustén, druhy souvisejici parametr v§ak musi byt v kazdém
pfipadé zadan.

Priklady
Priklad 1: Frézovani
Pocatecni bod
kruhu
\ Y
I 3

~ls b -

5 E Koncovy bod| t

< I3 kruhu

o
ﬂ) < 50.000
@) - X
—17.203/= —[17.500(=—
| = AC(...)
Zadani stredu v inkrementalnich rozmérech
N10 GO X67.5 Y80.211
N20 G3 X17.203 Y¥38.029 1-17.5 J-30.211 F500
Zadani stfedu v absolutnich rozmérech
N10 GO X67.5 Y80.211
N20 G3 X17.203 Y38.029 I=AC(50) J=AC(50)
Zaklady
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10.6 Kruhovd interpolace

Priklad 2: SoustruZeni

AX
%
Z
an)\ >
5. 9e
75 Q8
95

Zadani stfedu v inkrementalnich rozmérech
N120 GO X12 ZO

N125 G1 X40 z-25 F0.2
N130 G3 X70 z-75 I-3.335 K-29.25
N135 G1 z-95

Zadani stfedu v absolutnich rozmérech
N120 GO X12 ZO

N125 G1 X40 z-25 F0.2
N130 G3 X70 zZ-75 I=AC(33.33) K=AC(-54.25)
N135 G1 z-95

Dalsi informace

Specifikace pracovni roviny

Zaklady
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10.6.3

Syntaxe

Zaklady

10.6 Kruhovd interpolace

Pro vypocet sméru opisovani kruznice — G2 ve smeéru nebo G3 proti sméru hodinovych rudicek
— potfebuje fidici systém zadani pracovni roviny (G17 az G19).

Doporuéujeme 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.

Naprogramovany posuv

Pomoci pfikazu FGROUP mUZzete definovat, které osy se maji pohybovat naprogramovanym
posuvem. Pokud budete potfebovat dalSi informace, viz "Chovani pfi pohybu po draze".

Kruhova interpolace s radiusem a koncovym bodem (G2/G3, X... Y... Z..., CR)

Pohyb po kruhové draze je popisovan nasledujicimi prostiedky:
® Radius kruhu CrR=a
e koncovy bod v kartézskych souradnicich X, v, Z.

Kromé radiusu kruhu musite jeSté znaménkem +/- udat, zda opisovany uhel ma byt vétSi nebo
mensi nez 180°. Kladné znaménko je mozné vypustit.

Poznamka

Neexistuje zadné praktické omezeni pro velikost maximalniho naprogramovatelného radiusu.

G2/G3 X.. Y.. Z.. CR=...
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10.6 Kruhovd interpolace

Vyznam

Piklady

188

G2: Kruhova interpolace ve sméru hodinovych ruci¢ek
G3: Kruhova interpolace proti sméru hodinovych rucic¢ek
X Y. z Koncovy bod v kartézskych soufadnicich. Tyto Gdaje zavisi na pfikazech
drahy G90/G91, pfip. ...=AC(...)/...=IC(...).
CR=...: Radius kruhu
Pfitom plati:
CR=+...: Uhel mensi nebo roven 180°
CR=-...: Uhel je vé&tsi nez 180°
Poznamka

Strfed kruhu pfi tomto postupu nemusite zadavat. Cela kruznice (opisovany Uhel 360°) nemuze
byt pomoci pfikazu CR= naprogramovana, je potfeba pouzit koncovy bod kruhu a interpolacéni

parametry.

Priklad 1: Frézovani

80.511

38.029

D
2

7.203

—

Programovy kéd

N10 GO X67.5 ¥80.511
N20 G3 X17.203 ¥38.029 CR=34.913 F500

Zaklady
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10.6 Kruhovd interpolace

Priklad 2: SoustruZeni

A X
%
S Z
5.0 gle
75 IR
95
Programovy kéd
N125 G1 X40 Z-25 F0.2
N130 G3 X70 Z-75 CR=30
N135 G1 Z-95
10.6.4 Kruhova interpolace s Uhlem kruhové vysece a se stfedem (G2/G3, X... Y... Z.../

... J... K..., AR)
Pohyb po kruhové draze je popisovan nasledujicimi prostiedky:
e Uhel kruhové vysee AR=a
® koncového bodu v kartézskych soufadnicich X, Y, Z nebo

e stfed kruhu zadany do adres |, J, K.

Syntaxe
G2/G3 X.. Y.. Z.. AR=
G2/G3 I.. J.. K.. AR=
Vyznam
G2: Kruhova interpolace ve sméru hodinovych rucicek
G3: Kruhova interpolace proti sméru hodinovych rucicek
XY 7Z: Koncovy bod v kartézskych soufadnicich
Zaklady
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10.6 Kruhovd interpolace

I JK: Stfed kruhu v kartézskych souradnicich (ve sméru X, Y, Z)
Pfitom plati:

I: Soufadnice stfedu kruhu ve sméru osy X

J: Souradnice stfedu kruhu ve sméru osy Y

K: Souradnice stfedu kruhu ve sméru osy Z

AR=: Uhel kruhové vyseée, rozsah hodnot 0° az 360°
=AC (...): Zadavani absolutnich rozméra (blokova platnost)
Poznamka

Cela kruznice (opisovany uhel 360°) nemUze byt pomoci AR= naprogramovana, je nutné
pouzit koncovy bod kruhu a interpolaéni parametry. Soufadnice stfedu I, J, K se standardné
zadavaji v inkrementalnich rozmérech vzhledem k poc¢ate¢nimu bodu kruhu.

Absolutni udaje polohy stfedu kruhu vztazené na pocatek soufadné soustavy obrobku
programujete blokové pomoci: I=AC(...), J=AC(...), K=AC(...). Jeden interpolaéni parametr I,
J, K's hodnotou 0 maze byt vypustén, druhy souvisejici parametr v§ak musi byt v kazdém
pfipadé zadan.

Piklady

Priklad 1: Frézovani

Poc&ateéni bod
kruhu

7 y/

&
S J
&?
| A 4

¢ |

Uhel kruhové
vysece

30.211

| —

50.000
N

38.029

\
Y
/

x

W/ =
—{17.203 |=— —[17.500 [=—

50.000

Programovy kéd

N10 GO X67.5 ¥80.211
N20 G3 X17.203 ¥38.029 AR=140.134 F500
N20 G3 I-17.5 J-30.211 AR=140.134 F500

Zaklady
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Priklad 2: SoustruZeni

A X
AN2:326°
20
1§ z
(N =
25 T o
54.25 3 S
95 S

Programovy kéd

10.6 Kruhovd interpolace

N125 G1 X40 z-25 F0.2
N130 G3 X70 Z-75 AR=135.944
N130 G3 I-3.335 K-29.25 AR=135.944
N130 G3 I=AC(33.33) K=AC(-54.25)AR=135.944
N135 Gl Z-95
10.6.5 Kruhova interpolace pomoci polarnich souradnic (G2/G3, AP, RP)

Pohyb po kruhové draze je popisovan nasledujicimi prostfedky:

® polarni thel AP=...

® a polarni radius RP=...

Pfitom plati nasledujici konvence:

® P04l se nachazi ve stfedu kruhu.

® Polarni radius odpovida radiusu kruhu.

Kruhova interpolace ve sméru hodinovych rucic¢ek

Kruhova interpolace proti sméru hodinovych rucicek

Koncovy bod v kartézskych soufadnicich

Syntaxe

G2/G3 AP= RP=
Vyznam

G2:

G3:

XY Z:
Zaklady
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10.6 Kruhovd interpolace

AP=: Koncovy bod v polarnich soufadnicich, zde polarni uhel

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

PFiklady

Priklad 1: Frézovani

80.211
I

50.000

\
X

50.000
67.500

Programovy kéd

N10 GO X67.5 ¥80.211
N20 G111 X50 Y50
N30 G3 RP=34.913 AP=200.052 F500

Priklad 2: Soustruzeni

\A2'326°

20

YN

g
©

2 33.33
@ 40

25

54.25

95

Zaklady
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10.6.6

Syntaxe

Vyznam

Zaklady

10.6 Kruhovd interpolace

Programovy kéd

N125 G1 X40 z-25 FO0.2
N130 G111 X33.33 Z-54.25
N135 G3 RP=30 AP=142.326
N140 G1 z-95

Kruhova interpolace s vnitfnim a koncovym bodem (CIP, X... Y...Z..., 1... J1...
K1..)

Pomoci pfikazu C TP mlzete programovat kruhové oblouky, jeZ mohou leZet i Sikmo v prostoru.
V tomto pfipadé zapisujete pomoci tfi soufadnic polohu vnitfniho a koncového bodu.

Pohyb po kruhové draze je popisovan nasledujicimi prostfedky:
® Vnitfni bod zadany pomoci adres 11=, J1=, K1=a

® koncovy bod v kartézskych souradnicich X, Y, Z.

Y
Y A

&/

Vnitfni bod

ar

A

NY

Smér posuvu vyplyva z posloupnosti po€atecni bod, vnitfni bod, koncovy bod.

CIP X.. Y.. Z.. I1=AC(..) J1=AC(..) Kl=(AC..)

CIP: Kruhova interpolace pres vnitfni bod
Platnost: modalni

XY 7Z: Koncovy bod v kartézskych soufadnicich. Tyto Gdaje zavisi na pfikazech dra-
hy G90/G91, pfip. ...=AC(...)/...=IC(...).
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10.6 Kruhovd interpolace

Priklady

194

M1=J1=K1= Interpolacni parametry: Vnitfni (pomocny) bod v kartézskych souradnicich (ve
sméru X, Y, Z)

Pfitom plati:

I1: Souradnice vnitfniho bodu ve sméru osy X

J1: Souradnice vnitiniho bodu ve sméru osy Y

K1: Souradnice vnitfniho bodu ve sméru osy Z

=AC(..): Zadavani absolutnich rozméra (blokova platnost)

=IC(..): Zadavani absolutnich rozméra (blokova platnost)

Zadavani v absolutnich a inkrementalnich rozmérech

Pro vnitfni a koncovy bod plati predem definované nastaveni absolutnich nebo
inkrementalnich rozmérd pomoci G90/G91.

PFi G91 plati jako vztazny bod pro vnitfni a koncovy bod poc&ateéni bod kruhového oblouku.

Technologie soustruzeni

Poznamka

Programovani priimérd pfi zadavani interpolacnich parametrd pro pfi€nou osu neni pro
programovani kruhovych oblouk(i pomoci pfikazu CIP podporovano. Interpolaéni parametry
pro pFicnou osu je proto potfeba programovat v radiusech.

Priklad 1: Frézovani

Pro vyrobu sikmo v prostoru lezici kruhové

Y y | drazky je popisovan kruh zadanim vnitfnino
A 85.35 A bodu se tfemi interpoladnimi parametry a kon-
— covy bod rovnéz se tfemi soufadnicemi.

a2 7
N

120

35.35

ar)
©

60
¥

J b
YN

80 2
130 T
Ll
10
Programovy kéd Komentaf
N10 GO G90 X130 Y70.70 S800 M3 ; najeti na pocatecni bod
N20 G17 Gl z-2 F100 ; prisuv nastroje

Zaklady
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10.6.7

Zaklady

10.6 Kruhovd interpolace

Programovy kéd Komentaf
N30 CIP X80 Y120 Z-10 I1=IC(-85.35) J1=IC(-35.35) ; koncovy bod a vnit¥ni bod kru-
K1l=-6 hového oblouku

; souradnice pro vsechny 3 geo-
metrické osy

N40 M30 ; konec programu

Priklad 2: Soustruzeni

A X
™
@
[se)
oe s
S z
8\ —
54.25
75
95
Programovy kéd
N125 G1 X40 z-25 F0.2
N130 CIP X70 z-75 I1=IC(26.665) ; interpolac¢ni parametr Il pro pficnou
K1=IC(-29.25) osu musi byt naprogramovan jako radius
nebo
N130 CIP X70 zZ-75 I1=46.665 K1=-54.25
N135 Gl Z-95

Kruhova interpolace s tangencialnim prechodem (CT, X... Y... Z..)

Funkce kruh s tangencialnim pfechodem je rozSifenim moznosti programovani kruhu.
Kruh je pfitom definovan témito parametry:

® Pocatecni a koncovy bod a

® smérnice teCny v poCatecnim bodé.

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

Syntaxe

Vyznam

196

Tangencialné na primkovy Usek 1-2
navazujici kruhova draha S-E

S
. .

1 2

PFipojeni kruhovych drah s tangencialnim
napojenim na predchazejici konturovy prvek

cT3
L1 s

o - — CT2
L2 _— CT1
o E

Urcovani sméru tecny

Smér teény v pocatecnim bodé bloku s pfikazem CT se ur€uje z koncové te¢ny
naprogramované kontury v poslednim pfedesiém bloku s pfikazem posuvu.

Mezi timto blokem a aktualnim blokem se mize nachazet libovolny pocet blokl bez informaci

O posuvu.

CT X.. Y.. Z..

CT: Kruh s tangencialnim pfechodem

Xeoo You. 2.0 Koncovy bod v kartézskych soufadnicich
Poznamka

Pfikaz cT ma modalni pdsobnost.

Kruh je zpravidla smérem tecny, jakoz i po¢ate¢nim a koncovym bodem jednoznaéné urcen.

Zaklady
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10.6 Kruhovd interpolace

Priklady
Pfiklad 1: Frézovani
Frézovani kruhového oblouku s napojenim na
IR s korekei radiusu nastroje | PTimkovy Usek pomoci pfikazu CT.
J | £
of | L= X
@ — >
30
50
60
70
80
Programovy kéd Komentar
N10 GO X0 YO z0 G90 T1 D1
N20 G41 X30 Y30 G1 F1000 ; aktivovani korekce radiusu néastroje
N30 CT X50 Y15 ; programovani kruhového oblouku s tangencidlnim
prechodem
N40 X60 Y-5
N50 G1 X70
N60 GO G40 X80 YO z20
N70 M30
Zaklady
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10.6 Kruhovd interpolace

Priklad 2: SoustruZeni

AX
A
p V4
/4 [
\_apey -
30 ra Jel_
42 w 3 Sl F
N Q B @
Q Q
Programovy kéd Komentar
N110 Gl X23.293 z0 F10
N115 X40 Z-30 F0.2
N120 CT X58.146 Z-42 ; programovani kruhového oblouku s tangencidlnim pfecho-
dem
N125 G1 X70

Dalsi informace
Spliny

V pripadé splind bude smér te¢ny uréen pfimkou vedenou poslednimi dvéma body. Obecné
plati, Ze tento smér neni u A-splind a C-splinu pfi aktivnich pfikazech ENAT a EAUTO shodny
se smérem v koncovém bodé splinu.

Pfechod v pfipadé B-splind je vzdy tangencialni, pficemz smér tecny je definovan stejné jako
u A-splind a C-splin(i a pfi aktivnim pfikazu ETAN.

Zména framu

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

Mezni pfipad

Zaklady
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10.7

Syntaxe

Zaklady

10.7 Spirdini interpolace (G2/G3, TURN)

Prochazi-li prodlouzeni pocatecni te€ny 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.

Poznamka

P¥i pfiblizovani se tomuto meznimu pfipadu vznikaji kruhy s libovolné velkym radiusem, takze
kdyz se TURN nerovna nule, je zpracovani programu obvykle preruseno alarmem kv(ili
narus$eni softwarovych meznich hodnot.

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

Pokud te¢na z pfedchazejiciho bloku nelezi v aktivni roviné, pouZije se jeji pramét do aktivni
roviny.

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

Spiralni interpolace (G2/G3, TURN)

Spiralni interpolace (po Sroubovici) umozniuje napfiklad vyrobu zavitli nebo mazacich drazek.

P¥i spiralni interpolaci jsou superponovany a paralelné uskuteénovany dva pohyby:
® kruhovy pohyb v roviné

® kolmy linearni pohyb

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

G2/G3 X.. Y.. Z.. I.. J. K.. TURN=
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10.7 Spiraini interpolace (G2/G3, TURN)

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

G2/G3 AP.. RP=.. TURN=

Vyznam

G2: Pohyb po kruhové draze ve sméru hodinovych ruci¢ek

G3: Interpolace po kruhové draze proti sméru hodinovych rucicek

XY Z: Koncovy bod v kartézskych soufadnicich

I JK: Stfed kruhu v kartézskych soufadnicich

AR Uhel kruhové vysede

TURN=: Pocet obéhu kruznice v rozsahu 0 az 999

AP=: Polarni uhel

RP=: Polarni radius

Poznamka

Pfikazy G2 a G3 maji modalni platnost.

Kruhovy pohyb se uskutecfiuje osami, které jsou definovany zadanim pracovni roviny.
Priklad:

32.99
20
I‘_%
X

o
@ - &=z
} .20 o
27.5 -20
Programovy kéd Komentar
N10 G17 GO X27.5 Y32.99 73 ; najizdéni na pocatecni po-
zici

N20 Gl z-5 F50 ; prisuv nastroje

Zaklady
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10.7 Spirdini interpolace (G2/G3, TURN)

Programovy kéd Komentar

N30 G3 X20 Y5 Z-20 I=AC(20) J=AC(20) TURN=2 ; spirdla s nasledujicimi pa-
rametry: Od pocatecéni pozice
se uskutecni 2 celé kruZni-
ce, pak se najizdi na koneény
bod.

N40 M30 ; konec programu

DalSi informace
Posloupnost pohybu
1. Najeti na pocatecni bod
2. Uskute€néni celych kruznic naprogramovanych pomoci pfikazu TURN=.
3. Najizdéni na koncovy bod kruhu, napf. posuvem o ¢ast otacky.
4. Uskutecnéni bodud 2 a 3 po celé hloubce pfisuvu.

Z poctu celych kruznic plus naprogramovaného koncového bodu kruhu (které se provadi po
celé prisuvné hloubce) vyplyva stoupani, se kierym se ma cela Sroubovice vyrobit.

Pocatecni bod

1. ceka kruznice

3. ceka kruznice

I
[ 2. ceka kruznice
I

Koncovy bod
jako dilci
otoceni

Koncovy bod

Programovani koncového bodu spiralni interpolace

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

Naprogramovany posuv

P¥i spiralni interpolaci se doporucuje zadani naprogramované korekce posuvu (CFC). Pomoci
prikazu FGROUP mUiZzete definovat, které osy se maji pohybovat naprogramovanym posuvem.
Pokud budete potfebovat dalsi informace, viz "Chovani pfi pohybu po draze".

Zaklady
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10.8 Evolventni interpolace (INVCW, INVCCW)

10.8

Syntaxe

Vyznam

202

Evolventni interpolace (INVCW, INVCCW)

Evolventa kruhu je kfivka, ktera je popsana koncovym bodem pevného napnutého viakna
odvijejiciho se z kruznice.

Evolventni interpolace umoznuje drahové kfivky podél evolventy. Pohyb se uskute€nuje v
roving, ve které je definovana zakladni kruznice, a probiha z naprogramovaného poc¢ate¢niho
bodu do naprogramovaného koncového bodu.

Y

Stied kruhu (X,,Y,,

\

N\ Radius Pocatecni
/ bod

Zakladni
kruznice

(XY)

Koncovy bod

Programovani koncového bodu muze byt realizovano dvéma zpUlsoby:
1. Prostfednictvim kartézskych soufradnic

2. Nepfimo zadanim uhlu kruhové vysece (viz také programovani uhlu kruhové vysece pro
programovani kruhovych oblouku).

Jestlize po¢ateCni a koncovy bod v roviné zdkladni kruznice nelezi, vznikne analogicky ke
spiralni interpolaci u kruh( superpozice kfivky v prostoru.

Jestlize je jesté navic zadan drahovy pohyb kolmo na aktivni rovinu, je mozné (podobné jako
v pfipadé spiralni interpolace u kruh(l) definovat evolventu v prostoru.

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=...

INVCW: PFikaz pro pohyb evolventé ve sméru hodinovych ruci¢ek
INVCCW: P¥ikaz pro pohyb po evolventé proti sméru hodinovych rucic¢ek

Zaklady
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10.8 Evolventni interpolace (INVCW, INVCCW)

Xewo Yoo, Z...0 Pfimé programovani koncového bodu v kartézskych souradnicich
I... J... K...: Interpolacni parametry pro popis stfedu zakladni kruznice v kartéz-
skych soufadnicich
Upozornént:
Udaje jednotlivych soufadnic se vztahuji na po¢ate¢ni bod evolventy.
CR=...: Réadius z&kladni kruznice
AR=...: Nepfimé programovani koncového bodu zadanim uhlu kruhové vyse-

¢e (uhel otaceni)
Pocatek uhlu kruhové vysece je pfimka spojujici stfed kruhu a poca-

tecni bod.

AR > 0: Bod se pohybuje po evolventni draze pryé¢ od zakladni
kruZnice.

AR<O0: Bod se pohybuje po evolventni draze smérem k zaklad-
ni Kruznici.

Pro AR < 0 je tedy maximalni uhel omezen tim, ze se
koncovy bod musi vzdy nachazet mimo zakladni kruzni-
ci.

Nepfimé programovani koncového bodu zadanim Ghlu kruhové vysece

UPOZORNENI

Uhel kruhové vyseée neni definovan

V pfipadé nepfimého programovani koncového bodu zadanim dhlu kruhové vysece 2R je
potfeba vénovat pozornost znaménku uhlu, protoze zména tohoto znaménka by méla za
nasledek jinou evolventu a tim padem i jinou drahu.

Tyto zalezitosti by mély byt objasnény pomoci nasledujiciho pfikladu:

Koncovy bod

Pocateéni bod

Zadané udaje pro radius a stfed zakladni kruznice, ale i po¢ate¢ni bod a smér otaceni
(INVCW / INVCCW), jsou pro evolventy 1 a 2 stejné. Jediny rozdil spociva ve znaménku uhlu
kruhové vysece:

e Jestlize je AR > 0, pohybuje se bod po draze evolventy 1, takze se najede do koncového
bodu 1.

e Jestlize je AR < 0, pohybuje se bod po draze evolventy 2, takze se najede do koncového
bodu 2.

Zaklady
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10.8 Evolventni interpolace (INVCW, INVCCW)

Okrajové podminky

e Jak poc¢atecni, tak i koncovy bod musi lezet mimo plochu zakladni kruznice evolventy (kruh
s radiusem CR okolo stfedu definovaného soufadnicemi |, J, K). Pokud tato podminka neni

204

splnéna, je generovan alarm a zpracovani programu se prerusi.

Obé moznosti naprogramovani koncového bodu (pfimo prostfednictvim kartézskych
souradnic nebo nepfimo zadanim uhlu kruhové vysece) se vzajemné vylu€uji. V jednom

bloku se proto smi pouzit jen jedna z téchto dvou moznosti programovani.

Jestlize naprogramovany koncovy bod nelezi pfesné na evolventé definované pocatecnim

bodem a z&kladni kruznici, bude se provadét mezi obéma evolventami, které jsou
definovany pocate¢nim a koncovym bodem, interpolace (viz nasledujici obrazek).

Radius

Pocatecni
bod

Zakladni
kruznice

N

Koncovy bod

max.
odchylka

Maximalni odchylka koncového bodu je stanovena strojnim parametrem (--> vyrobce
stroje). Pokud je odchylka naprogramovaného koncového bodu v radialnim sméru vétsi,
nez je hodnota dana timto strojnim parametrem, potom se generuje alarm a zpracovani

programu se prerusi.

Zaklady
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10.8 Evolventni interpolace (INVCW, INVCCW)

Priklad 1: Levotociva evolventa z po¢ateéniho bodu do naprogramovaného koncového bodu

Komentar

; Najizdéni na pocatecni pozici
; Volba pracovni roviny X/Y.
; Evolventa proti sméru hodinovych

ruc¢icek, koncovy bod v kartézskych
soutadnicich.

; Evolventa ve sméru hodinovych ru-
¢icek, pocateénim bodem je koncovy
bod z bloku N20, novy koncovy bod
je pocatecni bod z bloku N20, novy
st¥ed kruZnice se vztahuje na novy
pocatecéni bod a rovnad se starému
stfedu kruznice.

Priklady
a pravotogiva evolventa pro zpétny pohyb zase zpatky
Y N20 Koncovy bod:
X=3277 Y=3277
|
|
1
|
N30
CR=5 l
4 |
KJ N20 Pocate¢ni bod:
X=10 Y=0
Programovy kéd
N10 G1 X10 YO F5000
N15 G17
N20 INVCCW X32.77 Y32.77 CR=5 I-10 JO
N30 INVCW X10 YO CR=5 I-32.77 J-32.77
Zaklady
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10.9 Definice kontur

Priklad 2: Levotoéiva evolventa s nepfimym naprogramovanim koncového bodu zadanim Ghlu
kruhové vyseée

/ Pocatetni bod:
X=10 Y=0

AR =360

7

Programovy kéd Komentar

N10 G1 X10 YO F5000 ; NajiZzdéni na pocatecni pozici

N15 G17 ; Volba pracovni roviny X/Y.

N20 INVCCW CR=5 I-10 J0 AR=360 ; Evolventa proti sméru hodinovych rucicek

a smérem od zakladni kruZnice (proto ma za-
dany uhel kladnou hodnotu) o jednu celou
otac¢ku (360 stupnu) .

Literatura
Dalsi informace souvisejici se strojnimi parametry a okrajovymi podminkami majicimi vztah
k evolventni interpolaci naleznete v pfirucce:
Prirucka k funkcim, zakladni funkce, Rizné signaly rozhrani NC/PLC a funkce (A2), kapitola:
"Parametry pro evolventni interpolaci”

10.9 Definice kontur

10.9.1 Programovani konturové kfivky

Funkce

Programovani prabéhu kontury slouZzi pro rychlé zadavani jednoduchych kontur.

Zaklady
206 Programovaci pfiru¢ka, 10/2015, 6FC5398-1BP40-5UA3



Prikazy drahy
10.9 Definice kontur

Zadavanim kartézskych soufadnic a/nebo Uhll je mozno programovat kontury s 1, 2, 3 nebo
i vice body a s pfechodovymi prvky, jimiz mohou byt fasety nebo zaobleni (ANG pfip. ANG1
a ANG2).

V blocich, které popisuji konturu, je mozno pouzit libovolné dalsi NC adresy, jako napf.
adresova pismena pro dalsi osy (jednotlivé osy nebo osu, ktera je kolma na pracovni rovinu),
pfikazy pomocnych funkci, G-kody, zadani rychlosti atd.

Poznamka
Konturovy poéitac

Programovani pribéhu kontury je mozno jednoduchym zplsobem provadét také pomoci
konturového pocitace. Konturovy pocitac je nastroj uzivatelského rozhrani, ktery umozriuje
programovani a grafické zobrazovani jednoduchych a slozitych kontur obrobku. Kontury
naprogramované pomoci konturového pocitace se prebiraji do vyrobniho programu.

Literatura:
Pfirucka pro obsluhu

Dosazeni parametrt
Identifikatory pro uhel, radius a fasetu jsou definovany prostfednictvim strojnich parametru:
MD10652 $MN_CONTOUR_DEF_ANGLE_NAME (nazev thlu pro pribéh kontury)
MD10654 $MN_RADIUS_NAME (néazev radiusu pro prabéh kontury)
MD10656 $MN_CHAMFER_NAME (nazev fasety pro priibéh kontury)

Poznamka

Vénujte prosim pozornost informacim od vyrobce stroje.

10.9.2 Definice kontur: Pfimka

Poznamka
V nasledujicim popisu se vychazi z nasledujicich prfedpokladu:

e Je aktivni pfikaz G18 (==> aktivni pracovni rovinou je rovina Z/X).
(Programovani pribéh kontur je véak samozrejmé mozné bez jakychkoli omezeni i v
rovinach G17 nebo G19.)

® Pro uhel, rddius a fasetu jsou definovany nasledujici identifikatory:
— ANG (uhel)
— RND (radius)
— CHR (faseta)

Zaklady
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10.9 Definice kontur

Koncovy bod pfimky je definovan pomoci nasledujicich udaju:
e Uhel ANG

e Jedna kartézska souradnice koncového bodu (X2 nebo Z2)

X
A
X2, Z2
ANG
X1, Z1
> 7
ANG: Uhel pfimky
X1, Z1: Souradnice po&ate¢niho bodu

X2, 722: Souradnice koncového bodu pfimky

Syntaxe
X... ANG=...
Z... ANG=...
Vyznam
X.o..: Souradnice koncového bodu ve sméru X
Z... Souradnice koncového bodu ve sméru Z
ANG: Identifikator pro programovani uhlu
Zadana hodnota (uhel) je vztazena k abscise aktivni pracovni roviny (v pfipadé roviny
G18 je to osa Z).
Priklad:
Programovy kéd Komentaf
N10 X5 z70 F1000 G18 ; najizdéni na pocatecni pozici
N20 X88.8 ANG=110 ; primka se zadéanim uhlu
N30 ...

Zaklady
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10.9.3

Zaklady

10.9 Definice kontur

PFip.:
Programovy kéd Komentar

N10 X5 z70 F1000 G18 ; najizdéni na pocatecni pozici
N20 z39.5 ANG=110 ; primka se zadéanim uhlu

N30 ...

Definice kontur: Dvé pfimky

Poznamka
V nasledujicim popisu se vychazi z nasledujicich prfedpokladu:

e Je aktivni pfikaz G18 (==> aktivni pracovni rovinou je rovina Z/X).
(Programovani pribéh kontur je véak samozrejmé mozné bez jakychkoli omezeni i v
rovinach G17 nebo G19.)

® Pro uhel, rddius a fasetu jsou definovany nasledujici identifikatory:
— ANG (uhel)
— RND (radius)
— CHR (faseta)

Koncovy bod prvni pfimky mGze byt naprogramovan zadanim kartézskych soufadnic nebo
zadanim uhlu, ktery obé pfimky sviraji. Koncovy bod druhé pfimky musi byt vzdy
naprogramovan v kartézskych soufadnicich. Prisecik obou pfimek muize byt vyhotoven jako
roh, zaobleni nebo faseta.
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10.9 Definice kontur

Syntaxe

210

X
A X3, Z3
Muze byt i zaobleni
/ nebo faseta
X2,272
X1, Z1
> 7

ANGH1: Uhel prvni pfimky
ANG2: Uhel druhé pfimky
X1, Z1: Souradnice po¢ateéniho bodu prvni pfimky
X2, Z2: Souradnice koncového bodu prvni pfimky, resp.

souradnice poc¢ate¢niho bodu druhé pfimky
X3, Z3: Souradnice koncového bodu druhé pfimky

Naprogramovani koncového bodu prvni pfimky zadanim uhlu

® Prechodovym prvkem mezi obéma pfimkami je roh:

ANG=...

X... Z.. ANG=..

® Prechodovym prvkem mezi obéma pfimkami je zaobleni:

ANG=... RND=...

X... Z.. ANG=..

® Pfechodovym prvkem mezi ob&ma pfimkami je faseta:

ANG=... CHR=...

X... Z.. ANG=..

Naprogramovani koncového bodu prvni pfimky zadanim souradnic

® Prechodovym prvkem mezi obéma pfimkami je roh:

Zaklady
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10.9 Definice kontur

® Pfechodovym prvkem mezi obéma pfimkami je zaobleni:

X.. Z.. RND=...
X 2.

® Pfrechodovym prvkem mezi obéma pfimkami je faseta:

X.. Z.. CHR=...
X.. 7
Vyznam
ANG=...: Identifikator pro programovani Uhlu
Zadana hodnota (uhel) je vztazena k abscise aktivni pracovni roviny (v pfipadé
roviny G18 je to osa Z).
RND=...: Identifikator pro programovani zaobleni
Uvedena hodnota odpovida radiusu zaobleni:
Zaobleni
CHR=...: Identifikator pro programovani fasety
Uvedena hodnota odpovida Sifce fasety ve sméru pohybu:
1 CHR :
1 1
- | |
<A
AN
SN
Faseta / ‘\
/ \
/\ \\
’ o
Déli ahel na poloviny
X... Souradnice ve sméru X
Z... Soufadnice ve sméru Z
Zaklady
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10.9 Definice kontur

Poznamka

Pokud budete potfebovat podrobnéjsi informace o programovani faset nebo zaobleni, viz

kapitola " Easeta, zaobleni (CHF, CHR, RND, RNDM, FRC, FRCM) (Strana 242) ".

Priklad:
Programovy kéd Komentar
N10 X10 780 F1000 G18 ; najizdéni na pocatecni pozici
N20 ANG=148.65 CHR=5.5 ; primka se zadénim uhlu a fasety
N30 X85 740 ANG=100 ; primka se zadénim uhlu a koncového bodu
N40 ...
10.9.4 Definice kontur: TFi pfimky
Poznamka

V nasledujicim popisu se vychazi z nasledujicich prfedpokladu:

e Je aktivni pfikaz G18 (==> aktivni pracovni rovinou je rovina Z/X).
(Programovani prabéhl kontur je véak samoziejmé mozné bez jakychkoli omezeni i v
rovinach G17 nebo G19.)

® Pro uhel, radius a fasetu jsou definovany nasledujici identifikatory:
— ANG (uhel)
— RND (radius)
— CHR (faseta)

Koncovy bod prvni pfimky miize byt naprogramovan zadanim kartézskych soufadnic nebo
zadanim uhlu, ktery obé pfimky sviraji. Koncovy bod druhé a tfeti pfimky musi byt vzdy
naprogramovan v kartézskych soufadnicich. Prisecik pfimek mize byt vyhotoven jako roh,
zaobleni nebo faseta.

Zaklady
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Syntaxe

Zaklady

10.9 Definice kontur
X
A MUze byt i zaobleni
nebo faseta
X1, 21
> 7
ANG1: Uhel prvni pfimky
ANG2: Uhel druhé pfimky
X1, Z1: Souradnice po¢ateéniho bodu prvni pfimky
X2, Z2: Souradnice koncového bodu prvni pfimky, resp.
souradnice poc¢ate¢niho bodu druhé pfimky

X3, Z3: Souradnice koncového bodu druhé pfimky, resp.

soufadnice pocate¢niho bodu tfeti pfimky
X4, 74: Souradnice koncového bodu treti pfimky

Poznamka

Zpusob programovani, ktery je zde vysvétlen pro pfipad kontury se 3 body, je mozné libovolné
rozsSifit i pro kontury skladajici se z vice nez tfi boda.

Naprogramovani koncového bodu prvni pfimky zadanim dhlu

® Pfechodovym prvkem mezi ob&ma pfimkami je roh:

ANG=...
X... Z.. ANG=..
X D

® Prechodovym prvkem mezi obéma pfimkami je zaobleni:

ANG=... RND=...
X.. Z.. ANG=.. RND=. ..
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10.9 Definice kontur

Vyznam

214

® Piechodovym prvkem mezi ob&ma pfimkami je faseta:

ANG=... CHR=...
X.. Z.. ANG=.. CHR=...

Naprogramovani koncového bodu prvni pfimky zadanim souradnic

® Prechodovym prvkem mezi obéma pfimkami je roh:

X 2.
X Z..
X Z...

® Pfechodovym prvkem mezi obéma pfimkami je zaobleni:

X.. Z.. RND=...

X.. Z.. RND=. ..

® Piechodovym prvkem mezi ob&ma pfimkami je faseta:

X.. Z.. CHR=...
X.. Z.. CHR=...
Koo Do
ANG=...: Identifikator pro programovani uhlu
Zadana hodnota (uhel) je vztazena k abscise aktivni pracovni roviny (v pfipadé
roviny G18 je to osa Z).
RND=...: Identifikator pro programovani zaobleni

Uvedena hodnota odpovida radiusu zaobleni:

Zaobleni

Zaklady
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10.9 Definice kontur
CHR=...: Identifikator pro programovani fasety
Uvedena hodnota odpovida Sifce fasety ve sméru pohybu:
1 CHR :
- | |
<A
AN
s
Faseta / ‘\
/ \
/\ \\
’ o
Déli uhel na poloviny
X.. Souradnice ve sméru X
Z. Souradnice ve sméru Z
Poznamka

Pokud budete potfebovat podrobné;jsi informace tykajici se programovani fasety nebo radiusu,

viz " (Strana 242) "
Priklad:
Programovy kéd Komentar
N10 X10 Z100 F1000 G18 ; najizdéni na pocateéni pozici
N20 ANG=140 CHR=7.5 ; primka se zadanim uhlu a fasety
N30 X80 770 ANG=95.824 RND=10 ; primka do vnitfniho bodu se zadénim uhlu a za-
obleni
N40 X70 750 ; primka do koncového bodu
10.9.5 Definice kontur: Programovani koncového bodu pomoci thlu
Funkce
Pokud se objevi v NC bloku adresové pismeno A, mohou byt naprogramovany zadna, jedna
nebo obé osy aktivni roviny.
Zaklady
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10.10 Rezani zavitu

Pocet naprogramovanych os

e Jestlize neni naprogramovana zadna osa aktivni roviny, jedna se bud o prvni nebo o druhy

blok kontury, ktera se sklada ze dvou bloku.

Jestlize se jedna o druhy blok takové kontury, znamena to, ze po¢atecni a koncovy bod v
aktivni roviné jsou identické. Kontura se potom sklada nanejvys z jednoho pohybu kolmého
na aktivni rovinu.

Jestlize je naprogramovana pravé jedna osa aktivni roviny, jedna se bud o jednu pfimku,
jejiz koncovy bod je jednoznacné uréen uhlem a naprogramovanou kartézskou souradnici,
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 blokd. Pokud aktualnimu bloku nepfedchazel blok
s naprogramovanym uhlem a bez zadanych os v aktivni roviné, je takovy blok nepfipustny.

Uhel A smi byt naprogramovan pouze pro linearni nebo splinovou interpolaci.

10.10 Rezani zavitu

10.10.1 Rezani zavitu s konstantnim stoupanim (G33, SF)

Pomoci pfikazu G33 je mozné vyrabét zavity s konstantnim stoupanim:

e Valcovy zavit D

e Rovinny zavit @

e Kuzelovy zavit ®
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Poznamka

Technickym predpokladem pro tento zplsob fezani zavitd pomoci pfikazu G33 je vieteno
s regulaci otacek se systémem pro méfeni drahy.

Vicechody zavit

Vicechodé zavity (zavity s pfesazenymi fezy) je mozné vyrabét pomoci zadani posunuti
pocatecniho bodu. Programovani se uskutec€nuje v bloku s pfikazem G33 a s adresou SF.

A

Posunuti po¢ate¢niho
bodu ve

o

Pocatecni uhel
pro zavit
(nastavovany
parametr)

Poznamka

Jestlize zadné posunuti poCatec¢niho bodu neni definovano, pouzije se ,Pocatecni uhel pro
zavity“ v nastavovanych parametrech.

Ret&zec zavitl
Prostfednictvim vétsiho poc¢tu za sebe naprogramovanych bloku s pfikazem G33 Ize vyrabét
fetézce zavitl.

X
\
3
g é/
$ (o)
ok
2. blok 1. blok
$G33  $G33
@ >

Zaklady
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Poznamka

Pomoci pfikazu G64 (rezim fizeni pohybu po draze) se jednotlivé bloky diky pfedvidani
hodnoty rychlosti na nékolik bloktl dopfedu pospojuji tak, aby nevznikly zadné skokové zmény

rychlosti.

Smér otaceni zavitu

Smeér otaceni zavitu se urcuje stanovenim sméru otaceni vietena:

® Zadanim sméru otaceni vpravo pfikazem M3 se vyrobi pravy zavit.

® Zadanim sméru otaceni vlevo M4 se vyrobi levy zavit.

Syntaxe
Valcovy zavit:
G33 Z.. K.
G33 Z.. K .. SF=..
Rovinny zavit:
G33 X.. I..
G33 X.. I.. SF=..
Kuzelovy zavit:
G33 X.. Z.. K.
G33 X.. Z.. K.. SF=.
G33 X.. Z.. I.
G33 X.. Z.. I.. SF=..
Vyznam
G33: Prikaz pro fezani zavitl s konstantnim stoupanim
X... Y. Z. Koncovy bod nebo body v kartézskych soufadnicich
I.. Stoupani zavitu ve sméru X
J.. Stoupani zavitu ve sméru Y
K.. Stoupani zavitu ve sméru Z
Z: Podélna osa
X: PFicna osa
Z... K. Délka zavitu a stoupani zavitu pro valcové zavity
X... I. Pramér zavitu a stoupani zavitu pro pficné zavity
I...nebo K... Stoupani zavitu pro kuzelovy zavit
To, ktery parametr je zadan (I... nebo K. ..), se fidi podle uhlu kuzele.
<45°; Stoupani zavitu se zadava pomoci parametru K. . . (stoupani
zavitu v podélném sméru).
> 45°: Stoupani zavitu se zadava pomoci parametru I. .. (stoupani
zavitu v priéném sméru).
=45°; Stoupani zavitu je mozno zadat pomoci parametru I. .. nebo
Zaklady
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SF=....

Posunuti pocate¢niho bodu (potfebné jen v pfipadé vicechodych zavitl)
Posunuti po¢ate¢niho bodu se zadava jako absolutni Uhlova pozice.

Rozsah hodnot: | 0.0000 az 359.999 stupnu

Priklady
Pfiklad 1: Pfiklad dvouchodého valcového zavitu s posunutim po&ateéniho bodu o 180°
X
A
Pocatecni bod 0°

o

S

Q

o——
Z
Pocatecni bod
100 101180
Programovy kéd Komentar
N10 G1 G54 X99 Z10 s500 F100 M3 ; posunuti pocatku, najizdéni na pocatecni
bod, zapnuti vretena
N20 G33 7z-100 K4 ; valcovy zavit: koncovy bod v ose Z
N30 GO X102 ; navrat na pocatecni pozici
N40 GO Zz10
N50 Gl X99
N60 G33 7Z-100 K4 SF=180 ; 2. chod: posunuti pocatec¢niho bodu o 180°
N70 GO X110 ; vyjizdéni néastroje
N80 GO z10
N90 M30 ; konec programu
Zaklady
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Dalsi informace
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Priklad 2: Kuzelovy zavit s Gihlem mensim nez 45°

Posuv pfi fezani zavitu pomoci pfikazu G33

dani stoupani zavitu pomoci parametru K...
(protoze thel < 45°).

A X
S i
o
Q
o
fre)
Q
I A
60
Programovy kéd Komentar
N10 G1 X50 z0 S500 F100 M3 ; najizdéni na pocatecni bod,
N20 G33 X110 z-60 K4 ; kuzelovy zavit:
sméru osy Z
N30 GO Z0 M30 ; odjiZzdéni néstroje,

konec programu

zapnuti vretena

Koncovy bod v oséch X a Z, za-

ve

Na zakladé naprogramovanych otacek vietena a stoupani zavitu fidici systém vypocita
potfebny posuv, se kterym se bude soustruznicky ndz pohybovat po délce zavitu v podélném
a/nebo pFicném sméru. Posuv F v pfipadé pfikazu G33 neni zohledfiovan, fidicim systémem

je sledovano omezeni na maximalni rychlost os (rychly posuv).

Zaklady
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o
6\0&
\
A
‘%
Otagky

Vélcové zavity

Valcovy zavit je popsan nasledujicimi parametry:
e Délka zavitu

e Stoupani zavitu

Délka zavitu se zadava jednou z kartézskych soufadnic X, Y nebo Z v absolutnich nebo
inkrementalnich rozmérech (v pfipadé soustruhu nejlépe ve sméru osy Z). Navic je potieba
brat ohled také na nabéh a vybéh zavitu, na kterych posuv narlista nebo se snizuje.

Stoupani zavitu se zadava do adres T, J, K (u soustruhl nejlépe pomoci K).

Vybéh
N
Nabéh

@ >

Rovinné zavity

Rovinny zavit je popsan nasledujicimi parametry:
® Primeér zavitu (nejlépe ve sméru X)

e Stoupani zavitu (nejlépe pomoci 1)

Zaklady
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X

Prameér

i~
Ny

NS

Stoupani

KuZelové zavity

KuZzelovy zavit je popsan nasledujicimi parametry:

e Koncovy bod v podélném a v pficném sméru (kontura kuzelu)
e Stoupani 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. Navic je
potfeba brat ohled také na nabéh a vybéh zavitu, na kterych posuv narlista nebo se snizuje.

Zpusob zadani stoupani se fidi podle Uhlu kuzelu (Uhel mezi podélnou osou a plastém kuzelu):

—

450 1

Zaklady
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10.10.2 Programovatelny nabéh a vybéh zavitu (DITS, DITE)

Pomoci pfikaz(l DITS a DITE je mozné pfedem zadat pribéh charakteristiky drahy pfi
zrychlovani a brzdéni, diky ¢emuz je mozné jeji pfizpusobeni, jestlize drahy pro nabéh a vybéh
nastroje jsou pfilis kratké:
® P¥ilis kratka draha pro nabéh
V oblasti nabéhu zavitu je pfilis§ malo mista pro nabéznou hranu charakteristiky rychlosti
nastroje, proto je nutné zadat tuto drahu kratSi pomoci pfikazu DITS.
® P¥ili§ kratka draha pro vybéh
V oblasti vybéhu zavitu je pfili§ malo mista pro brzdnou hranu charakteristiky rychlosti
nastroje, v dusledku ¢ehoz vznika nebezpeéi kolize mezi obrobkem a bfitem nastroje
Prostfednictvim pfikazu DITE je mozné zadat kratSi brzdnou drahu nastroje. Presto vSak
muze dojit ke kolizi.
Reseni: Zavit naprogramuijte kratsi, snizte otacky vfetena.

—» |-—Nabézna a vybézna draha
(v zavislosti na sméru opracovani)

Syntaxe

DITS=<hodnota>

DITE=<hodnota>
Vyznam

DITS: Definice nabézné drahy zavitu

DITE: Definice vybéhu zavitu

<hodnota>: |Zadani hodnoty pro drahu nabéhu, pfip. vybéhu

Rozsah hodnot: -1,0,...n

Poznamka

Do pfikazl DITS a DITE se programuji pouze drahy, nikoli v§ak pozice.
Zaklady
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Priklad:

DalSi informace
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Poznamka

Pfikazy DITS a DITE koresponduji s nastavovanym parametrem

SD42010 $SC_THREAD_RAMP_DISPJ0,1], do kterého se naprogramovana draha zapisuije.
Jestlize pfed nebo v prvnim bloku zavitu neni naprogramovana zadna draha nabéhu/vybéhu,
pouzije se hodnota z aktualniho obsahu nastavovaného parametru SD 42010.

Literatura:
Pfiru¢ka k funkcim, Zakladni funkce; Posuvy (V1)

Programovy kéd Komentar

N40 G90 GO 7100 X10 SOFT M3 S500
N50 G33 Z50 K5 SF=180 DITS=1 DITE=3 ; zacatek zaoblovani rohu na Z=53
N60 GO X20

PFi velmi kratkych nabéznych a/nebo vybéznych drahach je zrychleni v ose zavitu vétsi, nez
je hodnota nastavena v konfiguraci, coz zpUsobuje pfetizeni zrychleni v dané ose.

Pro nabéh zavitu se potom aktivuje alarm 22280 ,Pfili§ kratka nabézna draha“ (pfi odpovidajici
konfiguraci ve strojnim parametru MD11411 SMN_ENABLE_ALARM_MASK). Tento alarm je
Cisté informativni a nema zadny vliv na zpracovani vyrobniho programu.

Prostifednictvim strojniho parametru MD10710 $MN_PROG_SD_RESET_SAVE_TAB se
muze nastavit, aby se hodnota zapisovana vyrobnim programem pfi resetu ukladala do

odpovidajiciho nastavovaného parametru. Hodnoty tak zUstavaji zachovany po vypnuti/
zapnuti systému.

Poznamka

Pfikaz DITE pUsobi na konci zavitu jako vzdalenost pro zaobleni pfechodu. Diky tomu se
dosahne hladké zmény pohybu osy.

PFi pfechodu na dal$i blok s pfikazem DITS a/nebo DITE v interpolatoru se draha
naprogramované do pfikazu DITS pfebira do parametru

SD42010 $SC_THREAD_RAMP_DISP[0] a draha naprogramovana do pfikazu DITE se
prebira do parametru SD42010 $SC_THREAD_RAMP_DISP[1].

Pro naprogramovanou drahu nabéhu/vybéhu plati momentalni nastaveni jednotek (palce/
metrické jednotky).

Zaklady
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10.10.3

Syntaxe

Vyznam

Zaklady

10.10 Rezani zavitu

Rezani zavit( s nartistajicim nebo s klesajicim stoupanim (G34, G35)

Pomoci pfikaz(l G34 a G35 byla funkce G33 rozsifena o moznost naprogramovat pomoci
adresy F navic jeSté i zménu stoupani zavitu. V pfipadé pfikazu G34 se jedna o linearni
zvySovani, v pfipadé prikazu G35 o linearni snizovani hodnoty stoupani zavitu. Pfikazy G34
a G35 je tedy mozné pouzivat pro vyrobu samosvornych zavita.

Valcovy zavit se zvySujicim se stoupanim:
G34 Z.. K.. F...

Valcovy zavit se snizujicim se stoupanim:
G35 Z.. K.. F...

Rovinny zavit se zvySujicim se stoupanim:
G34 X.. I.. F...

Rovinny zavit s klesajicim stoupanim:
G35 X.. I.. F...

Kuzelovy zavit se zvySujicim se stoupanim:
G34 X.. Z.. K.. F...
G34 X.. Z.. I.. F...

Kuzelovy zavit s klesajicim stoupanim:
G35 X.. Z.. K.. F...
G35 X.. Z.. I.. F...

G34: Pfikaz pro fezani zavitu s linearné se zvySujicim stoupanim
G35: Ptikaz pro fezani zavitl s linedrné se snizujicim stoupanim
Xewo You. 2.0 Koncovy bod nebo body v kartézskych soufadnicich

I.. Stoupani zavitu ve sméru X

J.. Stoupani zavitu ve sméru Y

K.. Stoupani zavitu ve sméru Z

F... Zména stoupani zavitu

Jestlize je pocatec¢ni a koncové stoupani zavitu znamo, muze byt zména
stoupani zavitu, kterou je zapotfebi naprogramovat, vypocitana podle na-
sledujici rovnice:

k2-k2

= e a 2
F 2o [ mm/ot?]

PFitom plati:

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

K,: pocatec€ni stoupani zavitu (naprogramované pomoci I, J nebo K)
[mm/ot])

lg: délka zavitu [mm]
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Priklad:
Programovy kéd Komentar
N1608 M3 S10 ; zapnuti vretena
N1609 GO G64 Zz40 X216 ; najeti na pocatecni bod
N1610 G33 Z0 K100 SF=R14 ; Yezani zavitu s konstantnim stoupénim
(100 mm/ot)
N1611 G35 Z-200 K100 F17.045455 ; zmenSeni stoupani zavitu: 17,0454 mm/U2
Stoupéani na konci bloku: 50 mm/ot
N1612 G33 Z-240 K50 ; blok zavitu bez trhavych pohybt
N1613 GO X218
N1614 GO Z40
N1615 M17
Literatura

PFiruCka k funkcim, Zakladni funkce; "Posuvy (V1)", kapitola: "Linedrni progresivni/degresivni
zména stoupani zavitu u pfikazd G34 a G35"

10.10.4 Rychly zpétny pohyb béhem fezani zavitu (LFON, LFOF, DILF, ALF, LFTXT,
LFWP, LFPOS, POLF, POLFMASK, POLFMLIN)

Funkce "Rychly zpétny pohyb béhem fezani zavitu (G33)" umozriuje bezproblémové pferuseni
procesu fezani zavitu v nasledujicich pfipadech:

e "NC Stop" prostfednictvim signalu rozhrani NC/PLC: DB21, ... DBX7.3 (NC-Stop)
e Alarmy, které implicitné spoustéji NC Stop

e Sepnuti rychlého vstupu
Literatura
Programovaci pfirucka, Pro pokrocilé, kapitola "Rychlé pozvednuti od kontury"

Zpétny pohyb je mozné naprogramovat prostrednictvim:
® Drahy a sméru zpétného pohybu (relativné)

® Polohy pro zpétny pohyb (absolutni)

Poznamka

Signaly NC-Stop

Nasledujici signaly NS Stop nespoustéji v prlibéhu fezani zavitu zadny rychly zpétny pohyb:
e DB21, ... DBX3.4 (NC-Stop os a vieten)

e DB21, ... DBX7.2 (NC-Stop na konci bloku)

Vrtani zavitd

Funkci "Rychly zpétny pohyb" neni mozné pouzit v pfipadé vrtani zavit( (6331/G332).

Zaklady
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Syntaxe

Vyznam

Zaklady

10.10 Rezani zavitu

Uvolnéni rychlého zpétného pohybu, zpétny pohyb pomoci drahy a sméru zpétného pohybu:
G33 ... LFON DILF=<hodnota> LFTXT/LFWP ALF=<hodnota>

Uvolnéni rychlého zpétného pohybu, zpétny pohyb zadan pomoci koncové polohy tohoto
pohybu:

POLF [<identifikdtor osy>]=<hodnota> LFPOS
POLFMASK/POLFMLIN (<nazev osy 1>,<ndzev osy 2>,...)

G33 ... LFON
Zablokovani rychlého zpétného pohybu béhem fezani zavitu:
LEFOF
LFON: Uvolnéni rychlého zpétného pohybu v prabéhu fezani zavitu (G33)
LFOF: Zablokovani rychlého zpétného pohybu v prabéhu fezani zavitu (G33)
DILF=: Definice délky drahy zpétného pohybu
Hodnota pfedem nastavena v konfiguraci pomoci strojniho parametru
(MD21200 $MC_LIFTFAST_DIST) muze byt ve vyrobnim programu zménéna na-
programovanim pfikazu DILF.
Upozornéni:
Po resetu NC systému je vzdy aktivni hodnota nastavena v konfiguraci pomoci MD.
LETXT Smeér navratového pohybu je ve spojeni s pfikazem ALF fizen G-funkcemi LFTXT a
LFWP: LFWP.
LFTXT: Rovina, v niz se uskute€nuje zpétny pohyb, se vypocitava z teCny ke
draze a ze sméru nastroje (standardni nastaveni).
LEFWP: Rovina, ve které se provadi zpétny pohyb, je aktivni pracovni rovina.
ALF=: Smeér se programuje v diskrétnich uhlovych krocich pomoci pfikazu ALF v roviné
zpétného pohybu.
V pfipadé pfikazu LETXT je pro ALF=1 definovan navrat ve sméru nastroje.
V pfipadé LFWP je smér v pracovni roviné pfifazen podle nasledujiciho usporadani:
® G17 (rovina X/Y)
ALF=1 ; zpétny pohyb ve sméru osy X
ALF=3 ; zpétny pohyb ve sméru osy Y
® (18 (rovina X/Z)
ALF=1 ; zpétny pohyb ve sméru osy Z
ALF=3 ; zpétny pohyb ve sméru osy X
® (19 (rovina Y/Z)
ALF=1 ; zpétny pohyb ve sméru osy Y
ALF=3 ; zpétny pohyb ve sméru osy Z
Literatura:
Pokud budete potfebovat informace o moznostech programovani s pfikazem ALF,
viz také kapitola "Rychlé pozvednuti od kontury" v dokumentu Programovaci pfiruc¢-
ka, Pro pokrocilé.
LFPOS: Navrat osy stanovené pfikazem POLFMASK nebo POLFLIN na absolutni pozici na-
programovanou pomoci pfikazu POLF.
POLFMASK: Uvolnénios (<nazev osy 1>,<nézev osy 1>, ...) pronezavisly zpétny pohyb
na absolutni pozici
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PFiklady
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POLFMLIN: Uvolnéni os pro navrat na absolutni pozici v linearnim vztahu
Upozornéni:
Linearniho vztahu nemuze byt vzdy dosazeno kvdli dynamickému chovani véech
podilejicich se os az po dokoné&eni zpétného pohybu.
POLF[]: Stanoveni absolutni pozice zpétného pohybu geometrické osy, pfip. osy stroje, ktera
je uvedena v indexu.
Platnost: modalni
=<hodnota>: V pripadé geometrickych os je pfifazena hodnota interpretovana
jako poloha v soufadném systému obrobku (WCS), v pfipadé os
stroje jako poloha v soufadném systému stroje (MCS).
Prifazeni hodnoty miize byt naprogramovano i pomoci zadani in-
krementalnich rozmér(:
=IC<hodnota>
<identifika [ ldentifikator geometrické nebo strojni osy
tor osy>:
Poznamka

Pfikazy LFON, pFip. LEOF mohou byt naprogramovany kdykoli, vyhodnocovani se viak provadi

vyluéné pfi fezani zavitu (G33).

Poznamka

Pfikaz POLF s pfikazy POLFMASK/POLFMLIN nejsou omezeny na pouziti pfi fFezani zavita.

Priklad 1: Uvolnéni rychlého zpétného pohybu v priilb&hu fezani zavita

Programovy kéd

Komentaf¥

N55 M3 S500 G90 G18

; aktivni rovina obréabéni

; najizdéni na pocdtecni pozici

N65 MSG ("Rezani zavitu") ; ptisuv nastroje
MM THREAD:
N67 $AC LIFTFAST=0 ; vynulovani p¥ed zahdjenim zavitu
N68 GO Zz5
N68 X10
N70 G33 7Z30 K5 LFON DILF=10 LFWP ALF=7 ; uvolnéni rychlého zpétného pohybu v
pribéhu fezani zavitl
Draha zpétného pohybu = 10 mm
N4avratovad rovina: Z/X (kvali G18)
Smér zpétného pohybu: -X
(kdyZz ALF=3: smér zpétného pohybu +X)
N71 G33 Z55 X15
N72 G1 ; deaktivovani frezéani zavitu
N69 IF SAC_LIFTFAST GOTOB MM THREAD ; pokud doSlo k preruSeni fezani zavitu
N90 MSG("")

Zaklady
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|Programov§ kéd Komentar

N70 M30

Priklad 2: Deaktivovani rychlého zpétného pohybu pred vrtanim zavitu

Programovy kéd Komentar

N55 M3 S500 G90 GO X0 z0

N87 MSG ("Vrtani zavitu")

N88 LFOF ; deaktivovani rychlého zpétného pohybu pred vr-
tdnim zavitu

N89 CYCLE... ; cyklus vrtéani zavitu s prikazem G33

N90 MSG("")

N99 M30

Pfiklad 3: Rychly zpétny pohyb na absolutni navratovou pozici

V pfipadé zastaveni je drahova interpolace osy X potlatena a misto toho se max. rychlosti
uskutec¢nuje pohyb na pozici POLF[X]. Pohyb ostatnich os bude i nadale urcen
naprogramovanou konturou, pfip. stoupanim zavitu a otackami vietena.

Programovy kéd Komentar

N10 GO G90 X200 z0 s200 M3
N20 GO G90 X170
N22 POLF[X]=210 LFPOS

N23 POLFMASK (X) ; aktivovani (odblokovani) rychlého pozvednuti osy
X

N25 G33 X100 I10 LFON
N30 X135 Z-45 K10

N40 X155 7Z-128 K10
N50 X145 7Z-168 K10
N55 X210 I10

N60 GO Z0 LFOF

N70 POLFMASK () ; pozvednuti je pro vSechny osy blokovano

M30
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10.10.5 Sudovity zavit (G335, G336)

Prostfednictvim G-funkci G335 a G336 mate moznost soustruzit sudovité (= liSici se od
valcovitého tvaru) zavity. Pouzivaji se pro obrabéni extrémné velkych soucasti, které se v
dasledku své vlastni hmotnosti prohybaji. Pokud by byl zavit opracovavan rovnobézné s osou,
chod zavitu by byl ve stfedu soucasti pfili§ maly. Pomoci sudovitého zavitu je mozno toto
prohnuti kompenzovat.

dlouhy prohnuty obrobek

pohyb nastroje po kruhové draze \

NUZ na soustruzeni zavitl

Obrazek 10-3 Soustruzeni sudovitého zavitu

Programovani

Soustruzeni sudovitého zavitu je mozno naprogramovat pomoci pfikazl G335 nebo G336:

G335: Soustruzeni sudovitého zavitu, pfi¢emz nastroj se bude pohybovat po kruhovém oblouku
ve sméru hodinovych rugidek.

G336: Soustruzeni sudovitého zavitu, pfiemz nastroj se bude pohybovat po kruhovém oblouku
proti sméru hodinovych rucicek.

Programovani se napred uskute¢iuje stejné jako pfi linearnim zavitu, to znamena, ze se
zadavaji body OdeVIdajICI konctm bloku pro jednotlivé osy a stoupani prostrednictvim

parametr( T, J a K (viz "Rezani zavitu s konstantnim stoupanim (G33, SF) (Strana 216)").

Navic je potfeba je$té zadat kruhovy oblouk. Tento kruhovy oblouk je mozno naprogramovat
stejné jako v pfipadé pfikaz( G2/G3 prostfednictvim zadani stfedu, radiusu, dhlu kruhové
vysec€e nebo vnitfniho bodu oblouku (viz "Kruhova interpolace (Strana 180)"). Pfi
programovani sudovitého zavitu pomoci naprogramovani stfedu je potfeba mit na paméti
nasledujici: Protoze se parametry I, J a K pfi fezani zavit( pouzivaji pro stoupani, musi byt

parametry kruhu pfi programovani jeho stfedu zadany pomoci pfikazl IR=..., JR=... a
KR=....
IR=...: Kartézska souradnice pro stfed kruhu ve sméru osy X
JR=...: Kartézska souradnice pro stfed kruhu ve sméru osy Y
KR=...: Kartézska sourfadnice pro stfed kruhu ve sméru osy Z
Zaklady
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PFiklady

Zaklady

10.10 Rezani zavitu

Poznamka

IR, JR a KR jsou standardni hodnoty pro nazvy interpola¢nich parametr( pro sudovité zavity,
které jsou nastavitelné pomoci strojniho parametru
(MD10651 $MN_IPO_PARAM_THREAD_NAME_TAB).

Odchylky od téchto standardnich hodnot si musite zjistit v dokumentaci od vyrobce stroje!

"Rezani zavitu s konstantnim stoupanim (G33, SF) (Strana 216)").

Syntaxe

Pokud se prejete, mizete pomoci parametru SF zadat jesté i posunuti pocateéniho bodu (viz

Obecna syntaxe pfi programovani sudovitého zavitu je tedy nasleduijici:
G335/G336 <soutadnice cilového bodu os)> <stoupani> <kruhovy oblouk>

[<posunuti pocatecniho bodu>]

Priklad 1: Sudovity zavit opracovavany ve sméru hodinovych rucicek naprogramovany pomoci
koncového bodu a stfedu

Programovy kéd

Komentafr

N5 GO G18 X50 Z50
N10 G335 2100 K=3.5 KR=25 IR=-20 SF=90

X
A
K
== [F=
Pogatecni bod ! Koncovy bod
\
50+ — — 77\/ - — - - — - /
|l{ S Stfed |
304 — — * Pl — 4‘/
Il \ \
KR |
Nl \ [
50 75 100

; najizdéni na poc¢atec¢ni bod
; soustruzeni sudovitého zavitu
ve sméru hodinovych rucicek

Obrazek 10-4 Sudovity zavit opracovavany ve sméru hodinovych ru€i¢ek naprogramovany pomoci

koncového bodu a stfedu
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Priklad 2: Sudovity zavit opracovavany proti sméru hodinovych ruéicek naprogramovany
pomoci koncového bodu a stfedu

Programovy kéd Komentaf
N5 GO G18 X50 750 ; najizdéni na pocatecni bod
N10 G336 2100 K=3.5 KR=25 IR=20 SF=90 ; soustruZeni sudovitého zavitu

proti sméru hodinovych rucicek

ol N (] R
S
50 — — + — — -

Koncovy
bod

_—
-

\
\
[
\
1
50 75 100 Z

Obrazek 10-5 Sudovity zavit opracovavany proti sméru hodinovych ruci¢ek naprogramovany pomoci
koncového bodu a stfedu

Priklad 3: Sudovity zavit opracovavany ve sméru hodinovych ruciéek naprogramovany pomoci
koncového bodu a radiusu

|Programovy kéd

N5 GO G18 X50 Z50
N10 G335 2100 K=3.5 CR=32 SF=90

Zaklady
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K
== [F=
Koncovy bod

Pocatecni bod

50+ — — — — —\

Obrazek 10-6 Sudovity zavit opracovavany ve sméru hodinovych ruci¢ek naprogramovany pomoci
koncového bodu a radiusu

PFiklad 4: Sudovity zavit opracovavany ve sméru hodinovych rugiéek naprogramovany pomoci
koncového bodu a dhlu kruhové vysece

Programovy kéd

N5 GO G18 X50 Z50
N10 G335 2100 K=3.5 AR=102.75 SF=90

K
== [F=
Pogatecni bod ! Koncovy bod

ol N /

Obrazek 10-7 Sudovity zavit opracovavany ve sméru hodinovych ruci¢ek naprogramovany pomoci
koncového bodu a uhlu kruhové vysece

Priklad 5: Sudovity zavit opracovavany ve sméru hodinovych rugiéek naprogramovany pomoci
stfedu a dhlu kruhové vysece

|Programov§ koéd

|N5 GO G18 X50 250

Zaklady
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Programovy kéd

N10 G335 K=3.5 KR=25 IR=-20 AR=102.75 SF=90

K

Pocateénibod !

T

Koncovy bod

Y

Obrazek 10-8 Sudovity zavit opracovavany ve sméru hodinovych ruci¢ek naprogramovany pomoci

stfedu a uhlu kruhové vysece

Priklad 6: Sudovity zavit opracovavany ve sméru hodinovych rugiéek naprogramovany pomoci
koncového bodu a vnitfniho bodu kruhového oblouku

Programovy kéd

N5 GO G18 X50 z50
N10 G335 2100 K=3.5 I1=60 K1l=64

A A‘K%
¥ Vnitfni bod

K1 'l

Pod4tetni bod | ||

LN e
I
Sl Stred

N,

[/ Koncovy bod
I
N N

\
\
\
\
[
— = 1
50 100

Obrazek 10-9 Sudovity zavit opracovavany ve sméru hodinovych ruci¢ek naprogramovany pomoci
koncového bodu a vnitiniho bodu kruhového oblouku

Zaklady
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10.10 Rezani zavitu

Dalsi informace

Pripustné rozsahy kruhového oblouku

Kruhovy oblouk naprogramovany pomoci pfikaz( G335/G336 musi lezet v rozsahu, ve kterém
ma specifikovana hlavni osa zavitu (I, J nebo K) v celém kruhovém oblouku sloZku hlavni osy
na kruhovém oblouku:

X X
A A
45°\ 45°
j Z Z
PFipustné rozsahy pro osu Z (stoupani Pfipustné rozsahy pro osu X (stoupani
naprogramovano pomoci parametru K) naprogramovano pomoci parametru I)

Zména hlavni osy zavitu, jak ukazuje nasledujici obrazek, je nepripustna:

X A Pocatecni bod
Koncovy
bod

"z
Obrazek Sudovity zavit: PFipustna oblast
10-10
Framy

Pfikazy G335 a G336 je mozno pouzivat, i kdyz jsou aktivni framy. Je ale potfeba davat pozor,
aby byly dodrzeny pfipustné rozsahy kruhovych oblouk( v zakladnim soufadném systému
(BCS).

Zaklady
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Okrajové podminky pro programovani kruhovych obloukd

Pro programovani kruhovych obloukl pomoci pfikaz( G335/G336 plati stejné okrajové
podminky, jaké jsou popsany pro programovani kruht pomoci pfikazi G2/G3 (viz "Kruhova
interpolace (Strana 180)").

10.11 Vrtani zavita

10.11.1 Vrtani zavitl bez vyrovnavaci hlavicky (G331, G332)

Predpoklady

Technickym predpokladem pro vrtani zavitli bez vyrovnavaci hlaviéky je vieteno s regulaci
polohy a systémem pro méreni drahy.

Funkce

Vrtani zavitll bez vyrovnavaci hlavicky se programuje pomoci pfikazl G331 a G332. Vieteno,
které je pfipraveno pro vrtani zavitu, je v reZzimu regulace polohy, je vybaveno systémem pro
méfeni drahy a muze tedy provadét nasledujici pohyby:

® (331:Vrtani zavitu se stoupanim ve sméru vyvrtané diry az do koncového bodu

® (332: Zpétny pohyb se stejnym stoupanim, jaké bylo pouzito v pfikazu G331.

B

Y«

To, zda je zavit levy nebo pravy, se ur€uje prostfednictvim znaménka u parametru stoupani:
e Kladné stoupani --> otaceni vpravo (jako u M3)
e Zaporné stoupani --> otaceni vlevo (jako u M4)

Pomoci adresy S je mozné naprogramovat pozadované otacky.

Zaklady
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Syntaxe
SPOS=<hodnota>
G331 s...
G331 X.. Y.. Z.. I.. J.. K..
G332 X.. Y.. Z.. I.. J.. K.
e Naprogramovani pfikazu SPOS (pfip. pfikazu M70) pfed opracovanim zavitu je nutné jen
za nasledujicich okolnosti:
— Jedna se o zavity, které maji byt vyrobeny nékolikanasobnym opracovanim.
— Jedna se o vyrobni procesy, u nichz je nezbytné zadani definované pocateéni pozice
zavitu.
V pfipadé obrabéni vétsiho pocétu po sobé nasledujicich zavitl mize programovani pfikazu
SPOS (pfip. pfikazu M70) oproti tomu odpadnout (vyhoda: ¢asova optimalizace).
e Otacky vietena musi byt uvedeny v samostatném bloku pfikazu G331 bez pohybu os pred
obrabénim zavitu (G331 X.. Y.. Z.. I.. J.. K.).
Vyznam
G331: Prikaz: Vrtani zavita
Vrtana dira je popsana vrtanou hloubkou a stoupanim zavitu.
Platnost: | modalni
G332: PFikaz: Zpétny pohyb po vrtani zavitu
Tento pohyb se popisuje se stejnym stoupanim jako pfi pohybu pomoci
G331. Pfepnuti sméru otaceni vietena se uskute€nuje automaticky.
Platnost: | modalni
Xevo Youo Zo..: Vrtana hloubka (koncovy bod zavitu v kartézskych soufadnicich).
I.. Stoupani zavitu ve sméru X
J.. Stoupani zavitu ve sméru Y
K.. Stoupani zavitu ve sméru Z
Rozsah hodnot pro stoupani: + 0,001 az 2000,00 mm/otacku
Poznamka
Po pfikazu G332 (zpétny pohyb) je mozné pomoci pfikazu G331 vrtat dalSi zavit.
Zaklady
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Poznamka
Datovy blok druhého stupné pfevodovky

Aby bylo mozné pfi vrtani zavitl dosahnout efektivniho pfizplisobeni otacek vietena a
momentu motoru, ale také vySSiho zrychleni, maze byt prostfednictvim osovych strojnich
parametru preddefinovan datovy blok druhého pfevodového stupné pro dal$i dvojici spinacich
prahovych hodnot nastavitelnou v konfiguraci (maximalni a minimalni rychlost). Tento blok se
muze lisit od datového bloku prvniho pfevodového stupné a prahovych hodnot pro pfepnuti
rychlosti. Vénujte prosim pozornost pfislusnym informacim od vyrobce stroje.

Literatura:
Prirucka k funkcim, Zakladni funkce, Vietena (S1), kapitola: " Konfigurace pfizpUisobeni
parametrd pfevodovky"

Priklady

Priklad 1: G331 a G332

Programovy kéd

Komentar

N10
N20
N30

N40

N50
N60

SPOS[n]=0
GO X0 Y0 Z2
G331 Z-50 K-4 5200

G332 Z3 K-4

; priprava vrtani zavitu
; najeti na pocéatecni bod
; vrtani zavitu, vrtand hloubka 50,

stoupédni K zdporné = vreteno se otaci
vlevo

; zpétny pohyb, automatickd zména sméru

pohybu
Gl F1000 X100 Y100 Z100 S300 M3 ; vieteno znovu pracuje v rezimu vietena
M30 ; konec programu

Priklad 2: Vystup naprogramovanych otacek pfi vrtani s aktualnim prevodovym stupném

Programovy kéd

Komentar

NO5

N55
N60

M40 S500

SPOS=0
G331 Z-10 K5 S800

; je zatrazen 1. prevodovy stupen, protoZe naprogramo-
vané otacky vietena 500 ot/min lezi v rozsahu 20 az
1028 ot/min

; nastaveni polohy vfetena

; vyroba zavitu, otaclky vretena 800 ot/min pfedpokla-
daji prevodovy stupenl 1

Pfevodovy stupen v pfikazu M40, ktery vyhovuje naprogramovanym otackam vietena s500,

je zjiStovan na zakladé datového bloku prvniho pfevodového stupné. Naprogramované otacky
pro vrtani 800, jsou na vystupu z momentalné zvoleného pifevodového stupné a v pfipadé

potfeby jsou omezeny na maximalni otacky daného prfevodového stupné. Po operaci s

238

Zaklady
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pfikazem SPOS neni automaticka zména prevodového stupné mozna. Piedpokladem pro
automatickou zménu pifevodového stupné je, Ze se vieteno nachazi v rezimu regulace otacek.

Poznamka

Pokud ma byt pfi otackach vietena 800 ot/min zvolen 2. pfevodovy stupen, musi byt v
konfiguraci pro tento uc€el nastaveny spinaci prahové hodnoty pro maximalni a minimalni
otacky v pfislusnych strojnich parametrech datového bloku druhého pfevodového stupné (viz
nasledujici pfiklady).

Priklad 3: Pouziti datového bloku druhého prevodového stupné

U pfikazt G331/G332 a pfi naprogramovani hodnoty S pro aktivni Fidici vieteno jsou
vyhodnocovany spinaci prahové hodnoty z datového bloku druhého prfevodového stupné,
pokud jde o jeho maximalni a minimalni otacky. Automaticka zména prevodového stupné
M40 musi byt aktivni. Takto zjiStény prfevodovy stupen je porovnan s momentalné zafazenym
prevodovym stupném. Existuje-li mezi nimi rozdil, provede se zména pfevodového stupné.

Programovy kéd Komentar

NO5 M40 S500 ; Je zvolen prevodovy stupen 1

N50 G331 S800 ; Ridici vreteno s datovym blokem 2. prevodového stupné&: Je
zvolen prevodovy stupen 2.

N55 SPOS=0 ; nastaveni polohy v¥etena

N60 G331 Z-10 K5 ; vyroba vrtaného zavitu, zrychleni vfetena z datového bloku

2. ptevodového stupné

PFiklad 4: Zadné naprogramované otacky --> monitorovani prevodového stupné

Pokud je pouzit datova blok druhého prevodového stupné a pokud v pfikazu G331 nejsou
naprogramovany zadné otacky, bude se zavit vyrabét s naposled naprogramovanymi
otackami. Pfepinani na jiny pfevodovy stupen se neprovadi. V tomto pfipadé se vSak
kontroluje, ze naprogramované otacky lezi v pfedem specifikovaném rozsahu (spinaci mezni
hodnoty pro maximalni a minimaini otacky) momentalné zvoleného prfevodového stupné. Jinak
se aktivuje alarm 16748.

Programovy kéd Komentafr

NO5 M40 S800 ; je zvolen prevodovy stupen 1, datovy blok prvniho pfevodo-
vého stupné je aktivni

N55 SPOS=0

N60 G331 zZ-10 K5 ; Monitorovani oté&cek vretena 800 ot/min s datovym blokem
stupné prevodovky ¢. 2: Musel by byt aktivni stupen prevodov-

ky 2, aktivuje se tedy alarm 16748.

Zaklady
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Priklad 5: Zména prevodového stupné neni mozna --> monitorovani prevodového stupné

Jestlize jsou v pfipadé pouziti datového bloku druhého prevodového stupné v pfikazu G331
naprogramovany kromé geometrie jesté i otacky vietena a jestlize tyto otacky nelezi v
predepsaném intervalu otacek (spinaci mezni hodnoty pro maximalni a minimalni otacky)
momentalné zvoleného prevodového stupné, mlize se stat, Ze se prepnuti prevodového
stupné neuskutecni, protoze by nemohl byt dodrzen pozadovany pohyb vietena a pfisuvné
osy po draze.

Stejné jako v pfedchéazejicim pfikladu jsou v bloku s G331 monitorovany otacky a pfevodovy
stupeni a v pfipadé nutnosti se aktivuje alarm 16748.

Programovy kéd Komentar

NO5 M40 S500 ; je zvolen prevodovy stupen 1

N55 SPOS=0

N60 G331 Z-10 K5 S800 ; Zména stupné prevodovky neni moZna, monitorovani ot-

ac¢ek vretena 800 ot/min s datovym blokem stupné prevo-
dovky &. 2: Musel by byt aktivni stupen pfrevodovky 2,
aktivuje se tedy alarm 16748.

Pfiklad 6: Programovani bez pfikazu SPOS

Programovy kéd Komentar
NO5 M40 S500 ; je zvolen ptrevodovy stupen 1
N50 G331 S800 ; Ridici vreteno s datovym blokem 2. pfevodového stupné&: Je

zvolen prevodovy stupen 2.

N60 G331 7-10 K5 ; vyroba zavitu, zrychleni vfetena z datového bloku 2. prevo-

dového stupné

Od momentalni pozice zacina pro vieteno zavitova interpolace, ktera zavisi na pfedtim
zpracovavaném vyrobnim programu, napf. jestlize byla uskuteCnéna zména prevodového
stupné. Dopracovani zavitu v pfipadé potfeby neni z tohoto dlivodu mozné.

Poznamka

Je potfeba mit na paméti, ze pfi obrabéni s vice vieteny musi byt vieteno, které provadi vrtani,
fidicim vietenem. Jestlize potfebujete vrtajici vieteno nastavit jako Fidici vieteno,
naprogramujte pfikaz SETMS (<¢islo vietena>).

Zaklady
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10.11.2 Vrtani zavitl s vyrovnavaci hlavickou (G63)

Pomoci pfikazu G63 mUlzete vrtat zavity s vyrovnavaci hlavi¢kou. Programovany jsou
nasledujici parametry:

® Vrtana hloubka v kartézskych sourfadnicich.
e Otacky a smér otaceni vietena
® Posuv

Prostfednictvim vyrovnavaci hlavicky jsou vyrovnavany pfipadné se vyskytujici drahové

diference.
z
.
X
@ >
é
Zpétny pohyb

Je zapotiebi naprogramovat rovnéz pfikaz G63, avSak s obracenym smérem otaceni vietena.

Syntaxe
G63 X.. Y.. Z..
Vyznam
G63: Vrtani zavita s vyrovnavaci hlavickou
Xeoo Youlo Z.o.. Vrtana hloubka (koncovy bod) v kartézskych soufadnicich
Poznamka
Pfikaz G63 ma blokovou platnost.
Po bloku s naprogramovanym pfikazem G63 je znovu aktivni naposled naprogramovany
interpolaéni pfikaz GO, G1, G2....
Zaklady
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10.12 Faseta, zaobleni (CHF, CHR, RND, RNDM, FRC, FRCM)

Priklad:

10.12

Syntaxe

242

Rychlost posuvu

Poznamka

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

Zakladni pravidlo:

Posuv F v mm/min = ota€ky vietena S v ot/min x stoupani zavitu v mm/ot.

Jak korekéni prepinac posuvu, tak i korekéni prepinac otaCek musi byt v pfipadé pfikazu
G63 nastaveny na 100%.

V tomto pfikladu ma byt vyvrtan zavit M5. Stoupani zavitu M5 ¢ini podle tabulky 0,8.

Kdyz jsou nastaveny zvolené otacky 200 ot/min, je hodnota posuvu F = 160 mm/min.

Programovy kéd Komentar

N10 Gl X0 YO z2 S200 F1000 M3 ; najizdéni na pocatecni bod, zapnuti vretena

N20 G63 Z-50 F1l60 ; vrtani zavitu, vrtand hloubka 50

N30 G63 z3 M4 ; zpétny pohyb, naprogramovand zména sméru ot-
ac¢eni

N40 M30 ; konec programu

Faseta, zaobleni (CHF, CHR, RND, RNDM, FRC, FRCM)

Rohy kontury nachézejici se v aktivni pracovni roviné mohou byt vyhotoveny jako zaobleni
nebo jako faseta.

Kvuli optimalizaci jakosti povrchu je mozné pro obrabéné faset/zaobleni naprogramovat
samostatnou hodnotu posuvu. Jestlize Zadny posuv neni naprogramovan, je v platnosti
normalni posuv po draze F.

Pomoci funkce "Modalni zaobleni" mize byt vétsi pocet rohl kontury lezicich za sebou
zaoblen stejnym zpusobem.

Faseta v rohu kontury:

G... X... Z... CHR/CHF=<hodnota> FRC/FRCM=<hodnota>
G... Xeo. Z...

Zaobleni rohd kontury:

G... X... Z... RND=<hodnota> FRC=<hodnota>

G... Xeo. Z...

Modalni zaobleni:

G... X... Z... RNDM=<hodnota> FRCM=<hodnota>

Zaklady
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Prikazy drahy

Vyznam

Zaklady

10.12 Faseta, zaobleni (CHF, CHR, RND, RNDM, FRC, FRCM)

RNDM=0

Poznamka

Technologie (posuv, typ posuvu, pfikazy M-funkci...) pro obrabéni faset/radiust zavisi na
nastaveni bitu 0 ve strojnim parametru MD20201 $MC_CHFRND_MODE_MASK (chovani na
faseté/radiusu) a je odvozeno od chovani bud' v pfedchazejicim nebo v nasledujicim bloku.
PFi doporu¢eném nastaveni je chovani odvozeno od pfedchazejiciho bloku (Bit 0 = 1).

CHF=..: Faseta v rohu kontury

<hodnota> | Délka fasety (méfici jednotky podle G70/G71)

CHR=...: Faseta v rohu kontury

<hodnota> | Sitka fasety ve sméru predchazejiciho pohybu (méfici jednotky podle
: G70/G71)
RND=... : Zaobleni rohd kontury

<hodnota> | Radius zaobleni (méfici jednotky podle G70/G71)

RNDM=... Modalni zaobleni (stejnym zplsobem zaoblit vétSi pocet po sobé nasledujicich roht
kontury)

<hodnota> | Radius zaobleni (méfici jednotky podle G70/G71)
: Pfikazem RNDM=0 se modalni zaoblovani deaktivuje.

FRC=...: Posuv pro obrdbéni faset/zaobleni s blokovou platnosti
<hodnota> | Rychlost posuvu v mm/min (kdyz je aktivni G94), pfip. v mm/ot. (kdyz je
: aktivni G95)

FRCM=... : Posuv pro obrabéni faset/zaobleni s modalni platnosti

<hodnota> | Rychlost posuvu v mm/min (kdyz je aktivni G94), pfip. v mm/ot. (kdyz je
: aktivni G95)

Pomoci pfikazu FRCM=0 se posuv pro obrabéni faset/zaobleni s modalni
platnosti deaktivuje, takze bude v platnosti posuv naprogramovany po-
moci pfikazu F.

Poznamka
Faseta/zaobleni jsou pfili§ veliké
Pokud jsou naprogramované hodnoty pro fasetu (CHF/CHR) nebo zaobleni (RND/RNDM)

prili§ velké vzhledem k pfipojovanym konturovym prvkam, bude se faseta nebo zaobleni
upravovat:

1. Jestlize je aktivovan bit 4 parametru MD11411 $SMN_ENABLE_ALARM_MASK, bude se
aktivovat alarm 10833 ,Faseta nebo radius musi byt zmenseny" (alarm typu Cancel).

2. Faseta/zaobleni se zmenSi natolik, aby byly pfizplsobeny rohu kontury. Pfitom vznikne
minimalné jeden blok neobsahujici Zadny pohyb. V tomto bloku se pohyb nutné zastavi.
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Prikazy drahy
10.12 Faseta, zaobleni (CHF, CHR, RND, RNDM, FRC, FRCM)

Poznamka
Faseta/zaobleni nejsou mozné

Nastane-li néktera z nasledujicich okolnosti, faseta/zaobleni se nebudou vkladat:
® V roviné neni k dispozici zadna pfimkova nebo kruhova kontura.

® Pohyb se uskute€nuje mimo rovinu.

® Bylo provedeno prepnuti roviny.

® Doslo k prekroCeni ve strojnim parametru definovaného poctu blokd, které neobsahuji
zadné informace o pohybu (napf. pouze pfikazovy vystup).

Poznamka
FRC/FRCM

FRC/FRCM se neuplatiiuji, pokud ma byt faseta vyrobena pomoci GO; pfi programovani je
mozné pouzivat jen odpovidajici F-slovo bez chybového hlaseni.

FRC ma platnost jen tehdy, je-li v bloku, kde je naprogramovana faseta/zaobleni, pfip. kdyz
bylo aktivovano RNDM.

FRC prepisuje v aktualnim bloku hodnotu F, pfip. hodnotu FRCM.

Posuv naprogramovany do FRC musi byt vétsi nez nula.

Pfikaz FRCM=0 aktivuje obrabéni faset/zaobleni s posuvem naprogramovanym pomoci
pfikazu F.

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 zménou typu posuvu > 0, bude aktivovano chybové
hlaseni.

Priklady
Priklad 1: Faseta mezi dvéma pfimkami

e Bit 0 v MD20201 = 1 (chovani je
odvozovano z pfedchazejiciho bloku)

e G71 je aktivni.

o Sitka fasety ve sméru pohybu (CHR) by
méla byt 2 mm, posuv pro obrabéni fasety
¢ini 100 mm/min.

Zaklady
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Prikazy drahy

10.12 Faseta, zaobleni (CHF, CHR, RND, RNDM, FRC, FRCM)

Programovani mize byt realizovano dvéma zpUsoby:

® Programovani pomoci pfikazu CHR

Programovy kéd

N30 Gl Z.. CHR=2 FRC=100
N40 Gl X..

® Programovani pomoci pfikazu CHF

Programovy kéd

N30 Gl Z.. CHF=2(cosO*2) FRC=100
N40 Gl X..

Priklad 2: Zaobleni mezi dvéma pfimkami

e Bit 0 v MD20201 = 1 (chovani je
odvozovano z pfedchazejiciho bloku)

G1 e G71 je aktivni.

1 1 13 .
- Zaoblen! ® Radius zaobleni ma byt 2 mm, posuv pro
obrabéni zaobleni €ini 50 mm/min.

Programovy kéd

N30 Gl Z.. RND=2 FRC=50
N40 G1 X..

Pfiklad 3: Zaobleni mezi pfimkou a kruhovym obloukem

Zaklady
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Prikazy drahy

10.12 Faseta, zaobleni (CHF, CHR, RND, RNDM, FRC, FRCM)

246

Mezi linearni a kruhové konturové prvky v libovolné kombinaci Ize pomoci funkce RND vlozit
kruhovy konturovy prvek s tangencialnim napojenim.

e Bit 0 v MD20201 = 1 (chovani je
odvozovano z pfedchazejiciho bloku)

® G71 je aktivni.

® Radius zaobleni ma byt 2 mm, posuv pro
obrabéni zaobleni €ini 50 mm/min.

X

Programovy kéd

N30 Gl Z.. RND=2 FRC=50
N40 G3 X.. Z.. I.. K.

Priklad 4: Modalni zaobleni kvuli skoseni ostrych hran obrobku

Programovy kéd Komentar

N30 Gl X.. Z.. RNDM=2 FRCM=50 ; aktivovani modalniho zaobleni
Radius zaobleni: 2mm
Posuv pro zaobleni: 50 mm/min
N40. ..

N120 RNDM=0 ; deaktivovani modélniho zaobleni

Pfiklad 5: Prebirani technologie z nasledujiciho nebo z pfedchazejiciho bloku

e MD20201 Bit 0 = 0: Chovani je odvozovano od nasledujiciho bloku (standardni nastaveni!)

Programovy kéd Komentaf

N10 GO X0 YO G17 F100 G94

N20 G1 X10 CHF=2 ; faseta N20-N30 s F=100 mm/min
N30 Y10 CHF=4 ; faseta N30-N40 s FRC=200 mm/min
N40 X20 CHF=3 FRC=200 ; faseta N40-N60 s FRCM=50 mm/min

N50 RNDM=2 FRCM=50

Zaklady
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Prikazy drahy

10.12 Faseta, zaobleni (CHF, CHR, RND, RNDM, FRC, FRCM)

Programovy kéd Komentafr

N60 Y20 ; modalni zaobleni N60-N70 s FRCM=50 mm/min

N70 X30 ; modadlni zaobleni N70-N80 s FRCM=50 mm/min

N80 Y30 CHF=3 FRC=100 ; faseta N80-N90 s FRC=100 mm/min

N90 X40 ; modadlni zaobleni N90-N100 s F=100 mm/min (FRCM
deaktivovano)

N100 Y40 FRCM=0 ; modadlni zaobleni N100-N120 s G95 FRC=1 mm/ot

N110 S1000 M3

N120 X50 G95 F3 FRC=1

MO02

e MD20201 Bit 0 = 1: Chovani odvozeno od pfedchazejiciho bloku (doporu¢ené nastaveni!)

Programovy kéd

Komentaf¥

N10
N20
N30
N40
N50
N6O
N70
N80
N90
N100
N110
N120
N130
N140

MO02

Zaklady

GO X0 YO G17 F100 G94
Gl X10 CHF=2
Y10 CHF=4 FRC=120
X20 CHF=3 FRC=200
RNDM=2 FRCM=50
Y20
X30
Y30 CHF=3 FRC=100
X40
Y40 FRCM=0
S1000 M3
X50 CHF=4 G95 F3 FRC=1
Y50
X60

Programovaci pfiruc¢ka, 10/2015, 6FC5398-1BP40-5UA3

faseta N20-N30 s F=100 mm/min
faseta N30-N40 s FRC=120 mm/min
faseta N40-N60 s FRC=200 mm/min

modalni zaobleni N60-N70 s FRCM=50 mm/min
modalni zaobleni N70-N80 s FRCM=50 mm/min
faseta N80-N90 s FRC=100 mm/min

modalni zaobleni N90-N100 s FRCM=50 mm/min

modalni zaobleni N100-N120 s F=100 mm/min

faseta N120-N130 s G95 FRC=1 mm/ot
modalni zaobleni N130-N140 s F=3 mm/ot
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Prikazy drahy
10.12 Faseta, zaobleni (CHF, CHR, RND, RNDM, FRC, FRCM)

Zaklady
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Korekce radiusu nastroje

11.1 Korekce radiusu nastroje (G40, G41, G42, OFFN)

Kdyz je korekce radiusu nastroje aktivovana, fidici systém automaticky vypocitava pro
rozmanité nastroje prislusné ekvidistantni drahy.

Ekvidistantni draha

Ekvidistantni draha

\l @\"

\§
R\

—_—

NS

Syntaxe
GO/Gl X... Y.. Z... G41/G42 [OFFN=<hodnota>]
G40 X... Y.. Z...
Vyznam
G41: Aktivovani korekce radiusu nastroje pfi sméru opracovavani vlevo od kontury
G42: Aktivovani korekce radiusu nastroje pfi sméru opracovavani vpravo od kontury
OFFN=<hodnota>: | Pfidavek rozméru k naprogramované kontufe (normaini offset kontury) (zadani
neni nutné)
Napf . vyroba ekvidistantnich drah pro obrabéni nahrubo.
G40: Deaktivovani korekce radiusu nastroje
Zaklady
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Korekce radiusu nastroje

11.1 Korekce radiusu nastrofe (G40, G41, G42, OFFN)

Priklady

250

Poznamka

V NC bloku s pfikazem G40/G41/G42 musi byt aktivni pfikaz G0 nebo G1 a musi byt uvedena
nejméné jedna osa ze zvolené pracovni roviny.

Jestlize je pfi aktivovani zadana jen jedna osa, posledni pozice druhé osy bude automaticky
doplnéna a budou se pohybovat obé osy.

Obé osy musi byt v kanalu aktivovany jako geometrické osy, coz muze byt zabezpeceno tim,
Ze budou naprogramovany pomoci pfikazu GEOAX.

Priklad 1: Frézovani

Y
A Korekce v ose
X
A

50

! |

Korekce v ose Y

Programovy kéd

Komentar

N10 GO X50 T1 D1

N30 Y100

N20 G1 G41 Y50 F200

; bude aktivovana pouze korekce délky nastroje Pohyb
na X50 se uskutecni bez korekce.

; korekce radiusu nastroje se aktivuje, takZe na bod
X50/Y50 se najizdi s korekci

Zaklady
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Korekce rddiusu nastroje

11.1 Korekce radiusu ndstroje (G40, G41, G42, OFFN)

Priklad 2: "Klasicky" postup na prikladu frézovani

"Klasicky" postup:
1. Volani nastroje

2. Vyména nastroje.

3. Aktivovani pracovni roviny a korekce radiusu nastroje.

Ly AY
o
N~
o
0o
~
&
yan) —~
& % —1%
40 — [-—
80 7
Programovy kéd Komentaf

N10 GO Zz100

N20 G17 T1 M6

N30 GO X0 YO Z1 M3 S300 D1

N40 z-7 F500

N50 G41 X20 Y20

N60 Y40

N70 X40 Y70
N80 X80 Y50
N90 Y20

N100 X20

N110 G40 GO z100 M30

Zaklady
Programovaci pfiruc¢ka, 10/2015, 6FC5398-1BP40-5UA3

; volné najizdéni na bod pro vyménu nastroje

; vyména nastroje

; vyvolani korek&nich hodnot parametru nastroje, ak-
tivovani korekce délky

; prisuv nastroje

; aktivovani korekce radiusu nastroje, nastroj pracu-

je vlevo od kontury

; frézovani kontury

; vyjizdéni nastroje, konec programu
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Korekce radiusu nastroje
11.1 Korekce radiusu nastrofe (G40, G41, G42, OFFN)

Priklad 3: SoustruZeni

@ 100

8
D
Y
N

‘

Programovy kéd Komentar

N20 T1 D1 ; bude aktivovéana pouze korekce délky nastroje

N30 GO X100 z20 ; na bod X100 Z20 se najizdi bez korekce

N40 G42 X20 z1 ; aktivuje se korekce radiusu nastroje, na bod X20 zl

se najizdi s korekci

N50 G1 z-20 FO.2

Zaklady
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Korekce rddiusu nastroje

Priklad 4: SoustruZeni

11.1 Korekce radiusu ndstroje (G40, G41, G42, OFFN)

Zaklady

Programovaci pfiruc¢ka, 10/2015, 6FC5398-1BP40-5UA3
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Programovy kéd Komentaf
N5 GO G53 X280 Z380 DO ; pocCatecni bod
N10 TRANS X0 7250 ; posunuti pocléatku
N15 LIMS=4000 ; omezenl otacek (G96)
N20 G96 S250 M3 ; aktivovani konstantniho posuvu
N25 G90 T1 D1 M8 ; volba nastroje a aktivovani korekénich
parametri
N30 GO G42 X-1.5 71 ; nastaveni nastroje do potfebné polohy
s korekci radiusu néstroje
N35 Gl X0 z0 FO0.25
N40 G3 X16 Z-4 I0 K-10 ; soustruzZeni réadiusu 10
N45 Gl Z-12
N50 G2 X22 z-15 CR=3 ; soustruzeni radiusu 3
N55 Gl X24
N60 G3 X30 7Z-18 IO K-3 ; soustruzeni radiusu 3
N65 Gl Z-20
N70 X35 Z-40
N75 z-57
N80 G2 X41 Z-60 CR=3 ; soustruzeni radiusu 3
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Korekce radiusu nastroje

11.1 Korekce radiusu nastrofe (G40, G41, G42, OFFN)

Dals$i informace

254

Programovy kéd

Komentaf

N85 Gl X46
N90 X52 Z-63
N95 GO G40 G97 X100 z50 M9

N100 T2 D2

N105 G96 S210 M3
N110 GO G42 X50 Z-60 M8

N115 G1 z-70 FO.12
N120 G2 X50 z-80 I6.245 K-5
N125 GO G40 X100 750 M9

N130 GO G53 X280 Z380 DO M5
N135 M30

; deaktivovani korekce radiusu néstroje
a najeti na bod pro vyménu nastroje

; vyvolani néastroje a korekénich parame-
tra

; aktivovani konstantni fezné rychlosti

; nastaveni nastroje do pottfebné polohy
s korekci radiusu néstroje

; soustruZeni pruméru 50
; soustruZeni ré&diusu 8

; pozvednuti néstroje a deaktivovani ko-
rekce radiusu néastroje

; najeti na bod pro vyménu nastroje

; konec programu

Pro vypocet drahy nastroje potrebuje fidici systém nasledujici informace:

e Cislo nastroje (T...), &islo bfitu (D...)
® Smér obrabéni (G41/G42)
® Pracovni rovina (G17/G18/G19)

Cislo nastroje (T...), &islo bfitu (D...)

Z radiusu frézy, resp. bfitu, a idaju o poloze bfitu bude vypocitana vzdalenost mezi drahou

nastroje a konturou obrobku.

J

L
fm————

o O memp

e

-G

X G42 ]
5’
@5\
XG4T ]

4

V pfipadé prosté struktury D-Cisel musi byt naprogramovano pouze D-Eislo.

Zaklady
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Korekce rddiusu nastroje

Zaklady

11.1 Korekce radiusu ndstroje (G40, G41, G42, OFFN)

Smeér obrabéni (G41/G42)
Z tohoto fidici systém rozpozna smér, ve kterém ma byt draha nastroje posunuta.

Poznamka

Zaporna hodnota korekce ma stejny vyznam jako zména strany pro korekci (G41 <---> G42).

Pracovni rovina (G17/G18/G19)

Z toho Fidici systém rozpozna rovinu a tedy i osové sméry, ve kterych ma byt korekce
aplikovana.

Pfiklad: fréza

Programovy kéd Komentar

N10 G17 G41 .. ; Korekce radiusu nastroje se provadi v roviné X/Y, ko-
rekce délky nastroje bude aplikovana v ose Z.

Poznamka

U stroju se dvéma osami je mozna korekce radiusu nastroje pouze ve ,skute¢né” roving,
zpravidla G18.

Korekce délky nastroje

Parametr opotrebeni pfifazeny pfi volbé nastroje ose, ve které se méfi pramér, mlze byt
pomoci strojniho parametru definovan jako hodnota priiméru. Toto pfifazeni se neméni
automaticky, kdyz je nasledné zména rovina. Aby se zména uskutecnila, po zméné roviny je
nutno nastroj znovu vybrat.

Soustruzeni:
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Korekce radiusu nastroje

11.1 Korekce radiusu ndstrofe (G40, G41, G42, OFFN)

Délka

Délka 1

Délka 2

Drahu nastroje pfi aktivovaném a deaktivovaném rezimu korekce je mozné definovat pomoci

pfikaz( NORM a KONT (viz "Najizdéni na konturu a odjizdéni od ni (NORM, KONT, KONTC,
KONTT) (Strana 258)").

Prasecik

Volba priiseciku se uskutecnuje prostfednictvim nastavovaného parametru:

SD42496 $SC_CUTCOM_CLSD_CONT (chovani korekce radiusu nastroje v pripadé
uzaviené kontury)

Hodnota

Vyznam

FALSE

Jestlize u néjakeé (skoro) uzaviené kontury, ktera se sklada ze dvou po sobé jdoucich
kruhovych blokl nebo z kruhového a linearniho bloku, existuji pfi korekci na vnitni
strané dva pruseciky, pak bude v souladu se standardnim postupem zvolen ten prQ-
seCik, ktery lezi na prvni ¢asti kontury bliz ke konci bloku.

Kontura je povazovana za (skoro) uzavienou, jestlize vzdalenost mezi po¢atecnim
bodem prvniho bloku a koncovym bodem druhého bloku je mensi nez 10% efektivniho
radiusu korekce, ale ne vétsi nez 1000 drahovych inkrementl (odpovida 1 mm pfi 3
desetinnych mistech).

TRUE

Ve stejné situaci, jaka byla popsana vyse, bude zvolen prasecik, ktery lezi na prvni
Casti kontury bliz k zaCatku bloku.

Zména sméru korekce (G41 « G42)

Zména sméru korekce (G41 <--> G42) muze byt naprogramovana, aniz by bylo potfeba mezi
né vlozit jejich deaktivovani pomoci pfikazu G40.

256

Zaklady
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Korekce rddiusu nastroje
11.1 Korekce radiusu ndstroje (G40, G41, G42, OFFN)

op

Zména pracovni roviny

Kdyz je aktivovan néktery z pfikaz(l G41/G42, zména pracovni roviny (G17/G18/G19) neni
mozna.

Zmeéna datového bloku korekénich parametr(i nastroje (D...)

Datovy blok korekénich parametr( nastroje miize byt v rezimu prace s korekci zménén.

Zménény radius nastroje plati teprve od bloku, v némz se nachazi nové D-Cislo.

Poznamka

Zmeéna radiusu, pFip. vyrovnavaci pohyb se uskutecriuje pres cely blok a nové ekvidistantni
drahy je dosazeno teprve v naprogramovaném koncovém bodu.

V pripadé linearnich pohybu se nastroj pohybuje po Sikmé draze mezi poc¢atec¢nim a koncovym
bodem:

NC blok se zménénou korekci radiusu

Draha posuvu

Zaklady
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Korekce radiusu nastroje
11.2 Najizdeni na konturu a odjizdéni od ni (NORM, KONT, KONTC, KONTT)

V pfipadé kruhové interpolace vznikaji spiralni pohyby.

Zména radiusu nastroje

Zména muze byt provedena napf. pomoci systémovych proménnych. Pro zpracovani
programu plati totéz jako pfi zméné datového bloku korek&nich parametrd nastroje (D. . .).

Poznamka

Zménéné hodnoty budou v platnosti az po opétovném naprogramovani T-Cisla nebo D-Cisla.
Zména bude platit az v nasledujicim bloku.

Kdyz je aktivovano zapog€itavani korekci

Rezim zapocitavani korekci smi byt preruSen pouze uréitym poétem po sobé jdoucich bloku
nebo M-pfikazu, které neobsahuji zadné pfikazy posuvu, pfip. Udaje drahy v roviné korekce.

Poznamka

Tento pocet po sobé jdoucich blokl nebo pfikaz{i M-funkci je nastavitelny pomoci strojniho
parametru (viz informace od vyrobce stroje!).

Poznamka

Blok s drahou posuvu rovnou nule se rovnéz pocita jako preruseni!

11.2 Najizdéni na konturu a odjizdéni od ni (NORM, KONT, KONTC,
KONTT)

Piedpoklad

Pfikazy KONTC a KONTT jsou k dispozici jen tehdy, pokud je v fidicim systému uvolnén volitelny
doplInék "Polynomicka interpolace".

Funkce

Prostfednictvim pfikazll NORM, KONT, KONTC nebo KONTT je mozné pfi aktivované korekci
radiusu nastroje (G41/G42) pfizpUsobit drahu pro najizdéni a odjizdéni nastroje na
pozadovanou konturu nebo na tvar surového obrobku.

Pokud jsou pouzity pfikazy KONTC nebo KONTT, z(istavaji podminky spojitosti ve v§ech tfech
osach zachovany. Diky tomu je pfipustné sou¢asné naprogramovani komponent drahy, které
jsou kolmé na rovinu korekce.

Zaklady
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Syntaxe

Vyznam

11.2 Najizdeni na konturu a odjizdéni od ni (NORM, KONT, KONTC, KONTT)

G41/G42 NORM/KONT/KONTC/KONTT X... Y... Z...
G40 X... Y... Z...
NORM: Aktivovani pfimého najizdéni/odjizdéni po pfimce
Nastroj se nastavuje kolmo na bod kontury.
KONT: Aktivovani najizdéni/odjizdéni s objizdénim pocatecniho/koncového bodu podle na-
programovaného chovani v rozich pomoci pfikazd G450, pfip. G451.
KONTC: Aktivovani najizdéni/odjizdéni s dodrzenim spojitého zakfiveni
KONTT: Aktivovani tangencialniho najizdéni/odjizdéni
Poznamka

Jako pavodni bloky pro najizdéni/odjizdéni pro funkce KONTC a KONTT jsou pfipustné pouze
bloky s G1. Tyto bloky jsou Fidicim systémem nahrazovany polynomem pro odpovidajici
najizdéci/odjizdéci drahu.

Okrajové podminky

Priklad:

Zaklady

Pfikazy KONTC a KONTT nejsou k dispozici pfi 3D variantach korekce radiusu nastroje
(CUT3DC, CUT3DCC, CUT3DF). Jestlize jsou presto naprogramovany, uskutecni se interni
prepnuti fidicim systémem na rezim NORM.

KONTC
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 kruhovy oblouk. Sou€asné se uskuteCriuje pfisuv v ose Z jak v bloku najizdéni, tak
i v bloku odjizdéni. Nasledujici obrazek ukazuje vertikalni projekci této drahy nastroje.
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Korekce radiusu nastroje
11.2 Najizdeni na konturu a odjizdéni od ni (NORM, KONT, KONTC, KONTT)

&0 P s paa

40 /
/ Nz20

20 S

/NiO
0
-20 \\ A
-40 \\
-60 I By

-60 -40 -20 0 20 4

Obrazek 11-1 Kolma projekce

Segment souvisejiciho NC programu je nasledujici:

Programovy kéd Komentar
STC DP1[1,1]=121 ; fréza
$TC DP6([1,1]1=10 ; raddius 10 mm

N10 G1 X0 YO Zz60 G64 T1 D1 F10000

N20 G41 KONTC X70 YO ZO ; najizdéni

N30 G2 I-70 ; celd kruznice
N40 G40 G1 X0 YO 260 ; odjizdéni

N50 M30

Soubézné s pfizplsobovanim zakfiveni na kruhovou drahu celé kruznice se provadi pfisuv
z vy8ky Z60 na rovinu kruznice Z0:

Obrazek 11-2 Prostorové zobrazeni

Zaklady
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Korekce rddiusu nastroje
11.2 Najizdéni na konturu a odjizdeni od ni (NORM, KONT, KONTC, KONTT)

Dalsi informace
Najizdéni/odjizdéni s pfikazem NORM
1. Najizdéni:
Kdyz je aktivovan pfikaz NORM, pohybuje se nastroj rovné po pfimce na pocateéni pozici
upravenou o korekci (bez ohledu na Uhel najizdéni zadany dfive pomoci

naprogramovaného pracovniho pohybu) a nastavi se kolmo na te€nu ke draze v tomto
pocatecnim bodé.

Tecna
D 4 N
/
/)
korigovana draha korigovana
nastroje draha nastroje
2. Odjizdéni:

Nastroj se nachazi kolmo na posledni koncovy bod drahy s korekci a pak se pohybuje (bez
ohledu na uhel najizdéni zadany dfive pomoci naprogramovaného pracovniho pohybu)
rovné po pfimce na nasledujici pozici bez korekce, napf. na bod pro vyménu nastroje.

Zmeéna uhlu najizdéni/odjizdéni pfedstavuje nebezpeci kolize:

Zaklady
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Korekce radiusu nastroje
11.2 Najizdeni na konturu a odjizdéni od ni (NORM, KONT, KONTC, KONTT)

\J‘*.

UPOZORNEN|

Nebezpeéi kolize

Aby se zabranilo pfipadnym kolizim, je nutno mit pfi programovani na paméti zménény uhel
najizdéni/odjizdéni.

Najizdéni/odjizdéni s pfikazem KONT
Pfed najizdénim se nastroj mize nachazet pfed nebo za konturou. Jako délici ¢ara pfitom
plati te¢na ke draze v podatecnim bodé:

N

za konturou

7

pred kontur(y Pocatecni bod

o

Zaklady
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Korekce rddiusu nastroje
11.2 Najizdéni na konturu a odjizdeni od ni (NORM, KONT, KONTC, KONTT)

Podle toho je zapotiebi pfi najizdéni/odjizdéni pomoci pfikazu KONT rozliSovat nasledujici dva
pripady:
1. Nastroj se naléza pfed konturou
--> Strategie najizdéni/odjizdéni je stejna jako u pfikazu NORM.
2. Nastroj se naléza za konturou
— Najizdéni:
Nastroj objizdi poate¢ni bod v zavislosti na naprogramovaném chovani v rohu (G450/

G451) po kruhové draze nebo pres priisecik ekvidistantnich drah.
Pfikazy G450/G451 plati pro pfechod z aktualniho bloku na pfisti blok:

V obou pfipadech (G450/G451) bude vytvofena nasledujici najizdéci draha:

Bod najizdéni

\ Poc&ate¢ni bod

Najizdéci
draha

Radius nastroje

Z najizdéciho bodu bez korekce bude vztyCena pfimka, ktera se dotyka kruznice, jejiz
polomér je roven radiusu nastroje. Stfed této kruznice lezi v pocate¢nim bodé.

— Odijizdéni:
Pro odjizdéni plati v obraceném poradi totéz co pro najizdéni.

Zaklady
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Korekce radiusu nastroje
11.2 Najizdeni na konturu a odjizdéni od ni (NORM, KONT, KONTC, KONTT)

Najizdéni/odjizdéni s pfikazem KONTC
Na bod kontury se najizdi nebo se od néj odjizdi po spoijité kfivce. Na bodu kontury se

nevyskytuje zadné skokové zrychleni. Draha z pocate¢niho bodu na konturu je interpolovana
jako polynom.

NajiZzdéni/odjizdéni s piikazem KONTT
Na bod kontury se najizdi nebo se od néj odjizdi po spojité te¢né. Na bodu kontury se mlize

vyskytnout skokové zrychleni. Draha z po¢atecniho bodu na konturu je interpolovana jako
polynom.

Rozdil mezi funkcemi KONTC a KONTT

20 A
10
KONTT,

-

10 / KONTC
-20

\

Na tomto obrazku je zobrazeno odliSné chovani pfi najizdéni/odjizdéni pfi pfikazech KONTT
a KONTC. Provadi se korekce na vnéjsi strané na 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 40 mm. Koncovy bod odjizdéciho bloku lezi v bodé X40 Y30. Pfechod mezi blokem
kruhu a odjizdécim blokem lezi v po¢atku. Kvuli prodlouzeni spojitého zakfiveni v pfipadé
pfikazu KONTC provadi odjizdéci blok napfed pohyb se zapornou 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 KONTT, pfip. KONTC nikoli blokem pro odjiZdéni, ale blokem pro najizdéni, je
vysledna kontura pfesné stejna, pohyb se vSak uskute¢iuje v opatném sméru.

Zaklady
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Korekce rddiusu nastroje

11.3 Korekce na vnéjsich rozich (G450, G451, DISC)

11.3 Korekce na vnéjSich rozich (G450, G451, DISC)

Prostfednictvim pfikaz(l G450, pFip. G451, je pfi aktivované korekci radiusu nastroje (G41/

G42) definovan pribéh korigované drahy nastroje pfi objizdéni vnéjsich roh(:

G450

G451

-
- f\\
\

Kdyz je pouzit pfikaz G450, objizdi stfed
nastroje roh obrobku po kruhovém oblou-
ku, jehoz polomér odpovida radiusu na-
stroje.

—L@"

Kdyz je pouzit pfikaz G451, najizdi nastroj na
prisecik obou ekvidistantnich drah, které lezi
ve vzdalenosti radiusu nastroje k naprogramo-
vané kontufe. G451 plati jen pro pfimkové a

kruhové useky.

Poznamka

Pomoci pfikazl G450/G451 je definovana také najizdéci draha, kdyz je aktivni pfikaz KONT a

kdyz se najizdéci bod nachazi za konturou (viz"

KONT, KONTC, KONTT) (Strana 258)").

Pomoci pfikazu DISC mohou byt pfechodové kruznice, jestlize je aktivni pfikaz G450,
deformovany, takze Ize vyrabét ostré konturové rohy.

Syntaxe
G450 [DISC=<hodnota>]
G451

Zaklady
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Korekce radiusu nastroje

11.3 Korekce na vnéjsich rozich (G450, G451, DISC)

Vyznam
G450: Pomoci pfikazu G450 jsou rohy obrobku objizdény po kruhové draze.
DISC: Flexibilni programovani kruhové drahy, kdyz je aktivni pfikaz G450 (zadani neni nutné)
<hodnota> | Typ: INT
: Rozsah hodnot; 0,1,2,..100
Vyznam: 0 Pfechodovy kruh
100 Prasecik ekvidistantnich drah (teoreticka
hodnota)
G451: Kdyz je zadan ptikaz G451, bude se na rozich kontury najizdét na prisecik obou ekvidi-
stantnich kfivek. Na rozich obrobku nastroj tedy feze ve volném prostoru.
Poznamka
Pfikaz DISC se uplatfiuje jen spolu s volanim pfikazu G450, je mozné jej vSak naprogramovat
i v pfedchazejicim pfikazu bez G450. Oba prikazy maji modalni plsobnost.
Priklad:
V tomto pfikladu se na vSech vnéjSich rozich
vklada jako pfechodovy prvek radius (v soula-
“Y Y du s naprogramovanym chovanim v rozich v
bloku N30). Tato zabrariujete situaci, kdy se
nastroj musi kvlli zméné sméru zastavit a
fezat naprazdno.
3
8 |
=l
T\ = &—
— 10 [=—
50 —|5—
Programovy kéd Komentar
N10 G17 T1 GO X35 YO Z0O F500 ; pocatecéni podminky
N20 Gl 2-5 ; prisuv nastroje
N30 G41 KONT G450 X10 Y10 ; aktivovani korekce radiusu nastroje a reZimu
najizdéni/odjizdéni KONT a chovani v rozich
G450.
N40 Y60 ; frézovani kontury
N50 X50 Y30
N60 X10 Y10
Zaklady
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Korekce rddiusu nastroje

Dalsi informace

Zaklady

11.3 Korekce na vnéjsich rozich (G450, G451, DISC)

Programovy kéd Komentar

N80 G40 X-20 Y50 ; deaktivovani reZzimu préace s korekci, odjizdé-
ni po pfechodové kruznici

N90 GO Y100

N100 X200 M30

G450/G451

Ve vnitfnim bodé P* uskute€nuje fidici systém pfikazy, jako jsou napf. pfisuvné pohyby nebo
spinaci funkce. Tyto pfikazy byly naprogramovany v blocich, které se nachazeji mezi dvéma
bloky, jez vytvareji roh.

Kdyz je pouzit pfikaz G450, z datového hlediska technicky patfi pfechodovy kruh
k navazujicimu pfikazu pohybu.

DISC

Pfi zadani hodnoty DI SC vétSi nez nula se pfechodoveé kruznice zobrazuji se zvétSenou vyskou
— to ma za nasledek, ze vznikaji pfechodové elipsy, paraboly nebo hyperboly:

DISC=100

\mo —B—

|

Prostfednictvim strojniho parametru je mozné definovat maximalni hodnotu — zpravidla se
nastavuje DISC=50.

Chovani pfi posuvu

Kdyz je pfikaz G450 aktivni, v pfipadé Spi¢atych uhld na konture a pfi vysokych hodnotach
parametru DISC se nastroj na rozich kontury od ni vzdaluje. V pfipadé uhli kontury vy$Sich
nez 120° je kontura objizdéna se stejnou rychlosti.
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11.4 Mékké najizdéni a odjizdéni

S/R
1,0
0,8
0.6 Disc=100 / DISC=
50
0,4 40
30
0,2 ,/ 20
0 = 10
’ 30 60 90 120 150 180
Uhel kontury (stupné)
R - Réadius nastroje S - prevySeni urazené posuvem
S/R - normované prevyseni
(vztazené na radius nastroje)

V pfipadé ostrych konturovych Ghld, kdyz byl aktivovan pfikaz G451, mohou v disledku
pohybU se zvednutym nastrojem vznikat zbyte€¢né drahy nastroje naprazdno. Prostfednictvim

strojniho parametru Ize definovat, Ze v takovych pfipadech se bude automaticky pfepinat na
prechodovy kruh.

r

11.4 M&kké najizdéni a odjizdéni

11.4.1 Najizdéni a odjizdéni (G140 az G143, G147, G148, G247, G248, G347, G348,
G340, G341, DISR, DISCL, DISRP, FAD, PM, PR)

Funkce "Mékké najizdéni a odjizdéni (WAB)" slouzi k tomu, aby bylo mozné tangencialné
najet na pocatecni bod kontury nezavisle na poloze vychoziho bodu.

G1

——>
|:>GO

—— —— N naprogramovana
° 7 kontura

Funkce se pouziva pfevazné ve spojeni s korekci radiusu nastroje.

Zaklady
268 Programovaci pfiru¢ka, 10/2015, 6FC5398-1BP40-5UA3



Korekce rddiusu nastroje

Syntaxe

Vyznam

Zaklady

11.4 Mékké najizdéni a odjizdéni

PFi aktivovani této funkce prebira Fidici systém Ukol vypocitat polohu vnitfnich bod( tak, aby
se pfechod na nasledujici blok (pfip. pfi odjizdéni pfechod od pfedchazejiciho bloku) odpovidal
zadanym parametriim.

Pohyb pfi najizdéni se sklada z maximalné 4 dil¢ich pohyb(. Pocate¢ni bod pohybu je v
nasledujicim textu oznacen jako P,, koncovy bod jako P,. Mezi nimi se mohou nachazet
maximalné tfi vnitfni body P,, P, a P;. Body P,, P; a P, jsou vzdy definovany. Vnitini body P,
a P, mohou v zavislosti na nastaveni parametrl a geometrickych pomérech odpadnout. Pfi
odjizdéni se prichod témito body uskutecriuje v obraceném poradi, tzn. pohyb zacéina v bodé
P, a kon&i v bodé P,,.

Mékké najizdéni:
® po pfimkach:

G147 G340/G341 ... DISR=..., DISCL=..., DISRP=... FAD=...

® po ctvrtkruhu/palkruhu:
G247/G347 G340/G341 G140/G141/G142/G143 ... DISR=... DISCL=...
DISRP=... FAD=...

Mé&kké odjizdéni:

® po pfimkach:
G148 G340/G341 ... DISR=..., DISCL=..., DISRP=... FAD=...

® po Gtvrtkruhu/palkruhu:
G248/G348 G340/G341 G140/G141/G142/G143 ... DISR=... DISCL=...
DISRP=... FAD=...

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 a odjizdéni v roviné

G140: Smeér najizdéni a odjizdéni v zavislosti na aktualni strané kontury (zakladni na-

staveni)

G141: Najizdéni zleva, pfip. odjizdéni vlevo

Gl42: Najizdéni zprava, pfip. odjizdéni vpravo

G143: Smér najizdéni, pfip. odjizdéni zavisi na relativni poloze pocatecniho, resp.

koncového bodu vi¢i sméru teény
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11.4 Mékké najizdéni a odjizdéni

Priklad:

270

DISR=...: 1. P¥i najizdéni a odjizdéni po pfimkach (G147/G148):
Vzdalenost hrany frézy od pocatecniho bodu kontury

2. Pfinajizdéni a odjizdéni po kruhovych drahach (G247, G347/G248, G348):
Radius drahy stfedu nastroje

Pozor:
U pfikazu REPOS s pulkruhem popisuje parametr DISR pramér kruhu.
DISCL=...: Vzdalenost koncového bodu rychlého pfisuvného pohybu od roviny obrabéni
DISCL=AC(...) Zadani absolutni polohy koncového bodu rychlého pfisuvného
pohybu
DISCL=AC(...): Zadani absolutni polohy koncového bodu rychlého pfisuvného pohybu
DISRP: Vzdalenost bodu P1 (navratova rovina) od roviny obrabéni
DISRP=AC(...): Udaj absolutni polohy bodu P1
FAD=...: Rychlost pomalého pfisuvného pohybu

Naprogramovana hodnota se uplatfiuje v zavislosti na aktivnim typu posuvu
(skupina G-funkci €. 15).

FAD=PM(...): Naprogramovana hodnota je interpretovana nezavisle na aktivnim typu posuvu
jako linearni posuv (jako G94).

FAD=PR(...): Naprogramovana hodnota je interpretovana nezavisle na aktivnim typu posuvu
jako otackovy posuv (jako G95).

Draha stfedu nastroje

y A
Nastroj

P3 na., P3od. Pulkruh Spiréla

Kontura

e mékké najizdéni (aktivuje blok N20)

® najizdéci pohyb po ¢tvrtkruhu (G247)

® smeér najizdéni nenaprogramovan, plati G140, tzn. korekce radiusu nastroje je aktivni (G41)
o offset kontury OFFN=5 (N10)

® aktualni radius nastroje 10; efektivni radius korekce je tedy pro korekci radiusu nastroje =

15, radius kontury WAB=25, takze radius drahy stfedu nastroje je roven DISR=10

® koncovy bod kruhu vyplyva z N30, protoZze v N20 je naprogramovana jen pozice Z

Zaklady
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Korekce rddiusu nastroje

11.4 Mékké najizdéni a odjizdéni

® Pfisuvny pohyb
— ze Z20 do 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 pfepsat GO v N30 rychlosti G1, jinak by kontura byla dale
opracovavana rychlosti G0).

® mékké odjizdéni (aktivuje blok N60)

® odjizdéci pohyb po ¢tvrtkruhu (G248) a spirale (G340)

® FAD neni naprogramovano, protoze u G340 nema zadny vyznam
e 7=2 v pocatecnim bodé, Z=8 v koncovém bodé, proto DISCL=6
e pii DISR=5 je radius kontury WAB=20, draha stfedu nastroje=5
posuv z Z8 do Z20 a pohyb rovnobézné s rovinou X-Y do X70 YO

Programovy koéd Komentar

STC DP1[1,1]1=120 ; definice nastroje T1/D1
$TC_DP6[1,1]1=10 ; radius

N10 GO X0 YO 720 G64 D1 Tl OFFN=5 ; (najizdéni na PO)
N20 G41 G247 G341 z0 DISCL=AC(7) DISR=10 F1500 FAD=200 ; najizdéni (na P3)
N30 Gl X30 Y-10 ; (najizdéni na P4)
N40 X40 z2

N50 X50 ; (odjizdéni od P4)
N60 G248 G340 X70 YO 720 DISCL=6 DISR=5 G40 F10000 ; (odjizdéni od P3)
N70 X80 YO ; (odjizdéni od PO)
N80 M30

Dalsi informace

Volba kontury pro najizdéni, pfip. odjizdéni

Volba kontury pro najizdéni, pfip. odjizdéni se uskuteChuje pomoci odpovidajici G-funkce ze
skupiny funkci €. 2.

G147: Najizdéni po pfimce
G247: Najizdéni po Ctvrtkruhu
G347: Najizdéni po pulkruhu
G148: Odjizdéni po pfimce
G248: Odjizdéni po ¢Etvrtkruhu
G348: Odjizdéni po pullkruhu

Zaklady
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Po

Na- P3 pfi najizdéni s
stroj po primkach (G147)

P3 pfi najizdéni s
Ctvrtkruh (G247)

~ | Nastroj
“——ng——mm

Po

P3 pfi najizdéni s
Pulkruh (G347)

Draha stfedu nastroje

| Nastroj
- _P4_ g_/_KgnEra

Obrazek 11-3 Najizdéci pohyb pfi sou¢asném aktivovani korekce radiusu nastroje

Volba sméru pro najizdéni, pfip. odjizdéni

Stanoveni sméru najizdéni, pfip. odjizdéni pomoci korekce radiusu nastroje (G140, zakladni
nastaveni), kdyz je radius nastroje kladny:

® (41 aktivni --> najizdéni zleva
® (42 aktivni --> najizdéni zprava
Dal$i moznosti najizdéni se zadavaji pomoci pfikazl G141, G142 a G143.

Tyto G-funkce maji vyznam jen tehdy, pokud je najizdéci konturou étvrtkruh nebo pulkruh.

Zaklady
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Rozdéleni pohybti od pocatecniho do koncového bodu (G340 a G341)

Pohyby se v kazdé pfipadé skladaji z jedné nebo z nékolika pfimek, stejné jako v zavislosti
na G-funkci za u€elem stanoveni najizdéci kontury z dalSi pfimky, pfip. ze ¢tvrtkruhu nebo
pulkruhu. Tyto 2 varianty rozdéleni drahy jsou uvedeny na nasledujici obrazku.

PFisuvny pohyb

Po P1

Primka
nebo kruh

Pfimka, Kruh
nebo spirala

G340 Rovina obrabéni G341
Najizdéci pohyb v zavislosti na G340/G341

G340: Najizdéni po pfimce z bodu P, do bodu P,. Pokud nebyl naprogramovan parametr DISRP,
je tato pfimka rovnobézna s rovinou obrabéni (pracovni rovinou).

Pfisuv kolmo na rovinu obrabéni z bodu P, do bodu P, na bezpe¢nostni vzdalenost od roviny
obrabéni, ktera je definovana parametrem DISCL.

Najizdéni na koncovy bod P4 pomoci kfivky stanovené prostfednictvim G-funkce ze druhé
skupiny (pfimka, kruh, Sroubovice). Pokud je aktivni pfikaz G247 nebo G347 (Ctvrtkruh nebo
pulkruh) a pokud poc¢ateéni bod P, nelezi v roviné obrabéni definované prostrednictvim
koncového bodu P,, vlozi se misto kruhové drahy draha opisujici usek Sroubovice. Bod P,
neni definovan, pfip. spolu s bodem P, odpada.

Rovina kruhové drahy, pfip. osa Sroubovice je pfitom ur€ena pomoci aktivni roviny (G17/
G18/G19) stanovené v bloku WAB, tzn. z nasledujiciho bloku se pro ureni kruhové drahy
nepouzije samotna te¢na v pocate¢nim bodé, ale jeji primét do aktivni roviny.

Pohyb z bodu P, do bodu P, se uskute¢ni po dvou pfimkach a s rychlosti, ktera byla v
platnosti pfed blokem WAB.

G341: Najizdéni po pfimce z bodu P, do bodu P,. Pokud nebyl naprogramovan parametr DISRP,
je tato pfimka rovnobézna s rovinou obrabéni (pracovni rovinou).

Pfisuv kolmo na rovinu obrabéni z bodu P, az na bezpeénostni vzdalenost od roviny obra-
béni v bodé P,, ktera je definovana parametrem DISCL.

Pfisuv kolmo na rovinu obrabéni z bodu P, do bodu P,. Najizdéni na koncovy bod pomoci
kfivky stanovené prostfednictvim G-funkce ze druhé skupiny. P; a P, lezi v roviné obrabéni,
takze v pripadé pfikazt G247, pfip. G347 se nikdy nevklada sroubovice, ale vzdy kruhova
draha.

Ve v8ech pfipadech, ve kterych se vychazi z polohy aktivni roviny G17/G18/G19 (rovina kruhu,
osa spiraly, pfisuvny pohyb kolmo k aktivni roviné), se bere ohled na aktivni oto¢eny frame.

Zaklady
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Poloha najizdéci primky, prip. najizdéciho radiusu pfi najizdéni po kruhovém oblouku (DISR)
® Najizdéni/odjizdéni po pfimce
DISR udava vzdalenost hrany frézy od pocatecniho bodu kontury, tzn. délka pfimky pfi
aktivni korekci radiusu nastroje je souétem radiusu nastroje a naprogramované hodnoty
DISR. Radius nastroje se zapocitava jen tehdy, pokud je kladny.
Vysledna délka pfimky musi byt kladna, tzn. jsou pfipustné i zaporné hodnoty DISR, pokud
je v8ak hodnota DISR men$i nez radius nastroje.

® Najizdéni/odjizdéni po kruhovych drahach
Parametr DISR udava radius drahy stfedu nastroje. Pokud je aktivni korekce radiusu
nastroje, vznikne kruh s takovym radiusem, aby i v tomto pfipadé vznikla dradha stfedu
nastroje s naprogramovanym radiusem.

Vzdalenost bodu P2 od roviny obrabé&ni (DISCL)

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:

e V pfipadé G340: Celkovy najizdéci pohyb se sklada pouze ze dvou blokl (body P4, P, a
P, jsou spojeny). Najizdéci kontura je tvofena body P, az P,.

e V/ piipadé G341: Celkovy najizdéci pohyb se sklada ze tfi blokd (body P, a P, jsou spojeny).
Jestlize body P, a P, lezi ve stejné roviné, vznikaji pouze dva bloky (pfisuvny pohyb z P,
do P, odpada).

® Pfitom se sleduje, jestli bod definovany pfikazem DISCL lezi mezi body P, a P;, tzn. u vSech
pohyb, které maiji slozku kolmou na rovinu obrabéni, musi mit tato slozka stejné
znameénko.

® P¥i rozpoznani zmény sméru se pfipousti tolerance definovana strojnim parametrem
MD20204 $MC_WAB_CLEARANCE_TOLERANCE.

Vzdalenost bodu P1 (navratova rovina) od roviny obrabéni (DISRP)

Jestlize ma byt poloha bodu P, zadana absolutné na ose kolmo k roviné obrabéni, je tfeba
tuto hodnotu naprogramovat ve formé DISRP=AC(...).

Pokud neni tento parametr naprogramovan, ma bod P, stejnou vzdalenost od roviny obrabéni
jako bod P, coz znamena, ze najizdéci pfimka P, --> P, je rovhobé&zna s rovinou obrabéni.

Pfitom se sleduje, jestli bod definovany pfikazem DISRP lezi mezi body P, a P,, tzn. u vSech
pohybd, které maji slozku kolmou na rovinu obrabéni (pfisuvné pohyby, najizdéci pohyb z
bodu P; do bodu P,), musi mit tato slozka stejné znaménko. Obraceni sméru na opacny je
nepripustné. V takovém pfipadé se aktivuje alarm.

PFi rozpoznani zmény sméru se pripousti tolerance definovana strojnim parametrem
MD20204 $MC_WAB_CLEARANCE_TOLERANCE. Jestlize bod P, lezi mimo oblast
definovanou body P, a P, a pokud je tato odchylka mensi nebo rovna dané toleranci,
predpoklada se, ze bod P, lezi v roviné definované bodem Py, pfip. P..

Programovani koncového bodu

Koncovy bod se zpravidla programuje pomoci X... Y... Z...

Programovani koncového bodu kontury pfi najizdéni se vyrazné liSi od programovani
koncového bodu pfi odjizdéni. O obou téchto pfipadech je proto pojednano samostatné.

Zaklady
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Programovani koncového bodu P4 pii najizdéni

Koncovy bod P, mlze byt naprogramovan v samotném bloku WAB. Kromé toho existuje
moznost urcit polohu bodu P, prostfednictvim koncového bodu nasledujiciho pohybového
bloku. Mezi blokem WAB a nasledujicim blokem pohybu mohou byt viozeny dalsi bloky bez
pohybu geometrickych os.

Priklad:

Programovy kéd Komentar

STC DP1[1,1]1=120 ; frézovaci nastroj T1/D1
STC DP6[1,1]1=7 ; nastroj s radiusem 7 mm

N10 G90 GO X0 YO Z30 D1 T1

N20 X10

N30 G41 G147 DISCL=3 DISR=13 7Z=0 F1000
N40 G1 X40 Y-10

N50 G1 X50

Bloky N30/N40 mohou byt nahrazeny nasledujicim:
N30 G41 G147 DISCL=3 DISR=13 X40 Y-10 z0 F1000

nebo
N30 G41 G147 DISCL=3 DISR=13 F1000

N40 Gl X40 Y-10 Z0

Obrabéni az do tohoto
bodu s GO, potom s G1
F1000

O\w;:w 40 50 X
» / 4 /Kontura
——

DISR=13

Programovani koncového bodu PO pii odjizdéni

PFi odjizdéni neni mozné programovani polohy koncového bodu kontury WAB v nasledujicim
bloku pfedpovédét, coz znamena, Ze se koncova poloha vzdy piebira ze samotného bloku

Zaklady
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WAB, a to nezavisle na tom, kolik os bylo naprogramovano. Pfi uréovani koncového bodu je
nutno rozliSovat mezi nasledujicimi pfipady:

1. V bloku WAB neni naprogramovana zadna geometricka osa. Kontura v tomto pfipadé konci

v bodé P, (je-li naprogramovan parametr DISRP), v bodé P, (je-li naprogramovan parametr
DISCL, ale ne DISRP) nebo v bodé P, (pokud neni naprogramovan ani parametr DISCL,
ani DISRP).
Pozice v osach tvoficich rovinu obrabéni vyplyva z kontury odjizdéci drahy (koncovy bod
primek, pfip. kruhovych obloukt). SloZzka v ose, ktera je kolma, je definovana parametrem
DISCL, pfip. DISRP. Pokud je v tomto pfipadé jak DISCL=0, tak i DISRP=0, uskute¢nuje
se pohyb z tohoto diivodu cely v dané roving, tzn. body P, az P, spadaiji v jeden.

2. V bloku WAB je naprogramovana pouze osa kolma na rovinu obrabéni. V tomto pfipadé
kontura kon¢i v bodé P,. Jestlize je naprogramovan parametr DISRP, (tzn. body P, a P,
nejsou totozné), probiha pfimka P, --> P, kolmo na rovinu obrabéni. Polohy zbyvajicich
dvou os vyplyvaji stejné jako v pfipadu 1.

3. Je naprogramovana minimalné jedna osa z roviny obrabéni. Eventualné chybéjici druha
osa z roviny obrabéni je modalné doplnéna na zakladé své posledni polohy v
predchazejicim bloku.

Poloha osy kolmé na rovinu obrabéni se stanovi stejné, jak bylo popsano v bodu 1. a 2., ato
nezavisle natom, zda je €i neni tato osa naprogramovana. Takto uréeni poloha definuje polohu
koncového bodu P,. Pokud je v bloku WAB pro odjizdéni sou¢asné i blok pro deaktivovani
korekce radiusu nastroje, vklada se v prvnich dvou pfipadech doplrfikova drahova slozka v
roviné obrabéni z bodu P, do bodu P, tak, aby pfi deaktivovani korekce radiusu nastroje
nevznikl na konci opisované kontury zadny pohyb, tzn. tento bod potom nedefinuje polohu
kontury, na kterou ma byt uplatnéna korekce, ale polohu stfedu nastroje. V tomto pfipadé neni
nutné realizovat deaktivovani korekce radiusu nastroje zvlast, protoze naprogramovany bod
P, jiz pfimo definuje polohu stfedu nastroje na konci celkové kontury.

Chovani v obou pfipadech 1. a 2., tzn. kdyz koncovy bod v roviné obrabéni neni pfi sou¢asném
deaktivovani korekce radiusu nastroje explicitné naprogramovan, ukazuje nasledujici obrazek:

Nasledujici blok
bez korekce

Draha stfedu nésTroje/

Nastroj

Blok WAB
(G248 G40 ...)

A\

Kontura (predesly blok)
Najizdéni s WAB pri sou¢asném
deaktivovani korekce radiusu nastroje

Zaklady
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Rychlosti pfi najizdéni, prip. odjizdéni
® Rychlost pfedchazejiciho bloku (G0)

S touto rychlosti jsou provadény vSechny pohyby od P, az do P,, tzn. pohyby rovnobézné
s rovinou obrabéni a ¢ast pfisuvu na bezpecénostni vzdalenost.

® Programovani s FAD
Zadani rychlosti posuvu v téchto pfipadech:

— G341: Prisuvny pohyb kolmo na pracovni rovinu z bodu P, do bodu P,

— G340: Z bodu P, pfip. P; do bodu P,
Pokud pfikaz FAD neni naprogramovan, bude posuv i na této ¢asti kontury provadén
s modalné platnou rychlosti pfedeslého bloku, leda Ze by v bloku WAB bylo
naprogramovano noveé F-slovo.

® Naprogramovany posuv F
Tato hodnota posuvu je v platnosti od bodu P, pfip. P,, pokud vSak neni nhaprogramovano
FAD. Pokud v bloku WAB neni zadné F-slovo naprogramovano, plati rychlost
z predchazejiciho bloku.

Priklad:
Programovy kéd Komentar
$TC DP1[1,1]1=120 ; frézovaci nastroj T1/D1
STC DP6[1,1]1=7 ; nadstroj s radiusem 7 mm

N10 GS0 GO X0 YO z20 D1 T1
N20 G41 G341 G247 DISCL=AC(5) DISR=13 FAD 500 X40 Y-10 Z=0 F200

N30 X50
N40 X60
Y
i i \. I i i
O/ 10 20 30\4p /50 60 *
-10
0
St
PO P &o
°T P /F500
5 — P4
0 P31 F2000 F2000 X
PFi odjizdéni jsou ulohy modalné platného posuvu z pfedchazejiciho bloku a hodnoty posuvu
naprogramované v bloku WAB vyméneény, tzn. pohyb po vlastni odjizdéci kontufe se bude
provadét se starou hodnotou posuvu, nova pomoci F-slova naprogramovana rychlost plati
odpovidajicim zplsobem od bodu P, do bodu P,
Zaklady
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Po P1q P2o/P3 P4
|  Zadna rychlost
naprogramovana

jen F program.

jen FAD program.

F a FAD
naprogramovana
— - Rychly posuy, je-li aktivni GO, jinak se
starym, pfip. novym F-slovem

Rychlost z pfedchazejiciho bloku

(staré F-slovo)

........... S rychlosti pfisuvu naprogramovanou pomoci FAD
______ Pomoci F naprogramovana nova
modalni rychlost

Rychlosti v dil€ich blocich WAB
prfi najizdéni s G340

Po Pq P2 B3 P4
zadna rychlost
[ naprogramovana

""" t==: jen F program.

-------- ——jen FAD program.

............... l--.FaFAD
naprogramovano
——--Rychly posuv, je-li aktivni GO, jinak se
starym, pfip. novym F-slovem

Rychlost z pfedchazejiciho bloku

(staré F-slovo)

........... S rychlosti pfisuvu naprogramovanou pomoci FAD

------ Pomoci F naprogramovana nova
modalni rychlost

Rychlosti v dil€ich blocich WAB
pfi najizdéni s G341

P4 P3 P2 P4 Po

zadna rychlost
naprogramovana
__________ ___jen F program.

........ jen FAD program.

__FaFAD
naprogramovana

__ Pohyb rychlym posuvem, je-li aktivni GO,
jinak se starym, pfip. novym F-slovem
Rychlost z predchazejiciho bloku

(staré F-slovo)

S rychlosti odjizdéni naprogramovanou pomoci FAD

______ Pomoci F naprogramovana nova
modalni rychlost

Rychlosti v dil€ich blocich WAB
pfi odjizdéni

Zaklady
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11.4.2

Syntaxe

Vyznam

Zaklady

11.4 Mékké najizdéni a odjizdéni

Nacitani pozic

Body P, a P, mohou byt pfi najizdéni nacitany jako systémové proménné v soufadném
systému obrobku.

e $P_APR: Nacteni bodu P

® . (pocatecni bod)

e $P_AEP: Nadteni bodu P

e , (pocatecni bod kontury)

e $P_APDV: ¢teni, zda $P_APR a $P_AEP obsahuji platné hodnoty

Najizdéni a odjizdéni s rozSifenymi strategiemi odjizdéni (G460, G461, G462)

protikolizni ochranou zapotrebi rozSifené strategie najizdéni a odjizdéni pfi aktivovani nebo
deaktivovani korekce radiusu nastroje. Protikolizni ochrana tak maze mit kupfikladu za
nasledek, ze urdity Usek na kontufe nebude opracovan az do konce, viz nasledujici obrazek:

o N3Q YA
Radius nastroje -
Draha stfedu s korekcli
radiusu nastroje

1 /( naprogramovana
N20 N10 ,kontura

10 0 o0 100

Obrazek 11-4 Chovani pfi odjizdéni pfi G460

G460

G461

G462

G460: Jako dfive (aktivovani protikolizniho monitorovani pro blok najizdéni a odjizdéni)

G461: Jestlize neexistuje zadny prisecik, do bloku korekce nastroje se vklada kruh, jehoz stred
lezi v koncovém bodé bloku bez korekce a jehoz radius je roven radiusu nastroje.
Obrabéni se pak bude provadét az do priseciku s pomocnou kruZnici okolo koncového
bodu kontury (tedy do konce kontury).

G462: Jestlize neexistuje Zadny prusecik, do bloku korekce nastroje se viozi pfimka; blok tak bude
prodlouzen svou te¢nou (standardni nastaveni).
Obrabéni bude tedy probihat az do prodlouzeni posledniho prvku kontury (tedy az do bodu
kratce pfed koncem kontury).
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Poznamka

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 maze proto byt nastaveno nezavisle na chovani pfi odjizdéni.

Priklad 1: Chovani pfi odjizdéni pfi G460
V nasledujicich odstavcich je vzdy zmifiovana situace pfi deaktivovani korekce radiusu
nastroje. Chovani pfi najizdéni je zcela analogické.

Programovy kéd Komentar

G42 D1 T1 ; raddius nastroje 20 mm
Gl X110 YO

N10 XO

N20 Y10

N30 G40 X50 Y50

Pfiklad 2: Najizdéni s pfikazem G461

Programovy kéd Komentafr
N10 S$TC DP1[1,1]=120 ; typ nastroje fréza
N20 $TC DP6[1,1]=10 ; radius néastroje

N30 X0 YO0 F10000 T1 D1
N40 Y20

N50 G42 X50 Y5 G4el
N60 YO F600

N70 X30

N80 X20 Y-5

N90 X0 YO G40

N100 M30

G461

Jestlize neexistuje Zadny prusecik mezi poslednim blokem s korekci radiusu nastroje a

predchazejicim blokem, bude offsetova kfivka tohoto bloku prodlouzena kruhem, jehoz stied

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 predeslych bloka.

Zaklady
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Zaklady

11.4 Mékké najizdéni a odjizdéni

N30 Y
Pomocna krivka hx

Draha stfedu s korekci
radiusu nastroje

naprogramovana

10 kontura
N20 N10

10 20 50 100

Obrazek 11-5 Chovani pfi odjizdéni pfi G461

Monitorovani kolize, CDON, CDOF

Pokud je aktivni CDOF (viz kapitola ,Monitorovani kolize (CDON, CDOF"), vyhledavani se
ukon¢i, kdyz je nalezen prisecik. Systém tedy nekontroluje, zda existuji jesté néjaké dalsi
priseciky s predeslymi bloky.

Pokud je aktivni CDON, po nalezeni prvniho priiseciku pokracéuje vyhledavani dalSich
priseciku.

Takto nalezeny priisecik je novym koncovym bodem predesiého bloku a po¢ateénim bodem

bloku deaktivace. Vkladany kruh se pouziva vyluéné pro vypocet prisecéiku a neprodukuije
zadny pohyb os.

Poznamka

Jestlize neni nalezen zadny prusecik, aktivuje se alarm 10751 (nebezpedi kolize).

G462

Jestlize neexistuje Zadny prasecik mezi poslednim blokem s korekci radiusu nastroje a
predeslym blokem, pfi odjizdéni pomoci G462 (zakladni nastaveni) se v koncovém bodé
posledniho bloku s korekci radiusu nastroje vklada pfimka (blok je prodlouzen svou te€nou).

Vyhledavani priseciku potom probiha stejné jako pfi G461.

N30 Y
Pomocna hx

krivka Draha stfedu s korekci
radiusu nastroje

naprogramovana

10 kontura

N20 N10
10 20 50 100

Chovani pfi odjizdéni s G462 (viz pfiklad)

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 v§ak mize 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.

Chovani v rohu, kdyz je aktivni pfikaz KONT
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11.5 Monitorovani kolize (CDON, CDOF, CDOF2)
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Jestlize je aktivni KONT (objizdéni kontury v po&atecnim nebo koncovém bodé), chovani se
liSi podle toho, jestli se koncovy bod nachéazi pfed nebo za konturou.

e 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 zabrafujici naruSeni kontury v blizkosti
koncového bodu kontury nejsou proto zapotiebi.

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, m{ize nyni vzniknout prisecik

s vkladanym konturovym prvkem nebo s usekem pfimky od koncového bodu oblouku

k naprogramovanému koncovému bodu.

Pokud je vkladanym konturovym prvkem kruh (G450) a tento kruh ma s predeslym bodem
prisecik, je to stejny prlisecik, ktery by vznikl pfi NORM a G461. Obecné vSak zlstava
doplrikovy kruhovy usek k dispozici. Pro linearni ¢ast odjizdéciho bloku uz neni zapotrebi
zadny vypocet prisedciku.

Ve druhém pfipadé, kdyz neni nalezen zadny priisecik vkladaného konturového prvku

s pfedeslym blokem, se najizdi na prasecik odjizdéci pfimky s pfedchazejicim blokem.
P¥i aktivnich pfikazech G461, pfip. G462 muze 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.

Monitorovani kolize (CDON, CDOF, CDOF2)

Kdyz jsou funkce pro protikolizni monitorovani a pro korekci radiusu nastroje aktivni, vypocet
kontury, ktery predvida jeji prabéh, monitoruje drahu nastroje. Diky tomu Ize rozpoznat mozné
kolize a fidici systém jim mlze aktivné zav¢asu predejit.

Protikolizni monitorovani mize byt v NC programu aktivovano nebo deaktivovano.

Zaklady
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11.5 Monitorovani kolize (CDON, CDOF, CDOF2)

Syntaxe
CDON
CDOF
CDOF2
Vyznam
CDON: Pfikaz pro aktivovani protikolizniho monitorovani.
CDOF: Ptikaz pro deaktivovani protikolizniho monitorovani.
Kdyz je protikolizni monitorovani deaktivovano, pro aktualni blok se hleda spoleény pru-
secik u pfedchazejiciho bloku posuvu (u vnitfnich rohl) — v pfipadé potfeby se hleda i na
blocich nachazejicich se dal v minulosti.
Upozornént:
Pomoci pfikazu CDOF Ize zabranit chybnému rozpoznavani tzkych mist, napf. v disledku
chybéjicich informaci, které nejsou v NC programu k dispozici.
CDOF2: Prikaz pro deaktivovani protikolizniho monitorovani pfi 3D obvodovém frézovani.
V rdmci pfikazu CDOF2 se zjiStuje smér korekce nastroje ze sousedicich ¢asti bloku.
Pfikaz CDOF2 se uplatriuje pouze pfi 3D obvodovém frézovani a ve vSech ostatnich dru-
zich opracovani (napf. pfi 3D ¢elnim frézovani) ma stejnou funkci jako pfikaz CDOF.
Poznamka
Pocet NC blok, které protikolizni monitorovaci systém bere v Uvahu, mize byt nastaven
strojnim parametrem.
Priklad:
Frézovani na drahu stfedu normovaného nastroje
NC program popisuje drahu stfedu normovaného nastroje. Kontura pro pravé pouzivany
nastroj ma za nasledek nedosazeni rozméru, které je v nasledujicim obrazku kvdli ilustraci
geometrickych pomérd zobrazeno nerealisticky velké. Kromé toho ma pro dany priklad platit,
ze fidici systém monitoruje pouze tfi bloky.
i
i
[} Kontura obrobku
N10 {P1
““““ T = q P .
Offset s N | - ‘ Korngovana poz?dgvana
pocateénim N *Kompenzaé £33 gE g draha (offsetova kfivka)
bodé N20 \\ I ni pohyb § E %»ﬁ 5
N z=z 8
M M A |
N20 N30 N4O Naprogramovana
puvodni draha
(normovany nastroj)
Offset s koncovém bodé N10
Obrazek 11-6 Vyrovnavaci pohyb v pripadé chybéjiciho priseciku
Zaklady
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11.5 Monitorovani kolize (CDON, CDOF, CDOF2)

Dalsi informace
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ProtoZe prisecik existuje pouze mezi offsetovymi kfivkami N10 a N40, musi byt oba bloky
N20 a N30 vypustény. V tomto prikladu, kdyz Fidici systém zpracovava blok N10, blok N40
mu neni jesté znam. Z tohoto divodu je mozné vypustit jen jeden blok.

Kdyz je aktivni pfikaz CDOF2, bude se provadét vyrovnavaci pohyb uvedeny v obrazku a tento
pohyb nebude mozné zastavit. V této situaci by aktivni pfikazy CDOF nebo CDON mély za
nasledek alarm.

Testovani programu

Aby se zabranilo zastaveni programu, méli byste pfi testovani programu vzdy pouzivat z fady
pouzivanych nastroju vzdy ten nastroj, ktery ma nejvétsi radius.

Priklady vyrovnavacich pohyb( v pfipadé kritickych situaci pfi obrabéni

Nasledujici pfiklady ukazuji pfiklady pro nékteré kritické situace pfi obrabéni, které jsou fidicim
systémem rozpoznavany a které mohou byt odstranény zménou drah nastroje. Ve vSech
pfikladech byl pro vyrobu kontury pouzit nastroj s pfili§ velkym radiusem.

Priklad 1: Rozpoznani "hrdla lahve"

draha nastroje

\naprogramované kontura

Protoze byl zvolen pfili§ velky radius nastroje pro vyrobu této vnitini kontury, “hrdlo lahve® se
bude objizdét.

Bude aktivovan alarm.

Zaklady
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11.6

Zaklady

11.6 2 1/2 D-korekce nastroje (CUTZ2D, CUTZ2DD, CUTZDF, CUT2DFD)

Priklad 2: Draha kontury kratSi nez radius nastroje

draha nastroje

naprogramovana kontura

Nastroj objizdi roh obrobku po pfechodovém kruhu a pohybuje se dal po kontufe presné po

naprogramované draze.

Pfiklad 3: Radius nastroje je pfili§ velky pro vnitfni opracovani

draha nastroje

naprogramovana
kontura

V téchto pfipadech jsou kontury obrobeny jen natolik, jak je to mozné bez naruseni kontury.

Literatura

PFiru¢ka Popis funkci, Zakladni funkce, Korekéni parametry nastroje (W1), kapitola:

"Monitorovani kolize a rozpoznavani "hrdla lahve

2 1/2 D-korekce nastroje (CUT2D, CUT2DD, CUT2DF, CUT2DFD)

2% D korekci radiusu nastroje je potfeba pouzit tehdy, jestlize se kvuli opracovavani Sikmych
ploch neprovadi nasmérovani nastroje, ale otaci se obrobek. Pro aktivovani slouzi pfikazy

CUT2D, CUT2DD, CUT2DF nebo CUT2DFD.

Programovaci pfiruc¢ka, 10/2015, 6FC5398-1BP40-5UA3

285



Korekce radiusu nastroje

11.6 2 1/2 D-korekce nastroje (CUTZ2D, CUT2DD, CUT2DF, CUT2DFD)

Syntaxe

Vyznam

286

Korekce délky nastroje
Korekce délky nastroje se vzdy vztahuje na pevnou neoto¢enou pracovni rovinu.

22 D korekce radiusu néastroje pro nastroje pouzivané pro opracovani kontur

2% D korekce radiusu nastroje pro obrabéni kontury se aktivuje tehdy, pokud je spolu s
pfikazem CUT2D, CUT2DD, CUT2DF nebo CUT2DFD naprogramovan jeden ze dvou prikazu
G41 (korekce radiusu nastroje vlevo od kontury) nebo G42 (korekce radiusu nastroje vpravo
od kontury). Slouzi pro automatickou volbu bfitu pro rotaéné nesymetrické nastroje, s nimiz je
mozné kus po kuse obrabét jednotlivé useky kontury.

Poznamka

Pokud neni 2% D korekce radiusu nastroje aktivni, chova se nastroj pro obrabéni kontury
stejné jako normalni nastroj, ktery je vybaven pouze prvnim bfitem.

2%, D korekce nastroje vztazena na diferenéni nastroj

2% D korekce radiusu nastroje vztazena na diferencni nastroj se aktivuje prostfednictvim
pfikazt cuT2DD nebo CUT2DFD. Je potfeba ji pouzit tehdy, jestlize je naprogramovana kontura
vztazena na drahu stfedu diferenéniho nastroje a pokud se pro opracovani pouziva jeden z
nastrojl, které se od né&j odlisuji. PFi vypoctu 2% D korekce radiusu nastroje se potom
zapocitava pouze hodnota opotiebeni radiusu aktivniho nastroje ($TC_DP_15) a v pfipadé
potfeby naprogramovany korekéni offset nastroje OFEN (Strana 249) a TOFER (Strana 73).
Zakladni radius ($TC_DP6) aktivniho nastroje se nezapogitava.

CUT2D
CUT2DD
CUT2DF
CUT2DFD
CUT2D: Aktivovani 2% D korekce radiusu
CUT2DD: Aktivovani 2% D korekce radiusu vztazena na diferen¢ni nastroj
CUT2DEF: Aktivovani 2%z D korekce radiusu, korekce radiusu nastroje vztazena na aktualni frame,
pfip. na Sikmou rovinu.
CUT2DFD: Aktivovani 2% D korekce radiusu vztazené k diferenénimu nastroji vzhledem k aktual-
nimu framu, pfip. na Sikmé roviné.

Zaklady
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Dalsi informace

Zaklady

11.6 2 1/2 D-korekce nastroje (CUTZ2D, CUTZ2DD, CUTZDF, CUT2DFD)

Nastroje pro obrabéni kontury

Uvolnéni

Uvolnéni korekce radiusu nastroje pro obrabéni kontury se uskuteChuje pro dany kanal
prostfednictvim parametru:

MD28290 $MC_MM_SHAPED_TOOLS_ENABLE

Typ nastroje

Typy nastroj pro obrabéni kontury jsou v daném kanalu definovany pomoci parametru:
MD20370 $MC_SHAPED_TOOL_TYPE_NO

Brity

Kazdému nastroji pro obrabéni kontury maze byt v libovolné posloupnosti pfifazen urcity
pocet bfith (D-Cisel). Maximalni pocet bfitl na jeden nastroj se nastavuje pomoci
nasledujicich parametru:

MD18106 $SMN_MM_MAX_CUTTING_EDGE_PERTOOL

Prvni bfit nastroje pro obrabéni kontury je bfit, ktery je zvolen pfi aktivovani nastroje. Je-li
napf. v programu pomoci pfikazu D5 T3 aktivovan paty bfit (D5) tfetiho nastroje (T3),
potom definuje D5 a nasledujici bfity nastroj pro obrabéni kontury bud ¢aste¢né nebo jako
celek. Bfity nachazejici se pfed D5 jsou ignorovany.

2%, D korekce radiusu néstroje bez otogeni roviny korekce (CUT2D, CUT2DD)

Pokud je naprogramovan frame, ktery obsahuje otoceni, a je-li aktivovan pfikaz CUT2D, pfip.
CUT2DD, potom se rovina, v niz se uskutecruje korekce radiusu nastroje (rovina korekce),
nebude ota€et. Korekce radiusu nastroje se zapocitava vzhledem k neoto&ené pracovni roviné
(G17, G18, G19). Korekce délky nastroje se uplatfiuje vzhledem k roviné korekce.

T

X

Pro obrabéni sikmych ploch musi byt hodnoty korekénich parametrt nastroje odpovidajicim
zpusobem definovany nebo musi byt prepoéitany pomoci funkci ,Korekce délky nastroje pro
orientovatelné nastroje”.
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11.7 UdrZeni konstanini korekce radiusu nastroje (CUTCONON, CUTCONOF)

11.7
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2% D korekce radiusu nastroje s otoéenim roviny korekce (CUT2DF, CUT2DFD)

Pokud je naprogramovan frame, ktery obsahuje otoCeni, a je-li aktivovan pfikaz CUT2DF, pfip.
CUT2DFD, potom se rovina, v niz se uskuteCnuje korekce radiusu nastroje (rovina korekce),
otadi také. Korekce radiusu nastroje se zapocitava vzhledem k oto&ené pracovni roviné (G17,
G18, G19). Korekce délky nastroje je ale i nadale vztazena k neoto&ené pracovni roviné.

Predpoklad: U stroje musi byt mozno nastavit orientaci nastroje tak, aby byl kolmo k oto¢ené
pracovni roviné a aby s nim bylo mozno uskutec¢nit obrabéni.

T~

/
/
AZ / %
:7////’\\%1\1
& ™

Poznamka

Korekce délky nastroje je i nadale vztazena k neotocené pracovni roviné.

Literatura
PFirucka k funkcim, Zakladni funkce; Korekéni parametry nastroji (W1)

Udrzeni konstantni korekce radiusu nastroje (CUTCONON,
CUTCONOF)

Funkce "Udrzeni konstantni korekce radiusu nastroje" slouzi k tomu, abyste mohli pro urcity
pocet blokud potlacit korekci radiusu nastroje, pficemz vSak rozdil mezi naprogramovanou a
skuteéné realizovanou drahou stfedu nastroje, ktery vznikl v pfedchazejicich blocich
prostfednictvim korekce radiusu nastroje, zUstava zachovan jako posunuti. Tuto funkci je
mozné vyhodné pouzit napt. tehdy, jestlize je pfi frézovani drazek zapotiebi uskutecnit v
bodech obratu vétsi pocet blokl posuvu, pfi kterych jsou ale nezadouci kontury (strategie
objizdéni), které vznikaji v disledku korekce radiusu nastroje. Tuto funkci Ize pouzivat
nezavisle na druhu korekce radiusu nastroje (2'/,D, 3D frézovani na ¢elni plose, 3D obvodové
frézovani).

Zaklady
Programovaci pfiru¢ka, 10/2015, 6FC5398-1BP40-5UA3
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11.7 UdrZeni konstantni korekce radiusu nastroje (CUTCONON, CUTCONOF)

Syntaxe
CUTCONON

CUTCONOF

Vyznam

CUTCONON: PFikaz pro aktivovani funkce "Udrzeni konstantni korekce radiusu nastroje”

CUTCONOF: PFikaz pro deaktivovani funkce "UdrZeni konstantni korekce radiusu nastroje"

Pfiklad:

Kontura bez korekce
radiusu nastroje

Kontura s korekci
radiusu nastroje

Programovy kéd Komentar

N10 ; definice néastroje D1
N20 $TC DP1[1,1]= 110 ; typ

N30 $TC DP6[1,1]= 10. ; radius

N40

N50 X0 YO z0 G1 G17 T1 D1 F10000

N60

N70 X20 G42 NORM

N80 X30

Zaklady
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11.8 N4dstroje se specifickou polohou britu

DalSi informace

11.8
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Programovy kéd Komentar

N90 Y20
N100 X10 CUTCONON ; aktivovani potlaceni korekce

N110 Y30 KONT ;
pri vypnuté korekci radiusu néstroje

pripadné vlozZeni obloukové drahy

N120 X-10 CUTCONOF

N130 Y20 NORM ; zadna obloukova dréha pfi vypnuté
korekci radiusu néstroje

N140 X0 YO G40

N150 M30

Za normalnich okolnosti je pfed aktivovanim potlaCeni korekce radiusu nastroje tato korekce
jiz v platnosti, a jakmile je potlaCovani korekce radiusu nastroje opét deaktivovano, vstupuje
opét v platnost. V poslednim pohybovém bloku pfed pfikazem CUTCONON se v koncovém bodé
bloku najizdi na posunuty bod. Ve vSech nasledujicich blocich, v nichz je potlacovani korekce
aktivni, se nastroj pohybuje bez korekce. Pfitom je vSak prostorové posunuty o vektor z
koncového bodu posledniho bloku s korekci k tomuto posunutému bodu. Typ interpolace v
tomto bloku (linearni, kruhova, polynomickd) je libovolny.

V bloku s deaktivovanim potlaCovani korekce, tzn. v bloku, ktery obsahuje pfikaz CUTCONOF,
se korekce uplatfuje jako obvykle. Zagina v posunutém pocate¢nim bodé. Mezi koncovym
bodem piedchazejiciho bloku, tzn. poslednim naprogramovanym blokem posuvu s aktivnim
pfikazem CUTCONON, a timto bodem se vklada linearni blok.

Kruhové bloky, v nichZ rovina kruhového oblouku lezi kolmo na rovinu korekce (svislé kruhové
oblouky), jsou realizovany tak, jako by v nich byl naprogramovan pfikaz CUTCONON. Toto
implicitni aktivovani potlaCovani korekce radiusu nastroje se automaticky deaktivuje v prvnim
pohybovém bloku, ktery obsahuje pfikaz pohybu v roviné korekce a ktery neni kruhovym
pohybem vySe uvedeného druhu. Svislé kruhové pohyby se v tomto smyslu mohou vyskytnout
pouze pii obvodovém frézovani.

Nastroje se specifickou polohou bfitu

U nastroju se specifickou polohou bfitu (brusné a soustruznické nastroje — typy nastrojt 400
—599; viz kapitola ,Vyhodnocovani znaménka opotiebeni®) se na pfechod od G40 do G41/
G42, prip. obracené, pohlizi jako na vymeénu nastroje. Pfi aktivni transformaci (napf.
TRANSMIT) to ma za nasledek zastaveni procesu predbézného zpracovani (zastaveni
dekodovani) a v dlsledku toho pripadné i k odchylce od zamyslené kontury obrobku.

Pfedchazejici chovani této funkce se méni v nasledujicich ohledech:

—_

. Kdyz je aktivni TRANSMIT, dochazi k zastaveni pfedbézného zpracovani
2. Vypocet prasecikl pfi najizdéni nebo odjizdéni v rezimu KONT

3. Vyména nastroje pfi aktivni korekci radiusu nastroje
4

. Korekce radiusu nastroje s proménnou orientaci nastroje pfi transformaci

Zaklady
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11.8 N4dstroje se specifickou polohou bfitu

Dalsi informace
Predchazejici chovani této funkce bylo zménéno nasledujicim zplsobem:

e Na prechod 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 prasecikl s blokem najizdéni, pfip. odjizdéni se pouzije pfimka spojujici stredy
bfitu na poc¢atku bloku a na konci bloku. Rozdil mezi vztaznym bodem bfitu a stfedem bfitu
bude superponovan na tento pohyb.
PFi najizdéni, pfip. odjizdéni s KONT (nastroj objizdi bod kontury, viz pfedesly odstavec
,Najizdéni a odjizdéni od kontury®) se provadi superpozice linearniho dil¢iho bloku
najizdéciho, resp. odjizdéciho pohybu. Geometrické chovani je proto u nastrojli identické,
at’' uz s nebo bez relevantnich poloh bfitu. Rozdily oproti dfivéjSimu chovani vznikaji pouze
v relativné vzacnych pfipadech, kdy blok najizdéni, resp. odjizdéni tvofi prasecik s blokem
posuvu, ktery neni sousedni, viz nasledujici obrazek:

posledni pozice stfedu bfitu
na konture

Naprogramovany Stred britu
bod odjizdéni
Koncova poloha
nastroje
Vztazny bod bfitu

__________________ Stfedova draha
Blok bez nastroje
priseciku s posledni pozice stfedu bfitu

predchazejic
im blokem

Vztazny bod bfitu

® \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 racionalnimi polynomy stupné > 4 zakazana. P¥i jinych druzich interpolace je vyména na

® P¥i korekci 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 britu dulezita, jsou proto pfi 3D-obvodovém frézovani
zakazany (alarm).

Poznamka

Pro Celni frézy toto téma nema vyznam, protoze jsou stejné jedinym pfipustnym
definovanym typem nastroje bez relevantni polohy bfitu pro tuto operaci. (S nastroiji, jejichz
typ neni vyslovné povolen, se zachazi jako s frézami s kulovou hlavou se specifikovanym
radiusem. Udaj polohy bfitu je pak ignorovan.)

Zaklady
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Korekce radiusu nastroje

11.8 N4dstroje se specifickou polohou britu

Zaklady
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Chovani pfi pohybu po draze

12.1 PFesné najeti (G60, G9, G601, G602, G603)

Pfesné najeti je rezim pohybu, pfi kterém jsou na konci kazdého bloku s pracovnim posuvem

v§echny na tomto pohybu se podilejici drahové osy a doplifikové osy, které se nemaiji

pohybovat za hranice bloku, zabrzdény do UpIlného zastaveni.

Pfesné najeti se pouziva tehdy, kdyz se maiji vyrabét ostré vnéjsi nebo vnitfni rohy pfi obrabéni
nacisto na kone¢ny rozmer.

Prostfednictvim kritéria pfesného najeti je definovano, jak pfesné se na rohovy bod bude

najizdét a kdy ma dojit k pfechodu na dalSi blok.

® "Jemné presné najeti"
Pfechod na dalSi blok se uskute¢ni v okamziku, kdy vSechny osy podilejici se na pohybu

pracovnim posuvem dosahnou osovych tolerancnich hranic "Jemné presné najeti".

® "Hrubé presné najeti"
Pfechod na dalSi blok se uskute¢ni v okamziku, kdy vSechny osy podilejici se na pohybu

pracovnim posuvem dosahnou osovych tolerancnich hranic "Hrubé presné najeti".

e "Zastaveni interpolatoru”

Pfechod na nasledujici blok se uskutecni, jestlize Fidici systém ma vypoditanu

pozadovanou hodnotu rychlosti os, které se na pohybu pracovnim posuvem podileji, rovnu
nule. Skute¢na polohy, pfip. vzdalenost dana vle€nou chybou, os podilejicich se na pohybu
se nebere v Uvahu.

Poznamka

Toleran¢ni hranice pro "Hrubé pfesné najeti" a "Jemné presné najeti" jsou nastavitelné pro
kazdou osu pomoci strojnich parametr.

Syntaxe
G60
G9 ...
G601/G602/G603
Vyznam
G60: Pfikaz pro aktivovani pfesného najeti s modalni platnosti
GO: Prikaz pro aktivovani pfesného najeti s blokovou platnosti
G601: Ptikaz pro aktivovani kritéria "jemné pfesné najeti"
G602: Prikaz pro aktivovani kritéria "hrubé pfesné najeti"
G603: Prikaz pro aktivovani kritéria "zastaveni interpolatoru”
Zaklady
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Chovani pfi pohybu po draze
12.1 Presné najeti (G60, G9, G601, G602, G603)

Poznamka

Pfikazy pro aktivovani kritérii pfesného najeti (601 / G602 / G603) se uplatriuji jen tehdy,
kdyz je aktivovan pfikaz G60 nebo G9!

Priklad:
Programovy kéd Komentar
N5 G602 ; je aktivovano kritérium "Hrubé pfesné najeti
N10 GO G60 7Z... ; modalni presné najeti aktivni
N20 X... Z... ; G60 je v platnosti i nadéale
N50 Gl G601 ; Jje aktivovano kritérium "Jemné pfesné najeti™
N80 G64 7Z... ; prepnuti do rezimu t¥izeni pohybu po draze
N100 GO G9 ; presné najeti je v platnosti jen v tomto bloku
N110 ... ; znovu je aktivni reZim fizeni pohybu po dréaze
DalSi informace
G60, G9
G9 v aktualnim bloku aktivuje pfesné najeti, G60 v aktualnim bloku a ve v8ech nasledujicich
blocich.

Pomoci pFikazll pro Fizeni pohybu po draze G64 nebo G641 - G645 se pfikaz G60 deaktivuje.
G601, G602

Prechod na dalSi blok

v pfipadé

G602 v pripadé Naprogramovana

G601 draha
<N

Zaklady
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Chovani pfi pohybu po draze

12.2

Zaklady

12.2 ReZim fizeni pohybu po dréze (G64, G641, G642, G643, G644, G645, ADIS, ADISPOS)

Pohyb bude pfibrzdén a v rohovém bodé kratce pozastaven.

Poznamka

Hrance kritérii pro pfesné najeti by mély byt nastaveny jen tak Uzké, jak je to nutné. Cim jsou
tyto meze uzsi, tim déle trva polohovani a najizdéni do cilové pozice.

G603

Prechod na nasledujici blok se uskutecni, jestlize Fidici systém ma vypocitanu pozadovanou
hodnotu rychlosti os, které se na pohybu podileji, rovnu nule. V tomto okamziku se skute¢na
poloha nachazi — v zavislosti na dynamice os a rychlosti pohybu po draze — pozadu o
dobéhovou vzdalenost. Rohy obrobku nyni mohou byt zaobleny.

Prechod na

naprogramovana draha T B N R B ‘I dalsi blok
alSi blo

\\;/ ujeta
draha
s F1

\\ ujeta
draha
s F2

F1<F2

Y

Kritérium pfeného najeti nastavené v konfiguraci

Pro G0 a pro vSechny zbyvajici pfikazy z 1. skupiny G-funkci je mozné v kazdém kanalu zvlast
nastavit, Ze se bude automaticky pouzivat predem definované kritérium pfesného najeti, které
se lisi od kritéria naprogramovaného (viz dokumentace od vyrobce stroje!).

Literatura

Prirucka Popis funkci, Zakladni funkce, Rezim fizeni pohybu po draze, pfesné najeti, funkce
Look Ahead (B1)

Rezim fizeni pohybu po draze (G64, G641, G642, G643, G644, G645,
ADIS, ADISPQOS)

V rezimu fizeni pohybu po draze neni rychlost drahovych os na konci bloku pfed pfechodem
na dal8i blok zabrzdéna na takovou hodnotu, ktera umoznuje dosazeni kritéria presného najeti.
Cilem oproti tomu je zabranit velkym brzdénim drahovych os v bodech pfechodu na dalsi blok,
aby se pfechazelo do nasledujiciho bloku pokud mozno se stejnou rychlosti pohybu po draze.
Aby bylo mozno tohoto cile dosahnout, pfi zahajeni rezimu Fizeni pohybu po draze se navic
jesté aktivuje funkce "Pfedvidani pribéhu rychlosti (funkce Look Ahead)".
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Chovani pfi pohybu po draze

12.2 ReZim rizeni pohybu po dréze (G64, G641, G642, G643, G644, G645, ADIS, ADISPOS)

Syntaxe

Vyznam

296

Rezim fizeni pohybu po draze s pfechodovymi zaoblenimi znamena, ze skokové zmény na
hranicich blokl v disledku lokalnich zmén naprogramovaného priibéhu jsou realizovany
tangencialné, pfip. jsou vyhlazeny.

Rezim fizeni pohybu po draze zpusobuije:
® zaobleni kontury

e kratSi doby opracovani diky odstranéni operaci brzdéni a zrychlovani, které jsou nezbytné
pro dosazeni kritéria pfesného najeti

® |epSi fezné podminky diky spojitému pribéhu rychlosti
Rezim Fizeni pohybu po draze ma smysl za téchto okolnosti:
e Kontura ma byt opracovana do mozno nejplynuleji (napf. rychlym posuvem).

® Presny pribéh se smi odchylovat od naprogramovaného v ramci kritérii danych
tolerancemi, aby bylo mozné vyrabét plynulé spojité kfivky.

Rezim Fizeni pohybu po draze nema smysl za téchto okolnosti:
e Kontura ma byt opracovana presné.

® Je pozadovana naprosto konstantni rychlost.

Poznamka

RezZim fizeni pohybu po draze je pferu$en bloky, které implicitné vyvolavaji zastaveni
prfedbé&zného zpracovani, co je napf.:

e Pristup k uréitym stavovym Gdajim stroje ($A...).

e \/ystupy pomocnych funkci

Go4

G641 ADIS=..
G641 ADISPOS=.
Go42

G643

Go44

G645

G64: ReZim Fizeni pohybu po draze se snizovanim rychlosti podle faktoru pretizeni

G641: Rezim fizeni pohybu po draze s pfechodovymi zaoblenimi podle kritéria drahy
ADIS= Kritérium drahy v pfikazu G641 pro drahové funkce G1, G2, G3, ...

ADISPOS=... Kritérium drahy v pfikazu G641 pro rychly posuv s GO

Zaklady
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Chovani pfi pohybu po draze
12.2 ReZim rizeni pohybu po draze (G64, G641, G642, G643, G644, G645, ADIS, ADISPOS)

Kritérium drahy (= vzdalenost zaobleni) ADIS pfip. ADISPOS popisuje Usek dra-
hy, o kterou smi zaobleni pfed koncem bloku pfed¢asné zacinat, pfip. Usek
drahy po skonc&eni bloku, na kterém musi byt zaobleni ukonéeno.

Upozornéni:

Pokud pro parametry ADIS/ADISPOS neni naprogramovana zadna hodnota,
plati hodnota nulova, takze chovani je stejné jako u pfikazu G64. PFi kratkych
usecich drahy se vzdalenost zaobleni automaticky zmensuje (az o max. 36%).

G642: ReZim Fizeni pohybu po draze s prechodovymi zaoblenimi pfi dodrzeni defino-
vanych toleranci

V tomto rezimu se zaobleni uskutecriuje v normalnim pfipadé tak, aby byla
dodrzena maximalni pfipustna odchylka drahy. Misto této tolerance, ktera je
vztazena na urcitou osu, mize byt v konfiguraci nastavena také maximalni od-
chylka kontury (tolerance kontury) nebo maximalni odchylka uhlu orientace na-
stroje (tolerance orientace).

Upozornéni:

RozSifeni o toleranci kontury a toleranci orientace existuje jediné v systémech,
v nichz je k dispozici volitelny dopInék "Polynomicka interpolace”.

G643: ReZim Fizeni pohybu po draze s pfechodovymi zaoblenimi pfi dodrZeni defino-
vanych toleranci (uvnitf bloku)

U pfikazu G643 nevznikd oproti pfikazu G642 nevznika zadny vlastni blok

prechodového prvku, ale pro kazdou osu se vkladaji interni blokové pfechodové
pohyby. Draha zaobleni miize byt pro kazdou osu rozdilna.

G644: Rezim Fizeni pohybu po draze s pfechodovymi zaoblenimi s maximalni moznou
dynamikou

Upozornéni:

Pokud je aktivni kinematicka transformace, pouziti pfikazu G644 neni mozné.
Interné dojde k pfepnuti na G642.

G645: ReZim Fizeni pohybu po draze s pfechodovymi zaoblenimi v rozich a s tangen-
cialnimi pfechody mezi bloky pfi dodrzeni definovanych toleranci

Na rozich se pfikaz G645 chova stejné jako pfikaz G642. U pfikazu G645 jsou
bloky pfechodovych zaobleni vytvafeny pouze na tangencialnich pfechodech
mezi bloky, jestlize pribéh zakfiveni pivodni kontury vykazuje u minimalné jed-
né osy skokovou zménu.

Poznamka

Tento typ zaobleni rozhodné neni nahradou zaobleni v rohu (RND). UZivatel by nemél mit
zadné predstavy o tom, jak bude kontura v misté zaobleni pfechodu vypadat. Tento druh
zaobleni pfechodl mlze zaviset zejména také na dynamickych podminkach, napf. na rychlosti
pohybu po draze. Zaobleni pfechodl na kontufe ma proto smysl jen s malymi hodnotami
parametru ADIS. Pokud ma byt roh objiZzdén po definované kontufe bez vyjimky, musi byt
pouzit pfikaz RND.

Poznamka

Jestlize je pohyb pfi pfechodovém zaobleni vytvafeném prikazy G641, G642, G643, G644
nebo G645 prerusen, pfi nasledném najizdéni na ptvodni polohu (REPOS) se nebude najizdét
na misto, kde doslo k pferuseni, ale na po¢atecni nebo koncovy bod plvodniho bloku posuvu
(v zavislosti na rezimu funkce REPOS).

Zaklady
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Chovani pfi pohybu po draze

12.2 ReZim fizeni pohybu po dréze (G64, G641, G642, G643, G644, G645, ADIS, ADISPOS)

Priklad:

DalSi informace

208

b

Y
AY Presné najeti A
jemné

- H

N (=]
u:g ‘
2m - %
60 — 7| -—
80 v
100

Oba vnéjsi rohy drazky maji byt opracovany presné. Zbytek drazky ma byt opracovan v rezimu

fizeni pohybu po draze.

Programovy kéd

Komentar

NO5 DIAMOF
N10 G17 T1 G41 GO X10 Y10 z2 S300 M3

N20 G1 z-7 F8000

N30 G641 ADIS=0.5
N40 Y40

N50 X60 Y70 G60 G601

N60 Y50

N70 X80

N80 Y70

N90 G641 ADIS=0.5 X100 Y40
N100 X80 Y10

N110 X10

N120 G40 GO X-20

N130 710 M30

Rezim fizeni pohybu po draze G64

; zadavani radiusu

; najizdéni na poc¢atecéni pozici, za-
pnuti vretena, korekce pohybu po dra-
ze

; prisuv néastroje

; konturové prechody budou zaobleny

; najizdéni presné na pozici s jemnym
presnym najetim

; konturové ptrechody budou zaobleny

; vypnuti korekce posuvu po draze

; odjizdéni néstroje, konec programu

V rezimu fizeni pohybu po draze se nastroj pohybuje pfi tangencialnich konturovych
pfechodech s co mozZno nejvice konstantni rychlosti (Zadné brzdéni na hranicich blok(). Pred
rohy a bloky s pfesnym najetim se pfedem brzdi (funkce Look Ahead).

Zaklady

Programovaci pfiru¢ka, 10/2015, 6FC5398-1BP40-5UA3



Chovani pfi pohybu po draze

Zaklady

12.2 ReZim fizeni pohybu po dréze (G64, G641, G642, G643, G644, G645, ADIS, ADISPOS)

Také rohy jsou objizdény s konstantni rychlosti. Aby se zabranilo naruSeni kontury, rychlost
se snizuje, nebot’ je nutno vzit v dvahu mezni hodnoty zrychleni a faktory pfetiZeni.

Poznamka

To, nakolik jsou konturové prechody vyhlazeny, zavisi na rychlosti posuvu a faktoru pretizeni.
Faktor pretizeni miize byt nastaven ve strojnim parametru
MD32310 $MA_MAX_ACCEL_OVL_FACTOR.

Nastaveni strojniho parametru MD20490 $MC_IGNORE_OVL_FACTOR_FOR_ADIS ma za
nasledek, ze pfechody mezi bloky budou vzdy zaoblovany bez ohledu na nastaveni faktoru
pretizeni.

Aby se zabranilo nechténému zastaveni pohybu po draze (fezani naprazdno), je nutno dbat
nasledujicich zasad:

® Pomocné funkce, které se aktivuji po skonéeni pohybu nebo pfed zahajenim dalSiho
pohybu, zplsobuiji pferuseni rezimu fizeni pohybu po draze (vyjimka: rychlé pomocné
funkce).

® Polohovaci osy se vzdy pohybuji podle principu pfesného najeti, okno pfesného najeti
jemné (jako u G601). Jestlize se v NC-bloku musi na polohovaci osy ¢ekat, bude rezim
fizeni pohybu po draze u drahovych os prerusen.

Vlozené programové bloky, které obsahuji pouze komentare, vypocetni bloky nebo volani
podprogram, oproti tomu rezim fizeni pohybu po draze neprerusuiji.

Poznamka

Jestlize v pfikazu FGROUP nejsou obsazeny vSechny drahové osy, ¢asto se vyskytne skokova
zména rychlosti na hranicich bloku u os, kterou jsou z FGROUP vylougeny. Ridici systém
omezuije tuto zménu rychlosti na pfipustné hodnoty nastavené pomoci strojnich parametrd
MD32300 $MA_MAX_AX_ACCEL a MD32310 $MA_MAX_ACCEL_OVL_FACTOR. Této
brzdici operaci je mozné zabranit uplatnéni funkce, ktera pomoci zaobleni "vyhlazuje"
specifické pozi€ni vzajemné vztahy mezi drahovymi osami.
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Chovani pfi pohybu po draze

12.2 ReZim fizeni pohybu po dréze (G64, G641, G642, G643, G644, G645, ADIS, ADISPOS)

300

Predvidani pribéhu rychlosti (funkce Look Ahead)

V rezimu fizeni pohybu po draze Fidici systém automaticky zjiStuje na nékolik NC-bloku
dopredu, jak bude vypadat pribéh rychlosti. Jsou-li pfechody aspon pfiblizné tangencialni,
umoznuje to zrychlovani a zpomalovani na vice blocich.

Predevsim pohybové fetézce, jez se skladaji z kratkych Usekl drahy, se daji diky predvidani
pribéhu rychlosti obrabét s vy$Sim posuvem po draze.

Maximalni pocet NC blokd, se kterymi funkce Look Ahead pracuje, je mozné nastavit ve
strojnim parametru.

Posuv

Naprogramovana

7

G64: Predvidani prabéhu rychlosti

G60: Faze konstantni rychlosti nemuaze byt dosazena

»

Draha bloku

N1 N2 N3:N4:N5:N6:N7:N8:N9 N10:N11: N12 :

Rezim fizeni pohybu po draze s pfechodovymi zaoblenimi podle kritéria drahy (G641)

Kdyz je aktivni pfikaz G641, vklada Fidici systém na konturovych pfechodech pfechodové
prvky. Prostfednictvim vzdalenosti zaobleni ADTS (pfip. ADISPOS v pfipadé G0) se zadava,
jaké je maximalni pfipustné zaobleni v rozich. V ramci vzdalenosti (délky) pfechodového
zaobleni mize Fidici systém ignorovat drahové vztahy a nahradit je dynamicky
optimalizovanou drahou.

Nevyhoda: Pro vSechny osy je k dispozici jen jedna hodnota parametru ADIS.
Pfikaz G641 se chova podobné jako pfikaz RNDM, neni vSak omezen na osy pracovni roviny.

Stejné jako pfikaz G64 pracuje i pfikaz G641 s pfedvidanim priibéhu rychlosti (funkce Look
Ahead). Na bloky pfechodového zaobleni s vy$Sim zakfivenim se bude najizdét snizenou
rychlosti.

Priklad:
|Programovy koéd Komentaf
N10 G641 ADIS=0.5 Gl X... Y... ; blok ptribliZného polohovani muZe zacinat

nejdfiv 0,5 mm pfed naprogramovanym koncem blo-—
ku a musi byt ukoncen 0,5 mm po konci bloku To-
to nastaveni m& modadlni platnost.

Zaklady
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Chovani pfi pohybu po draze

Zaklady

12.2 ReZim fizeni pohybu po dréze (G64, G641, G642, G643, G644, G645, ADIS, ADISPOS)

max.
0.5 mm naprogramo-

= vany konec

kontury
} ADIS/ADISPOS

max. 0.5 mm

Poznamka

Prechodova zaobleni nemohou a nemaiji nahrazovat funkce pro definované vyhlazeni (RND,
RNDM, ASPLINE, BSPLINE, CSPLINE).

Prechodova zaobleni s axialnim presnym najetim s prikazem G642

Je-li aktivni pfikaz G642, neuskute¢nuji se pfechodova zaobleni v rdmci oblasti definované
pfikazem ADIS, nybrz z(stavaji dodrzeny osové tolerance definované strojnim parametrem
MD33100 $MA_COMPRESS_POS_TOL. Draha prechodového zaobleni se vypocita na
zakladé nejkratSiho zaobleni pro vdechny osy. Z této hodnoty se vychazi pfi vytvareni bloku
pifechodového zaobleni.

Interni blokové prechodové zaobleni pomoci pfikazu G643

P¥i definici prechodovych zaobleni pomoci pfikazu G643 jsou pro kazdou osu prostfednictvim
strojniho parametru MD33100 $MA_COMPRESS_POS_TOL definovany maximalni odchylky
od presné kontury.

Kdyz je aktivni pfikaz G643, nevznika zadny vlastni blok pfechodového prvku, ale pro kazdou
osu se vkladaji interni blokové pfechodové pohyby. Je-li aktivni pfikaz G643, mize byt draha
prechodového zaobleni pro kazdou osu jina.

Prechodova zaobleni s toleranci kontury a orientace u pfikazll G642/G643

Pomoci strojniho parametru MD20480 $MC_SMOOTHING_MODE je mozné v konfiguraci
nastavit prechodova zaobleni s G642 a G643 tak, aby namisto toleranci pro jednotlivé osy bylo
mozné zadat toleranci kontury a toleranci orientace.

Tolerance kontury a tolerance orientace se nastavuji v kanalovych nastavovanych
parametrech:

SD42465 $SC_SMOOTH_CONTUR_TOL (maximalni odchylka od kontury)
SD42466 $SC_SMOOTH_ORI_TOL (maximalni Uhlova odchylka orientace nastroje)
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12.2 ReZim rizeni pohybu po draze (G64, G641, G642, G643, G644, G645, ADIS, ADISPOS)

Nastavované parametry mohou byt naprogramovany v NC programu a je tedy mozné, aby
byly pro kazdy pfechod mezi bloky zadany odliSné. Velké rozdily v nastaveni pro toleranci
kontury a toleranci orientace se mohou uplatriovat pouze ve spojeni s pfikazem G643.

Poznamka

RozSifeni o toleranci kontury a toleranci orientace existuje jediné v systémech, v nichz je k
dispozici volitelny dopInék "Polynomicka interpolace".

Poznamka

Aby bylo mozné pracovat s pfechodovymi zaoblenimi pfi dodrzeni tolerance orientace, musi
byt aktivni transformace orientace.

Zaobleni pfechodl s maximalni moznou dynamikou s prikazem G644

Konfigurace pfechodovych zaobleni s maximalni moznou dynamikou se nastavuje pomoci
strojniho parametru MD20480 $MC_SMOOTHING_MODE na misté tisicu.

Hod- | Vyznam

nota

0 Zadani maximalni osové odchylky prostfednictvim:

MD33100 $MA_COMPRESS_POS_TOL

1 Zadani maximalni drahy pfechodového zaobleni naprogramovanim parametru:
ADIS=... pfip. ADISPOS=...

2 Zadani maximalnich moznych frekvenci pro kazdou osu v oblasti pfechodového zaobleni
pomoci parametru:

MD32440 $MA_LOOKAH_FREQUENCY
Oblast pfechodového zaobleni je definovana tak, ze dokud probiha pohyb vytvarejici zaoble-
ni, nesmi se vyskytnout zadné frekvence prekraéujici specifikované maximum.

3 U prfechodovych zaobleni s pfikazem G644 nejsou monitorovany ani tolerance, ani vzdalenost
prechodového zaobleni. VSechny osy se pohybuji okolo rohu s maximalni moznou dynami-
kou.

Kdyz je pouzit pfikaz SOF'T, jsou dodrzovany jak maximalni zrychleni, tak i maximalni mozny
ryv pro kazdou osu

Kdyz je aktivni pfikaz BRISK, neni ryv nijak omezen; misto toho se kazda osa pohybuje

s maximalnim moznym zrychlenim.

Tangencialni prechodova zaobleni na prechodech mezi bloky s pfikazem G645

Pohyb na pfechodovych zaoblenich, kdyz je pouzit pfikaz G645 je definovan tak, aby u vSech
0s, které se na pohybu podileji, nedochazelo k zadnym skokovym zménam zrychleni a aby
nedoslo k prekroceni maximalnich odchylek od plivodni kontury stanovenych ve strojnim
parametru (MD33120 $MA_PATH_TRANS_POS_TOL).

V pfipadé zlomovych netangencialnich pfechodl mezi bloky je chovani pfechodového
zaobleni stejné jako v pfipadé pfikazu G642.

Zaklady
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Chovani pfi pohybu po draze

12.2 ReZim fizeni pohybu po dréze (G64, G641, G642, G643, G644, G645, ADIS, ADISPOS)

Zadné vkladané bloky prechodovych zaobleni

V nésledujicich pfipadech se nevklada zadny pomocny blok pfechodového zaobleni:

® Mezi obéma bloky je zastaveni.
K tomu dojde za néasledujicich okolnosti:

Nasledujici blok obsahuje vystup pomocné funkce pfed pohybem.
Nasledujici blok neobsahuje zadné pohyby po draze.

Osa, ktera predtim byla polohovaci osou, se v nasledujicim bloku poprvé pohybuje jako
drahova osa.

Osa, ktera predtim byla drahovou osou, se v nasledujicim bloku poprvé pohybuje jako
polohovaci osa.

V pfechazejicim bloku se provadél pohyb geometrickymi osami a v nasledujicim bloku
nikoli.

V nésledujicim bloku se provadi pohyb geometrickymi osami a v pfechazejicim bloku
nikoli.

Nasledujici blok ma jako podminku drahy fezani zavitu s pfikazem G33 a predesly blok
nikoli.

Doslo k pfepnuti mezi reZimy BRISK a SOFT.

Osy podilejici se na transformaci nejsou Uplné pfifazeny pohybu po draze (napf. pfi
oscilaénim pohybu, polohovani os atd.).

® Blok pfechodového zaobleni by zplsobil zpomaleni zpracovani vyrobniho programu.
K nému dojde za néasledujicich okolnosti:

Zaklady

Bloky jsou velmi kratké.
Protoze kazdy blok vyzaduje aspon jeden takt interpolatoru, vioZzeni tohoto bloku by
zpusobilo zdvojnasobeni doby zpracovani.

Pfechod mezi bloky s pfikazem G64 (rezim fizeni pohybu po draze bez pfechodovych
zaobleni) mlze byt uskute¢nén bez snizeni rychlosti.

Zaobleni by zvysilo dobu obrabéni. To znamena, Ze hodnota pfipustného faktoru
pretizeni (MD32310 $SMA_MAX_ACCEL_OVL_FACTOR) rozhoduje, zda pfechod mezi
bloky bude ¢i nebude zaobleny. Faktor pretiZzeni se bere v Uvahu jen u pfechodovych
zaobleni ve spojeni s pfikazy G641 / G642. V pfipadé pfechodovych zaobleni s
pfikazem G643 nema faktor pretizeni zadny vliv (toto chovani mdze byt nastaveno také
pro pfikazy G641 a G642 tak, Ze se nastavi

MD20490 $MC_IGNORE_OVL_FACTOR_FOR_ADIS = TRUE).
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Chovani pfi pohybu po draze
12.2 ReZim rizeni pohybu po draze (G64, G641, G642, G643, G644, G645, ADIS, ADISPOS)

® Piechodové zaobleni nema nastaveny pfisludné parametry.
K tomu dojde za nasledujicich okolnosti:

— Kdyzje aktivovan pfikaz G641 v blocich s G0 a ADISPOS=0 (pfeddefinované nastaveni!).
— Kdyz je aktivovan pfikaz G641 v blocich bez G0 a AD15=0 (pfeddefinované nastaveni!).

— Kdyz je aktivni pfikaz G641, na pfechodech mezi blokem, kde je zadan piikaz Go, a
blokem s jinym pfikazem nez GO, pfip. mezi blokem s jinym pfikazem nez G0 a blokem
s GO, plati mens$i z hodnot ADISPOS a ADIS.

— U prikazll G642/G643, jestlize vdechny specifické osové tolerance jsou rovny nule.

® Blok neobsahuje zadné pfikazy pohybu (nulovy blok).
K tomu dojde za nasledujicich okolnosti:

— Jsou aktivni synchronni akce.
Za normalnich okolnosti jsou nulové bloky prekladatem odstrafiovany. Jestlize je ale
aktivni synchronni akce, je tento nulovy blok zfetézen a zpracovan. Pfitom se pracuje
s pfesnym najetim, které je momentalné v programu aktivni. Timto zpUsobem ziskava
synchronni akce moznost se v pfipadé potfeby deaktivovat.

— Nulové bloky vznikaji v disledku programovych skoku.

Rizeni pohybu po draze s rychlym posuvem GO

Také pro pohyby rychlym posuvem musi byt specifikovana jedna z funkci G60/G9 nebo G64
pfip. G641 - G645. Jinak se pouzije pfeddefinované nastaveni podle strojniho parametru.
Literatura

Pokud budete potfebovat dalSi informace o fizeni pohybu po draze, viz:
Priru¢ka k funkcim, Zakladni funkce, Rezim fizeni pohybu po draze, pfesné najeti, funkce
Look Ahead (B1)

Zaklady
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Transformace souradného systému (Frame) 1

13.1 Framy

Frame

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

Zakladni frame (zakladni posunuti)

Zakladni frame popisuje transformaci soufadného systému ze zakladniho soufadného
systému (BCS) do zakladniho podate¢niho systému (BZS) a chova se stejné jako nastavitelné
framy.

Viz Zakladni soufadny systém (BCS) (Strana 26).

Nastavitené framy

Nastavitelné framy jsou nastavitelna posunuti po¢atku (nulového bodu), ktera mohou byt v
libovolném NC-programu vyvolavana pfikazy G54 az G57 a G505 az G599. Hodnoty posunuti
jsou obsluhujicim pracovnikem pfedem definovany a ulozeny v paméti posunuti pocatku
fidiciho systému. Jejich prostfednictvim je uréen nastavitelny pocatek (nulovy bod) systému
(ENS).

Viz:
¢ Nastavitelny soufadny systém (ENS) (Strana 30)

* Nastavitelna posunuti pocatku (G54 ... G57, G505 ... G599, G353, G500, SUPA, G153)
(Strana 137)

Zaklady
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Transformace souradného systému (Frame)

13.1 Framy

Programovatelné framy

Obcas se jevi jako vyhodné nebo dokonce nezbytné uvnitf jednoho NC-programu dfive
zvoleny pocatek soufadného systému obrobku (pfip. "Nastavitelny soufadny systém")
posunout na jiné misto, pfipadné systém pootocit, zrcadlove jej prevratit / zmeénit méfitko os.
To se uskute¢nuje prostfednictvim programovatelnych framu.

21=72

Otoceni
okolo osy Z

Viz Piikazy framu (Strana 307).

Zaklady
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Transformace souradného systému (Frame)

13.2 Prikazy framu
13.2 Prikazy framQ

Funkce

Pfikazy pro programovatelné framy plati v momentalné zpracovavaném NC programu.
Uplathuji se bud' jako aditivni nebo jako nahrazujici pfikazy:

® Nahrazujici pfikaz
VSechny dfive naprogramované pfikazy framu se vymazou. Jako vztazné se pouziva
naposled zadané nastavitelné posunuti po¢atku (G54 ... G57, G505 ... G599).

e Aditivni pfikaz
Superponuje se na jiz existujici frame. Jako vztazny slouzi pravé nastaveny nebo pfes
pfikaz framu naposled naprogramovany pocatek soufadného systému obrobku.

Priklad pouziti
1. Posunuti poCatku (nuly) soufadného systému obrobku (WCS)

2. Otoceni soufadného systému obrobku (WCS) tak, aby jeho rovina byla nastavena
rovnobézné s pozadovanou pracovni rovinou.

Zaklady
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Transformace souradného systému (Frame)

13.2 Prikazy framu

Syntaxe

Vyznam

308

Ersetzende Anweisungen

Aditivni prikazy

TRANS X.. Y.. Z..

ATRANS X.. Y.. Z..

ROT X.. Y.. Z..

AROT X.. Y.. Z..

ROT RPL=..

AROT RPL=..

ROTS/CROTS X... Y...

AROTS X... Y...

SCALE X.. Y.. Z..

ASCALE X.. Y.. Z..

MIRROR X0/Y0/z0

AMIRROR X0/Y0/Z0

X Ax X
|
|

o——-% [

gg @ﬁTé

TRANS, ATRANS ROT, ™
AROT NG
X=X'
X
z z z

SCALE, ASCALE MIRROR,AMIRROR

Zaklady
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Transformace souradného systému (Frame)

13.2 Prikazy framu

TRANS/ATRANS: Posunuti WCS ve sméru uvedenych geometrickych os
ROT/AROT: Otaceni WCS:
e prostfednictvim zfetézeni jednotlivych otoCeni okolo uvedenych
geometrickych os
nebo
® o Uhel RPL=. .. v aktudlni pracovni roviné (G17/G18/G19)
Smér opisovani:
Posloupnost pfi otace- | v pfipadé zapisu typu RPY: Z Y, X"
ni: pomoci Eulerova thlu: Z X, 2"
Rozsah hodnot: Uhly oto&eni jsou jednoznaéné definovany po-
uze v nasledujicich rozsazich:
v pfipadé zapisu typu RPY: -180 < x
<180
90 < y <
90
-180<z
<180
pomoci Eulerova uhlu: 0sx<
180
-180<y
<180
-180<z
<180
ROTS/AROTS: Otoceni WCS pomoci udani prostorovych uhld
Orientace roviny v prostoru je jednoznaéné uréena zadanim dvojice
prostorovych Ghld. Z tohoto divodu smi byt naprogramovany maximal-
né 2 prostorové uhly:
ROTS/AROTS X... Y... / Z... Xuuo / Youl Z...
CROTS: Pfikaz CROTS se chova stejné jako pfikaz ROTS, vztahuje se vSak na
platny frame ve spravé dat.
SCALE/ASCALE: Zména méfitka ve sméru uvedenych geometrickych os za G€elem zvét-
Seni/zmenSeni kontury
MIRROR/AMIRROR: Zrcadlové prevraceni WCS prostrednictvim zrcadlového prevraceni
(zmény sméru) uvedené geometrické osy
Hodnota: | libovolné nastavitelna (zde: "0")

Okrajové podminky

® Prikazy framu musi byt naprogramovany v samostatném NC-bloku.

e Prikazy framl se mohou pouzivat jednotlivé nebo mohou byt libovolné kombinovany.

Zaklady
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Transformace souradného systému (Frame)
13.3 Programovateiné posunuti pocatku (TRANS, ATRANS)

® Prikazy fram( se uskute¢nuji v naprogramovaném poradi.

e Aditivni pfikazy se Casto pouzivaji v podprogramech. Zakladni pfikazy definované
v zakladnim programu zUstavaji po skonceni podprogramu zachovany, jestlize byl
podprogram sestaven s atributem SAVE.

13.3 Programovatelné posunuti po€atku (TRANS, ATRANS)

Prostfednictvim pfikazu TRANS se uskute€nuje absolutni posunuti WCS, které je vztazeno na
systém ENS vytvoreny prostfednictvim nastavitelného posunuti po¢atku (G54 ... G57, G505 ...
G599).

Pomoci pfikazu ATRANS se systém WCS vytvoreny pfikazem TRANS aditivné posunuje.

Frézovani: Soustruzeni:

Syntaxe
TRANS X.. Y.. Z..

ATRANS X.. Y.. Z..

Vyznam

TRANS: Absolutni posunuti WCS vztazené na pocatek soufadné soustavy obrobku
(ENS) definované prostfednictvim nastavitelného posunuti pocatku (nuly)
(G54 ... G57, G505 ... G599)

Samostatny | ano
blok:

ATRANS: Aditivni posunuti po¢atku (nuly) WCS vztazené na poCatek souradného
systému obrobku nastaveného pomoci pfikazu TRANS

Samostatny | ano
blok:

Xeoo Yoo 2. Hodnoty posunuti ve sméru uvedenych geometrickych os

Zaklady
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Transformace souradného systému (Frame)
13.3 Programovateiné posunuti pocatku (TRANS, ATRANS)

Priklady
Priklad 1: Frézovani
v U tohoto obrobku se zobrazované tvary vysky-
AV v tuji v programu vicekrat.
Posloupnost obrabéni je pro tento tvar ulozena
M v podprogramu.
= = Pomoci posunuti po¢atku jsou definovana po-
uze potfebna posunuti pocatkd a pak je vyvo-
- - lavan podprogram.
Y T
o —
"f/h======i; ) 'é:
o e
S ¢
®
@ -
10 Xwm
50
Programovy kéd Komentar
N10 Gl G54 ; pracovni rovina X/Y, pocatek soufadného systému obrobku
N20 GO X0 YO z2 ; najeti na pocatecni bod
N30 TRANS X10 Y10 ; absolutni posunuti
N40 L10 ; volani podprogramu
N50 TRANS X50 Y10 ; absolutni posunuti
N60 L10 ; volani podprogramu
N70 M30 ; konec programu
Zaklady
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Transformace souradného systému (Frame)

13.3 Programovateiné posunuti pocatku (TRANS, ATRANS)

DalSi informace

312

Priklad 2: SoustruZeni

130
140
150

Programovy kéd

Komentaf

N..
N10
N15
N20
N25
N30
N35

TRANS X0 2150

L20

TRANS X0 Zz140 (nebo ATRANS Zz-10)
L20

TRANS X0 2z130 (nebo ATRANS Zz-10)
L20

TRANS X... Y... Z...

Posunuti po¢atku o naprogramované hodnoty posunuti ve smérech specifikovanych os
(drahové, synchronizované a polohovaci osy). Jako vztazné se pouziva naposled zadané
nastavitelné posunuti pocatku (G54 ... G57, G505 ... G599).

Absolutni posunuti
Volani podprogramu
Absolutni posunuti
Volani podprogramu
Absolutni posunuti

Voléani podprogramu

UPOZORNENI

Zadny pocateéni frame

Pfikaz TRANS zrusi veSkeré komponenty dfive definovaného programovatelného framu.

Zaklady
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Transformace souradného systému (Frame)
13.3 Programovateiné posunuti pocatku (TRANS, ATRANS)

Y

Poznamka

Pokud budete chtit naprogramovat posunuti, které se bude pricitat k uz existujicim framam,
muzete pouzit pfikaz ATRANS.

ATRANS X...Y... Z...

Posunuti po¢atku o naprogramované hodnoty ve smérech specifikovanych os. Jako vztazny
bod se pouziva v daném okamziku nastaveny nebo naposled naprogramovany pocatek.

Zaklady
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Transformace souradného systému (Frame)

13.4 Programovateiné posunuti pocatku (G58, G59)

13.4

Predpoklady

Syntaxe

314

Programovatelné posunuti po¢atku (G58, G59)

Poznamka

U systému SINUMERIK 828D maiji pfikazy G58/G59 jinou funkci nez u systému SINUMERIK
840D sl:

® (58: Vyvolani 5. nastavitelného posunuti po¢atku (odpovida pfikazu G505 u systému
SINUMERIK 840D sl)

® G59: Vyvolani 6. nastaviteIného posunuti poCatku (odpovida pfikazu G506 u systému
SINUMERIK 840D sl)

Nasledujici popis pfikazll G58/G59 proto plati pouze pro systém SINUMERIK 840D sl.

Pomoci funkci G58 a G59 mohou byt pro specifickou osu nahrazovany translaéni slozky
: i poca (Strana 310):

® (G58: absolutni slozka posunuti (hrubé posunuti)

e (G59: aditivni sloZzka posunuti (jemné posunuti)

Az

Ao

Posunuti

aditivni
posunuti
G59

ATRANS

Funkce G58 a G59 je mozno pouzivat jediné tehdy, pokud je v konfiguraci aktivovano jemné
posunuti (MD24000 $MC_FRAME_ADD_COMPONENTS = 1).

G58 <osa_1><hodnota 1> ... <osa_ 3><hodnota_ 3>
G59 <osa_1><hodnota 1> ... <osa_ 3><hodnota_ 3>

Zaklady
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13.4 Programovateiné posunuti pocatku (G58, G59)

Vyznam
G58: Pfikazem G58 se nahrazuje aditivni slozka posunuti programovatelného posunuti
pocatku pro specifikovanou osu, ale naprogramované aditivni posunuti zistava
v zachovano. Jako vztazné se pouziva naposled zadané nastavitelné posunuti
pocatku (G54 ... G57, G505 ... G599).
Samostatny blok: ano
G59: Pfikazem G59 se nahrazuje aditivni slozka posunuti programovatelného posunuti
pocatku pro uvedenou osu, ale naprogramované absolutni posunuti zlistava v za-
chovano.
Samostatny blok: ano
<osa_n>: Geometricka osa v kanalu
<hodnota n>: Hodnoty posunuti ve sméru uvedené geometrické osy
Priklad:
Programovy kéd Komentaf
N50 TRANS X10 Y10 Z10 ; absolutni slozka posunuti X10 Y10 Z10

N60 ATRANS X5 Y5

N70 G58 X20

N80 G59 X10 Y10

DalSi informace

; aditivni slozka posunuti X5 Y5
==> Celkové posunuti: X15 Y15 Z10
; absolutni sloZzka posunuti X20
==> Celkové posunuti X25 Y15 Z10

; aditivni slozka posunuti X10 Y10

==> Celkové posunuti X30 Y20 710

Absolutni slozku posunuti (hrubé posunuti) je mozno zménit pomoci nasledujicich pfikazu:

® TRANS
® G58
® CTRANS

® CFINE

® SP PFRAME [X,

TR]

Aditivni slozku posunuti (jemné posunuti) je mozno zménit pomoci nasledujicich pfikazu:

® ATRANS
® G59
® CTRANS

® CFINE

® SP PFRAME [X,

Zaklady

FI]
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13.5 Programovateiné otoceni (ROT, AROT, RPL)

Priklady
Prikaz Hrubé posunuti V¢ Jemné posunuti Vg
TRANS X10 V=10 nezménéno
G58 X10 Ve=10 nezménéno
$P_PFRAME[X,TR] = 10 Ve =10 nezménéno
ATRANS X10 nezmenéno Ve=V+10
G59 X10 nezmeénéno Ve=10
$P_PFRAME [X,FI] = 10 nezménéno Ve=10
CTRANS (X, 10) Ve=10 Ve=0
CTRANS () V=0 V=0
CFINE (X, 10) V=0 Ve=10
13.5 Programovatelné oto¢eni (ROT, AROT, RPL)

Pomoci pfikaz( ROT / AROT mUzZe byt soufadny systém obrobku otacen v prostoru. Pfikazy
se vztahuji vyluéné na programovatelny frame $P_PFRAME.

z

Syntaxe
ROT <1. geometrickéd osa><thel> <2. geometrickéd osa><thel> <3.

geometrickd osa><thel>

ROT RPL=<Uhel>

AROT <1. geometrickd osa><thel> <2. geometrickd osa><thel> <3.
geometrickd osa><thel>

AROT RPL=<uhel>

Zaklady
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Transformace souradného systému (Frame)
13.5 Programovateiné otoceni (ROT, AROT, RPL)

Poznamka
Eulertv Ghel

Otaceni soufadného systému obrobku se uskuteénuje pomoci Eulerova uhlu. Pokud budete
potfebovat podrobny popis vénovany tomuto tématu, viz:

Literatura:
PFiruc¢ka k funkcim, Zakladni funkce; kapitola "Osy, soufadné systémy, framy (K2)" > "Framy"
> "Komponenty framd" > "Otaceni..."

Vyznam
ROT: Uhel otogeni absolutné
Vztazny frame: | Programovatelny frame $P_PFRAME
Vztazny bod: Pocatek aktualniho soufadného systému obrobku definovany
pfikazy G54 ... G57, G505 ... G599
AROT: Aditivni otoceni
Vztazny frame: | Programovatelny frame $P_PFRAME
Vztazny bod: Pocatek aktualniho soufadného systému obrobku definovany
pfikazy G54 ... G57, G505 ... G599
<n-ta GeoOsa>: | ldentifikator n-t& geometrické osy, okolo které se ma ota¢eni o uvedeny uhel usku-
tecnit.
Pro nenaprogramované geometrické osy se jako Uhel oto¢eni implicitné dosazuje
hodnota 0°.
RPL: Otoceni o zadany Uhel okolo geometrické osy, ktera je kolma k aktivni roviné
(G17, G18, G19).
Vztazny frame: | Programovatelny frame $p_PFRAME
Vztazny bod: Pocatek aktualniho soufadného systému obrobku definovany
pfikazy G54 ... G57, G505 ... G599
<thel> Udaj thlu ve stupnich
Rozsah hodnot: | -360° < thel < 360°
Zaklady

Programovaci pfiruc¢ka, 10/2015, 6FC5398-1BP40-5UA3 317



Transformace souradného systému (Frame)
13.5 Programovateiné otoceni (ROT, AROT, RPL)

Piklady

Priklad 1: Oto¢eni v roviné G17

U tohoto obrobku se zobrazované tvary vysky-
“Y tuji v programu vicekrat. Kromé posunuti po-
Catku musi byt uskute¢néno pootoceni, proto-
ze tvary nejsou usporadany rovnobézné s osa-
mi.
2 )
A A
S /<(8> — 7~ {:
™ s
o 30
— @ :X
20
08)
Programovy kéd Komentafr
N10 G17 G54 ; pracovni rovina X/Y, pocatek soufadného systému obrobku
N20 TRANS X20 Y10 ; absolutni posunuti
N30 L10 ; volani podprogramu
N40 TRANS X55 Y35 ; absolutni posunuti
N50 AROT RPL=45 ; aditivni otoceni okolo osy Z, ktera je
; kolmad k rovin& G17, o 45°
N60 L10 ; volani podprogramu
N70 TRANS X20 Y40 ; absolutni posunuti
; (vynuluje vSechna prede$ld posunuti)
N80 AROT RPL=60 ; aditivni otoceni okolo osy Z, ktera je
; kolmad k roviné& Gl17, o 60°
N90 L10 ; volani podprogramu
N100 GO X100 Y100 ; odjizdéni nastroje
N110 M30 ; konec programu

Zaklady
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Priklad 2: Prostorové otoceni okolo osy Y

13.5 Programovateiné otoceni (ROT, AROT, RPL)

Zaklady

Priklad 3: Obrabéni na vice stranach

Programovaci pfiruc¢ka, 10/2015, 6FC5398-1BP40-5UA3

A2 V tomto pfikladu maji byt pfi jednom upnuti ob-
1 robeny plochy obrobku lezici rovnobézné
5 30° s osou a lezici Sikmo.
Predpoklad:
X | Nastroj musi byt v pootoeném sméru Z nasta-
@ > | ven kolmo k Sikmé plo3e.
A
— 7 ‘k‘
( | b
o C“i
I —
=] 30 X
N _ -
&910 -
] 45
Programovy kéd Komentar
N10 G17 G54 ; pracovni rovina X/Y, poCatek soufadného systému ob-
robku
N20 TRANS X10 Y10 ; absolutni posunuti
N30 L10 ; volani podprogramu
N40 ATRANS X35 ; aditivni posunuti
N50 AROT Y30 ; aditivni otoc¢eni okolo osy Y
N60 ATRANS X5 ; aditivni posunuti
N70 L10 ; volani podprogramu
N80 GO X300 Y100 M30 ; odjizdéni nastroje, konec programu

V tomto pfikladu jsou prostfednictvim podpro-
gramu obrabény identické tvary nachazejici se
na dvou na sebe kolmych plochach obrobku.
V novém soufadném systému na ploSe obrob-
ku na pravé strané jsou smér pfisuvu, pracovni
plocha a pocatek usporadany stejné jako na
horni ploSe. Diky tomu dale plati podminky,
které jsou potfebné pro zpracovani podprogra-
mu: Pracovni rovina G17, soufadna rovina X/Y,
smér prisuvu Z.
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13.5 Programovateiné otoceni (ROT, AROT, RPL)

Programovy kéd Komentar
N10 G17 G54 ; pracovni rovina X/Y, pocdatek soufadného systému obrobku
N20 L10 ; volani podprogramu
N30 TRANS X100 Z-100 ; absolutni posunuti WCS
VA
Y
X
z
TRANS X100 Z-100
v’
X'

N40 AROT Y90 ; aditivni otoCeni WCS okolo osy Y o 90°

Y \

AROT Y90

N50 AROT Z90 ; aditivni otodeni WCS okolo osy Z o 90°

AROT Z90
e
z z
X
N60O L10 ; volani podprogramu

N70 GO X300 Y100 M30 ; odjiZzdéni nastroje, konec programu

DalSi informace
Otadeni v aditivni roviné

P¥i programovani prostfednictvim pfikazu RPL=... se WCS otaci okolo osy, ktera je kolma k
aktivni rovine.

Zaklady
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13.5 Programovateiné otoceni (ROT, AROT, RPL)

Obrazek 13-1 Otaceni okolo osy Y, pfip. v roviné G18

/I\ VYSTRAHA

Zména roviny

Jestlize po otoéeni je naprogramovano prepnuti roviny (617, G18, G19), zistava momentalni
uhel otoéeni pro jednotlivé osy zachovan a uplatfiuje se i v nové roviné. Z tohoto divodu Vam
rozhodné doporucujeme pfed prepinanim roviny momentalni uhly otoceni vynulovat (dosadit
hodnotu "0").

® N100 ROT X0 YO Z0 ; explicitni programovani uhlu

® N100 ROT ; implicitni programovani uhlu

Absolutni otadeni pomoci pfikazu ROT X... Y... Z...

WCS bude pootocen okolo zvolené osy do naprogramovaného uhlu.

Zaklady
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13.5 Programovateiné otoceni (ROT, AROT, RPL)

322

<
7
@i .~ X

@®  Unhel otogeni

Obrazek 13-2 Absolutni otoCeni okolo osy Z

Aditivni otd€eni pomoci pfikazu AROT X... Y... Z...

WCS bude pootocen dale okolo zvolené osy o naprogramovany Uhel.

AY

N

@  Uhel otogeni

Obrazek 13-3 Absolutni a aditivni otoceni okolo osy Z

Otadeni pracovni roviny
PFi otaceni pomoci pfikazl ROT / AROT se otaci také pracovni rovina (G17, G18, G19).

Ptiklad: Pracovni rovina G17
Pocatek WCS se nachazi na horni ploSe obrobku. Posunutim a oto¢enim se soufadny systém
presouva na jednu z boc¢nich ploch. Pracovni rovina G17 se otaci také. Diky tomu mohou byt

Zaklady
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13.6

Zaklady

13.6 Programové otoceni framu o prostorovy uhel (ROTS, AROTS, CROTS)

pracovni posuvy i nadale programovany v roviné G17 pomoci soufadnic X a Y a pfisuvy
pomoci soufadnice Z.

Predpoklad:

Nastroj se musi nachazet kolmo na pracovni rovinu a kladny smér pfisuvné osy je orientovan
k drzaku nastroje.

Zadanim pfikazu cUT2DF bude korekce radiusu nastroje aplikovana i v oto¢ené roviné.

Programové otoc¢eni framu o prostorovy uhel (ROTS, AROTS,
CROTS)

Pomoci pfikaz( ROTS, AROTS a CROTS muzete otaéeni soufadného systému obrobku zadavat
pomoci prostorovych uhll. Prostorové uhly jsou uhly, které tvofi fezové pfimky poZzadované
roviny oto€ené v prostoru s hlavnimi rovinami dosud neoto¢eného WCS.

Poznamka

Identifikatory geometrickych os

Pro ucely dalSiho popisu budeme pouzivat napfiklad nasledujici definice:
® 1. Geometricka osa: X

® 2. Geometricka osa: Y

® 3. Geometricka osa: Z

Napfriklad, programovy pfikaz ROTS Xa Y zplUsobi nasmérovani roviny G17 WCS tak, aby
byla rovnobézné s uvedenou sikmou rovinou, jak ukazuje nasledujici obrazek. Poloha po¢atku
soufadného systému zlstava pfitom nezménéna.

Orientace otoc¢eného WCS je definovana takovym zplsobem, Ze prvni otocena osa lezi v
roviné, ktera je dana touto osou a 3. osou puvodniho soufadného systému. V pfikladu: Osa
X lezi v ptivodni roviné X/Z.
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13.6 Programové otoceni framu o prostorovy uhel (ROTS, AROTS, CROTS)

T T
| A S ©
\ z \ z
| @ | @
N R

\
1 v
[ L’ [ L’ B
\ P \ s ,
| Ay oz |dy X g
\ X \ X
ZI
: y 3 : Yie
| a X X
| |
| X' |
l l
O Sikma rovina
a, B,y Prostorovy uhel
A Nova rovina G17' rovnobézna s Sikmou rovinou:

- 1. oto€eni osy X okolo osy Y o uhel a
- 2. otoceni osy Y okolo osy X' o uhel B

B Nova rovina G18' rovnobézna s Sikmou rovinou:
- 1. otoceni osy Z okolo osy X o uhel y
- 2. oto€eni osy X okolo osy Z' o uhel a

C Nova rovina G19' rovnobézna s Sikmou rovinou:
- 1. OtoCeni osy Y okolo osy Z o uhel B
- 2. OtoCeni osy Z okolo osy Y' o Uhel y

Syntaxe

definice

Poloha roviny v prostoru je jednoznac¢né ur¢ena pomoci dvojice prostorovych uhli. Zadanim
tretiho Uhlu by bylo uréeni roviny pfilisné. Z tohoto divodu je to nepfipustné.

PFi naprogramovani jen jednoho prostorového uhlu probiha otaceni WCS zcela stejné, jako u
pfikazd ROT, AROT (viz kapitola "Programovatelné oto¢eni (ROT, AROT, RPL) (Strana 316)").

Prostfednictvim obou naprogramovanych os je definovana rovina v souladu s definicemi pro
roviny G17, G18, G19. Timto zpUsobem je definovana posloupnost os soufadného systému
(1. osa/ 2. osa v roviné), pfip. posloupnost otaceni o prostorovy uhel:

324

Rovina

1. Osa

2. Osa

G17

X

G18

z

G19

Y

Zaklady
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Vyznam

Zaklady

13.6 Programové otoceni framu o prostorovy uhel (ROTS, AROTS, CROTS)

Nastaveni orientace roviny G17 => prostorové Ghly pro osy Xa'Y
e 1. otoCeni: osa X okolo osy Y o uhel a

e 2. otoCeni: osa Y okolo osy X' o uhel

® Orientace: Osa X' lezi v ptivodni roviné Z/X.

ROTS X<a> Y<B>
AROTS X<a> Y<B>
CROTS X<a> Y<B>

Nastaveni orientace roviny G18 => prostorové uhly pro osy Z a X
® 1. otoCeni: osa Z okolo osy X o Uhel y

e 2. otoCeni: osa X okolo osy Z' o Uhel a

® Orientace: Osa Z' lezi v pavodni roviné Y/Z.

ROTS Z<y> X<a>
AROTS 7<y> X<o>
CROTS Z<y> X<a>

Nastaveni orientace roviny G19 => prostorové Uhly pro osy Y a Z
® 1. otoCeni: osa Y okolo osy Z o uhel B

e 2. otoCeni: osa Z okolo osy Y' o uhel y

® Orientace: Osa Y' lezi v puvodni roviné X/Y.

ROTS Y<B> z<y>
AROTS Y<B> z<y>
CROTS Y<B> z<y>

ROTS: Absolutni otaéeni framu pomoci prostorovych Ghla,
vztazny frame: Programovatelny frame $P_PFRAME

AROTS: Aditivni ota€eni framu pomoci prostorovych ahld,
vztazny frame: Programovatelny frame $P_PFRAME

CROTS: Absolutni otaéeni framu pomoci prostorovych Ghla,
vztazny frame: programovatelny frame $P_...

X, Y, Z: Identifikator geometrické osy (viz upozornéni uvedené vyse: |dentifikdtory geometric-
kych os)

a, B, v: Prostorovy uhel vztazeny na odpovidajici geometrickou osu:
e g->X
e B-->Y

° y-->Z
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13.7 Programovateina zména méritka (SCALE, ASCALE)

13.7 Programovatelna zména méritka (SCALE, ASCALE)

Pomoci pfikazll SCALE/ASCALE mUlzZete naprogramovat pro véechny drahové,
synchronizované a polohovaci osy faktory pro zménu méfitka za ucelem zvétSeni nebo
zmens$eni ve sméru jednotlivych uvadénych os. Timto zplisobem muzete pfi programovani
zohlednit napf. geometricky podobné tvary nebo odli§né velikosti Ubytku.

Syntaxe
SCALE X.. Y.. Z..
ASCALE X.. Y.. Z..
Poznamka
Pfikazy framu musi byt vzdy naprogramovany v samostatném NC-bloku.
Vyznam
SCALE: Absolutni zvétseni/zmenseni vztazené na prave platny souradny systém nastave-
ny pomoci pfikazt G54 ... G57, G505 ... G599
ASCALE: Aditivni zvétSeni/zmenSeni vztazené na pravé platny nastaveny nebo naprogra-
movany soufadny systém
X Y. Z Faktory zmény méfitka ve sméru uvedenych geometrickych os
Priklad:
U tohoto obrobku se vyskytuji dvé dutiny, které
Ay jsou vSak razné velikosti a jsou vci sobé po-
otocené. Postup obrabéni je naprogramovan v
podprogramu.
Prostfednictvim posunuti po¢atku a otoceni
jsou definovany pfislusné pocatky soufadného
systému obrobku, jak je zapotfebi. Pfitom se
pomoci zmény méfitka kontura zmensi a pak
se vyvolava podprogram znovu.
35°
[ J
A
Qlw
X
an\ o
¥ 15
40
Programovy kéd Komentar
N10 G17 G54 ; pracovni rovina X/Y, pocatek soufadného systému ob-
robku
N20 TRANS X15 Y15 ; absolutni posunuti
Zaklady
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13.7 Programovatelna zména méritka (SCALE, ASCALE)

Programovy kéd Komentar

N30 L10 ;
N40 TRANS X40 Y20 ;
N50 AROT RPL=35
N60 ASCALE X0.7 Y0.7 ;
N70 L10
N80GO X300 Y100 M30 ;

Dalsi informace
SCALE X...Y...Z...

obrobeni velké kapsy

absolutni posunuti

otodeni v rovin& o 35°

faktor zmény méritka pro malou kapsu
obrobeni malé kapsy

odjizdéni nastroje, konec programu

Pro kazdou osu muze byt zadan jeji vlastni faktor zmény méfitka, o ktery ma byt rozmér
zvétden nebo zmensen. Zména méfitka se vztahuje na souradny systém obrobku nastaveny

pomoci prikazl G54 ... G57, G505 ..

. G599.

UPOZORNENI

Zadny podateéni frame

Pfikaz SCALE zru$i veSkeré komponenty dfive definovaného programovatelného framu.

ASCALE X...Y... Z...

Pokud budete chtit naprogramovat faktor zmény méf¥itka, ktery se bude pfi€itat k uz existujicim
fram0m, mazete pouzit pfikaz ASCALE. V tomto pfipadé bude naposled platna zména méritka

vynasobena novou zménou méfitka.

Jako vztazny soufadny systém pro zménu méfitka se bere pravé nastaveny nebo naposled

naprogramovany souradny systém.

Zaklady
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13.7 Programovateina zména méritka (SCALE, ASCALE)

A —
/
— &
Yl
<
\( %)
F

AROT

(Q .

Zména méfitka a posunuti

Poznamka

Jestlize je po pfikazu SCALE naprogramovano posunuti pomoci pfikazu ATRANS, pak budou
hodnoty posunuti rovnéz podléhat zméné méfitka.

Odlisné faktory zmény méritka

UPOZORNENI

Nebezpeéi kolize

Pozor pfi rdznych faktorech zmény méfitka! Nap¥. pro kruhovou interpolaci je mozna zména
méfitka pouze se stejnymi faktory.

Y

Zaklady
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13.8 Programovateiné zrcadlové prevraceni (MIRROR, AMIRROR)

Poznamka

Pro programovani deformovanych kruhd vS§ak mohou byt odliSné faktory zmény méfitka

pouzity cilené.

13.8 Programovatelné zrcadlové prevraceni (MIRROR, AMIRROR)

Pomoci funkci MIRROR/AMIRROR je mozné vyrabét zrcadlové pfevracené tvary obrobku na
soufadnych osach. VSechny pohyby pracovnim posuvem, které jsou potom naprogramovany,

napf. v podprogramu, se

budou provadét zrcadlové prevracené.

Syntaxe
MIRROR X... Y... Z...
AMIRROR X... Y... Z...
Poznamka
PFikazy framu musi byt vzdy naprogramovany v samostatném NC-bloku.
Vyznam
MIRROR: Absolutni zrcadlové pfevraceni vztazené na pravé platny soufadny systém
nastaveny pomoci piikazd G54 ... G57, G505 ... G599
AMIRROR: Aditivni zrcadlové prevraceni vztazené na pravé platny nastaveny nebo
naprogramovany soufadny systém
X Y. z Geometricka osa, jejiz sméry maji byt pfehozeny. Zde uvadéna hodnota je
libovolna, napt. X0, YO, Z0.
Zaklady
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13.8 Programovateiné zrcadlové prevrdaceni (MIRROR, AMIRROR)

Piklady

330

Priklad 1: Frézovani

Zde zobrazovana kontura je naprogramovana
YA | Y jen jednou jako podprogram. Dal3i tfi kontury
< = jSOLvJ ,vyrobeny porpoci zrcaldlového pFevracen{.
(_f _ Pocatek souradného systému obrobku je umi-
stén uprostfed kontur.
2
X
< . A y, é
o o T G
3
YY | Y
Programovy kéd Komentafr

N10 G17 G54

N20 L10
N30 MIRROR X0
N40 L10
N50 AMIRROR YO
N60 L10
N70 MIRROR YO

N80 L10
N90 MIRROR
N100 GO X300 Y100 M30

; pracovni rovina X/Y, polatek soutradného systému ob-
robku

; obrobeni prvni kontury vpravo nahote

; zrcadlové prevraceni osy X (smér osy X bude opacny)
; obrobeni druhé kontury vlevo nahote

; zrcadlové prevraceni osy Y (smér osy Y bude opacny)
; obrobeni ttreti kontury vlevo dole

; prikaz MIRROR vynuluje predchdzejici frame Zrcadlové
prevraceni osy Y (smér osy Y bude opacny)

; obrobeni &tvrté kontury vpravo dole
; zruSeni zrcadlového prevraceni

; odjizdéni nastroje, konec programu

Zaklady
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13.8 Programovateiné zrcadlové prevraceni (MIRROR, AMIRROR)

Priklad 2: SoustruZeni

. . Vlastni obrabéni je ulozeno jako podprogram,
Vieteno 1 Vieteno 2 S A . . !
. . opracovani v pfislusnych vietenech je realizo-
A A vano prostiednictvim zrcadlového prevraceni
a posunuti.
|
- 140 - 120
- 600 .
Programovy kéd Komentar
N10 TRANS X0 7140 ; posunuti nuly do bodu W
; opracovani 1. strany pomoci vfretena 1
N30 TRANS X0 z600 ; posunuti nuly ke vretenu 2
N40 AMIRROR ZO0 ; zrcadlové prevraceni osy Z
N50 ATRANS 7120 ; posunuti nuly do bodu W1
; opracovani 2. strany pomoci vfetena 2

Dalsi informace
MIRROR X... Y... Z...
Zrcadlové prevraceni je programovano pomoci pfehozeni smérd os ve zvolené pracovni
roviné.
Priklad: Pracovni rovina G17 X/Y

Zrcadlové prevraceni (podle osy Y) vyzaduje pfehozeni smérl osy X a proto bude
naprogramovano pfikazem MIRROR x0. Kontura potom bude vyrobena zrcadlové prevracena
na protilehlé strané osy zrcadlového prevraceni Y.

Zaklady
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13.8 Programovateiné zrcadlové prevrdaceni (MIRROR, AMIRROR)

- /\iMIRR\ORX y

Zrcadlové prevraceni je vztazeno na pravé platny soufadny systém nastaveny pomoci pfikazu

G54 ... G57, G505 ... G599.

UPOZORNENI

Zadny pocateéni frame

Pfikaz MIRROR zruSi veskeré komponenty dfive definovaného programovatelného framu.

AMIRROR X... Y... Z...

Zrcadlové prevraceni, které ma byt superponovano k uz existujici transformaci, se
naprogramuje pomoci pfikazu AMIRROR. Jako vztazny bod se pouziva v daném okamziku
nastaveny nebo naposled naprogramovany souradny systém.

A

|
C
A ~
g |
|

-~
-

e /TRANS
— @

N ~
~ 5

A
I
I
I
I
I
I
I

-

-

AMIRROR ~

Deaktivovani zrcadlového prevraceni

Pro vSechny osy: MIRROR (bez udani osy)

Zaklady
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Zaklady

13.8 Programovateiné zrcadlové prevraceni (MIRROR, AMIRROR)

VSechny komponenty predtim naprogramovaného framu jsou tim vynulovany.

Korekce radiusu nastroje

Poznamka

Ridici systém spolu s pfikazem zrcadlového prevraceni automaticky prepina p¥ikaz korekce
posuvu po draze (G41/G42 pfip. G42/G41), v zavislosti na zménéném sméru obrabéni.

Y|
G03 ——————— I — G02
G41 G42 X
~ @) =
-
MIRROR X

Totéz plati také pro sméry opisovani kruhu (G2/G3, pfip. G3/G2).

Poznamka

Jestlize je po pfikazu MIRROR naprogramovano aditivni oto¢eni AROT, mozna budete muset
pracovat s prevracenym smérem otaceni (kladny/zaporny, pfip. zaporny/kladny). Zrcadlova
prevraceni v geometrickych osach jsou fidicim systémem automaticky prevadéna 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 pocatku.

Zrcadlové pfevracena osa

Pomoci strojniho parametru je mozné nastavit, podle které osy se ma zrcadlové prevraceni
provadét:

MD10610 $MN_MIRROR_REF_AX = <hodnota>

Hodnota | Vyznam

0 Zrcadlové prevraceni se bude provadét podle naprogramované osy (negovani hodnoty).
1 Osa X je vztaznou osou.

2 Osa 'Y je vztaznou osou.

3 Osa Z je vztaZznou osou.

Interpretace naprogramovanych hodnot
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Prostfednictvim strojniho parametru maze byt definovano, jak maji byt naprogramované
hodnoty interpretovany:

MD10612 $MN_MIRROR_TOGGLE = <hodnota>

Hodnota | Vyznam

0 Naprogramovana hodnota osy se nebude vyhodnocovat.
1 Naprogramovana hodnota osy se bude vyhodnocovat:

e Kdyz je naprogramovana hodnoty osy jina nez 0 (nula), bude se zrcadlové prevracet
osa, ktera jesté neni zrcadlové prevracena.

® Pokud je naprogramovana hodnota = 0, bude zrcadlové pfevraceni zruseno.

13.9 Generovani framu v zavislosti na orientaci nastroje (TOFRAME,
TOROT, PAROT)

Pfikaz TOFRAME vytvafi pravouhly soufadny systém, jehoz osa Z se kryje s pravé nastavenym
smeérem nastroje. Diky tomu ma uzivatel moznost nastrojem vyjizdét ve sméru osy Z, aby
nedoslo ke kolizi (napf. po zlomeni nastroje béhem zpracovani programu, ktery pracuje s 5
osami).

Poloha obou os X a Y je pfitom zavisla na nastaveni strojniho parametru MD21110
SMC_X_AXES_IN_OLD_X_Z_PLANE (soufadny systém pfi automatické definici framu). Novy
soufadny systém je bud ponechan ve stavu, ktery vyplyva z kinematiky stroje, nebo se navic
jesté uskutecriuje otoceni okolo nové osy Z, aby se nova osa X kryla se starou osou X (viz
informace od vyrobce stroje).

Vysledny frame, ktery tuto orientaci popisuje, se zapisuje do systémovych proménnych pro
programovatelny frame ($P_PFRAME).

Pomoci pfikazu TOROT se v programovatelném framu prepisuje pouze rotacni slozka. Vdechny
zbyvajici komponenty zdstavaji nezménény.

Pfikazy TOFRAME a TOROT jsou uSity na miru pro obrabéni frézovanim, pfi kterém je za
obvyklych okolnosti aktivni pfikaz G17 (pracovni rovina X/Y). Pfi soustruzeni nebo vieobecné
pfi aktivnich rovinach G18 nebo G19 jsou oproti tomu zapotfebi framy, u nichZ se smér nastroje
kryje s osou X nebo s osou Y. Pro programovani téchto framd se pouzivaji pfikazy TOFRAMEX/
TOROTX nebo TOFRAMEY/TOROTY.

Pomoci pfikazu PAROT se provadi srovnani polohy obrobku a soufadného systému obrobku
(WCS).

Zaklady
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13.9 Generovani framu v zavislosti na orientaci nastroje (TOFRAME, TOROT, PAROT)

z

A Zakladni

YZékIadnl’

XZékIadni

Syntaxe

TOFRAME /TOFRAMEZ/TOFRAMEY / TOFRAMEX

TOROTOF

TOROT/TOROTZ/TOROTY/TOROTX

TOROTOF

PAROT

PAROTOF

Vyznam

TOFRAME:

Nastaveni osy Z systému WCS prostfednictvim otéd€eni framu rovnobézné s orien-
taci nastroje

TOFRAMEZ:

Stejné jako pfikaz TOFRAME

TOFRAMEY:

Nastaveni osy Y systému WCS prostfednictvim otaCeni framu rovnobézné s orien-
taci nastroje

TOFRAMEX:

Nastaveni osy X systému WCS prostfednictvim otaceni framu rovnobézné s orien-
taci nastroje

TOROT:

Nastaveni osy Z systému WCS prostrednictvim otaceni framu rovnobézné s orien-
taci nastroje

Otoceni definované prikazem TOROT je stejné jako pfi pouziti pfikazu TOFRAME.

TOROTZ:

Stejné jako pfikaz TOROT

Zaklady
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TOROTY: Nastaveni osy Y systému WCS prostfednictvim otaceni framu rovnobézné s orien-
taci nastroje

TOROTX: Nastaveni osy X systému WCS prostfednictvim otaceni framu rovnobézné s orien-
taci nastroje

TOROTOF: Deaktivovani nasmérovani rovnobézné s orientaci nastroje

PAROT: Nasmeérovani polohy WCS podle obrobku prostfednictvim oto€eni framu
Posunuti, zmény méfitka a zrcadlova prevraceni v aktivnim framu zlstanou zacho-
vana.

PAROTOF: Otoceni framu vztazené na obrobek a aktivované pfikazem PAROT se pfikazem

PAROTOF zrusi.

Poznamka

Pomoci pfikaz TOROT se dosahuje konzistentniho programovani s aktivnimi orientovatelnymi
drzaky nastroju pro kazdy typ kinematiky.

Analogicky k situaci s otoénymi drzaky nastroji mize byt pfikaz PAROT pouzit pro aktivovani
otaceni pracovniho stolu. Tim je definovan frame, ktery méni polohu soufadného systému
obrobku takovym zpUsobem, Ze na stroji se neprovadi zadny kompenzaéni pohyb. Pokud
zadny orientovatelny drzak nastroje neni aktivni, neni pfikaz PAROT odmitnut.

Priklad:

Programovy kéd Komentar

N100 GO G53 X100 z100 DO
N120 TOFRAME

N140 G91 Z20 ; prikaz TOFRANE se zapolitéa, vsechny naprogramované
pohyby geometrickych os se vztahuji na novy
soutadny systém.

N160 X50

Dals$i informace
Pfifazeni sméra os

Jestlize je na misté pfikazu TOFRAME / TOFRAMEZ nebo TOROT / TOROTZ haprogramovan
pfikaz TOFRAMEX, TOFRAMEY, TOROTX, TOROTY, potom plati pfifazeni sméru os podle
nasledujici tabulky:

Pfikaz smér nastroje (aplika- | vedlejsi osa (absci- | vedlejSi osa (ordi-
ta) sa) nata)

TOFRAME / TOFRAMEZ / 4 X Y

TOROT / TOROTZ

TOFRAMEY / TOROTY Y z X

TOFRAMEX / TOROTX X Y z

Samostatny systémovy frame pro TOFRAME nebo TOROT

Zaklady
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13.10

Syntaxe

Vyznam

Zaklady

13.10 Deaktivovani framu (G53, G153, SUPA, G500)

Framy vytvorené prostfednictvim pfikazi TOFRAME nebo TOROT mohou byt zapsany do
samostatného systémového framu $P_TOOLFRAME. Za tim G¢elem musi byt nastaven bit 3
ve strojnim parametru MD28082 $MC_MM_SYSTEM_FRAME_MASK. Naprogramovany
frame z(istane pfitom zachovan v nezménéném stavu. Rozdily se vyskytnou tehdy, pokud je
naprogramovany frame dale zpracovavan.

Literatura
Dalsi vysvétleni ke strojum s orientovatelnymi drzaky nastroje viz:
® Prirucka programovani, Pro pokrocilé; kapitola: "Orientace nastroje"

® Pfirucka k funkcim, Zakladni funkce, Korekéni parametry nastroje (W1),
kapitola: ,Orientovatelny drzak nastroje®

Deaktivovani framu (G53, G153, SUPA, G500)

PTi zpracovavani urcitych operaci, jako je napf. najizdéni na bod pro vyménu nastroje, musi
byt definovany odliSné slozky framu a je nutné je po uréitou dobu potladit.

Nastavené framy mohou byt bud’ modalné zruSeny nebo mohou byt blokové potlaceny.

Programovatelné framy mohou byt blokové potlaceny nebo mohou byt vymazany.

G53
G153
SUPA
G500
TRANS
ROT
SCALE
MIRROR
G53: Potlaceni vSech programovatelnych a nastavitelnych framu
s blokovou platnosti
G153: Pfikaz G153 se chova jako pfikaz G53 a potlacuje také cel-
kovy zakladni frame ($P_ACTBFRAME)
SUPA: Pfikaz sUPA se chova stejné jako pfikaz G153 a potladuje

kromé toho jesté i nasleduijici:

® Posunuti ruénim koleckem (DRF)
® Superponované pohyby

e Externi posunuti pocatku

® Posunuti PRESET

G500: ZruSeni vSech nastavitelnych framl (G54 ... G57,
G505 ... G599) s modalni platnosti, pokud se v pfikazu G500
nevyskytuje zadna hodnota.

TRANS ROT SCALE MIRROR: bez udani osy zplisobi vymazani programovatelného framu.

Programovaci pfiruc¢ka, 10/2015, 6FC5398-1BP40-5UA3 337



Transformace souradného systému (Frame)

13.11 Deaktivovani superponovanych pohybui (DRFOF, CORROF)

13.11

Syntaxe

Vyznam

PFiklady

338

Deaktivovani superponovanych pohybtl (DRFOF, CORROF)

Nastavena aditivni posunuti po¢atku uskute¢néna pomoci ruéniho kole¢ka (posunuti DRF) a
offsety polohy naprogramované pomoci systémové proménné $AA_OFF[<osa>] mohou byt
deaktivovany prostfednictvim pfikazll DREFOF a CORROF ve vyrobnim programu.

Timto deaktivovanim se spusti zastaveni pfipravy zpracovani a pozi¢ni slozka deaktivovaného
superponovaného pohybu (posunuti DRF nebo offset pozice) se prenese do pozice

v zakladnim soufadném systému, tzn. zadné osy se nepohybuji. Hodnota v systémové
proménné $AA_IM[<osa>] (aktualni pozadovana hodnota osy v MCS) se neméni, hodnota v
systémové proménné $AA_IW[<osa>] (aktualni pozadovana hodnota osy ve WCS) se zméni,
protoze nyni obsahuje deaktivovanou slozku ze superponovaného pohybu.

DRFOF
CORROF (<osa>, "<fetézec znaku>"[,<osa>,"<teté&zec znaku>"])

DRFOF: PFikaz pro zruSeni (deaktivovani) vS§ech posunuti DRF pro vSechny aktivni osy kanalu
Platnost: | modalni

CORROF: Prikaz pro zruseni (deaktivovani) posunuti DRF / offsetu polohy ($AA_OFF) pro jednotlivé
osy
Platnost: modalni
<osa>: Identifikator osy (identifikator kanalové, geometrické nebo strojni osy)
"<fet&zec znaki>": == "DRF": Posunuti DRF osy bude zruSeno

== "AA OFF™: Offset polohy $AA_OFF osy bude zru-
Sen
Poznéamka

Pfikaz CORROF Ize pouzivat jen ve vyrobnim programu, nikoli pfes synchronni akce.

Pfiklad 1: Deaktivovani posunuti DRF pro uréitou osu (1)

Posuvem ru¢nim koleCkem DRF se vytvafi DRF-posunuti v ose X. Pro ostatni osy tohoto
kanalu nejsou v platnosti zadna DRF-posunuti.

| Programovy kéd Komentar

N10 CORROF (X, "DRE") ; CORROF se zde chova stejné jako prikaz DRFOF

Zaklady
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Zaklady

13.11 Deaktivovani superponovanych pohybu (DRFOF, CORROF)

Priklad 2: Deaktivovani posunuti DRF pro uréitou osu (2)

Posuvem ruénim koleckem DRF se vytvafi DRF-posunuti v ose X a v ose Y. Pro ostatni osy
tohoto kanalu nejsou v platnosti Zadna DRF-posunuti.

Programovy kéd Komentar

N10 CORROF (X, "DRF") ; deaktivuje se pouze posunuti DRF v ose X, posunuti DRF v
ose Y zuUstava zachovano (pomoci p¥ikazu DRFOF by byla deak-

tivovéna obé posunuti)

Priklad 3: Deaktivovani offsetu polohy $AA_OFF pro urcitou osu

Programovy kéd Komentar

N10 WHEN TRUE DO SAA OFF[X]=10 G4 F5 ; pro osu X se provadi interpolace
offsetu pozice == 10

N80 CORROF (X,"AA OFF") ; offset pozice osy X je deaktivovan

pfikazem: $SAA OFF[X]=0
Osa X se pritom nepohybuje.

Aktudlni poloha osy X se zapoc¢itad do
offsetu pozice.

Priklad 4: Deaktivovani posunuti DRF a offsetu pozice $AA_OFF pro urcitou osu (1)

Posuvem ruénim koleCkem DRF se vytvafi DRF-posunuti v ose X. Pro ostatni osy tohoto
kanalu nejsou v platnosti zadna DRF-posunuti.

Programovy kéd Komentar

N10 WHEN TRUE DO SAA OFF[X]=10 G4 F5 ; pro osu X se provadi interpolace
offsetu pozice == 10

N70 CORROF (X, "DREF",X,"AA OFF") ; deaktivuje se pouze posunuti DRF a

offset polohy v ose X, posunuti DRF v
ose Y zustava zachovano

Priklad 5: Deaktivovani posunuti DRF a offsetu pozice $AA_OFF pro uréitou osu (2)

Posuvem ru¢nim koleCkem DRF se vytvafi posunuti DRF v ose X a v ose Y. Pro ostatni osy
tohoto kanalu nejsou v platnosti zadna DRF-posunuti.

Programovy kéd Komentar
N10 WHEN TRUE DO SAA OFF[X]=10 G4 F5 ; pro osu X se provadi interpolace
offsetu pozice == 10
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Programovy kéd Komentar

N70 CORROF (Y,"DRE",X,"AA OFF") ; deaktivuje se posunuti DRF v ose Y
a offset polohy v ose X, posunuti DRF

v ose X zUstava zachovano

Dalsi informace

$AA_OFF_VAL

Po deaktivovani offsetu polohy prostfednictvim $AA_OFF je systémova proménna
$AA_OFF_VAL (integrovana draha superponovaného pohybu osy) pro odpovidajici osu rovna
nule.

$AA_OFF v provoznim rezimu JOG

Pfi zméné parametru $AA_OFF se také v provoznim rezimu JOG uskutecnuje interpolace
offsetu polohy ve formé superponovaného pohybu, pokud je vSak prostfednictvim strojniho
parametru MD36750 $MA_AA_OFF_MODE tato funkce odblokovana.

$AA_OFF v synchronni akci

Jestlize je v okamziku deaktivovani offsetu polohy pomoci pfikazu

CORROF (<osa>, "AA OFF") ve vyrobnim programu aktivni néjaka synchronni akce, ktera
proménnou $AA_OFF okamzité znovu nastavuje (DO $AA OFF [<osa>]=<hodnota>),
potom se proménna $AA_OFF deaktivuje a znovu se neaktivuje a aktivuje se alarm 21660.
Pokud se vSak synchronni akce znovu aktivuje pozdéji, napf. v bloku za pfikazem CORROF,
potom se parametr $AA_OFF nastavuje a offset pozice je interpolovan.

Automatickd vyména kanalu

Jestlize je osa, pro kterou byl naprogramovan pfikaz CORROF, aktivni v néjakém jiném kanalu,
potom je pfi vyméné osy pfenesena do daného kanalu (pfedpoklad:

MD30552 $MA_AUTO_GET_TYPE > 0) a potom se offset polohy a/nebo posunuti DRF
deaktivuji.

13.12 Posunuti po¢atku specificka pro technologii brouseni (GFRAMEDO,
GFRAME1 ... GFRAME100)

Prikaz pro aktivovani framu pro technologii brouseni v kanalu

Naprogramovanim pfikazu GFRAME<n> se v kanalu aktivuje odpovidajici frame pro technologii
brouseni ze spravy dat $P_GFR[<n>]. Kromé toho se aktivnimu framu technologie brouseni
$P_GFRAME soucasné dosadi frame brouseni ze spravy dat $P_GFR[<n>]:

$P_GFRAME = $P_GFR[<n>]

Prikaz Frame technologie brouseni aktivovany v kanalu
GFRAMEO $P_GFR[ 0] (Nulovy frame)
GFRAME 1L $P_GFR[ 1]

Zaklady
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Pfikaz Frame technologie brou3eni aktivovany v kanalu

GFRAME100 |$P_GFR[100]

Syntaxe

GFRAME<n>

Vyznam

GFRAME<n>: Aktivovani framu pro brouseni <n> ve spravé dat

G-skupina: 64
Zakladni nastave- | MD20150 $MC_GCODE_RESET_VALUES] 63 ]
ni:
Platnost: Modalni

<n>: Cislo framu technologie brougeni
Rozsah hodnot: 0,1,2,..100

Zaklady
Programovaci pfirucka, 10/2015, 6FC5398-1BP40-5UA3 341



Transformace souradného systému (Frame)
13. 12 Posunuti pocatku specificka pro technologii brouseni (GFRAMEO, GFRAMET1 ... GFRAME100)

Zaklady
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Funkce
Pomoci pomocnych funkci se PLC v pravy okamzik sdéluje, kdy vySetfovaci program
potfebuje, aby PLC uskutec¢nilo na obrabécim stroji specifické spinaci operace. Pomocné
funkce jsou spolu se svymi parametry pfenaseny na rozhrani PLC. Hodnoty a signaly musi
byt zpracovavany uzivatelskym programem PLC.
Pomocné funkce
Do PLC se mohou pfenaset nasledujici pomocné funkce:
Pomocna funkce Adresa
Volba nastroje T
Korekéni parametry nastroje D, DL
Posuv F/FA
Otacky vietena S
M-funkce M
H-funkce H
Pro kazdou skupinu funkci nebo pro jednotlivé funkce je pomoci strojnich parametr(
definovano, zda se uskutec¢nuje pred, v prib&hu nebo po pohybu pracovnim posuvem.
PLC je mozné naprogramovat, aby pfenasené pomocné funkce rliznym zplsobem
potvrzovalo.
Zaklady

Programovaci pfiru¢ka, 10/2015, 6FC5398-1BP40-5UA3 343



Vystupy pomocnych funkci

Vlastnosti
Dilezité vlastnosti pomocnych funkci jsou shrnuty v nasledujici prehledové tabulce:
Funkce Roz3ifeni adresy Hodnota Vysvétleni Maximalni
Vyznam Rozsah |Rozsah Typ Vyznam E:":(et na
[o]
M - 0 0..99 INT Funkce Pro rozsah hodnot mezi0a |5
(implicit- 99 je roz&ifeni adresy 0.
ni) PFikazy, které musi byt bez
rozSifeni adresy:
Mo, M1, M2, M17, M30
C. vietena 1-12 1...99 INT Funkce M3, M4, M5, M19, M70
s rozSifenim adresy o Cislo
vietena (napf. M2=5 ; pfikaz
zastaveni pro vieteno 2) .
Je-li funkce bez Cisla viete-
na, plati pro Fidici vieteno.
libovolny 0-99 100 ... INT Funkce Uzivatelska M-funkce*
2147483647
S C. vietena 1-12 0..%1,8%10%8 | REAL |Otacky Je-li funkce bez &isla viete- | 3
na, plati pro fidici vieteno.
H libovolny 0-99 0.. libovolny V NCK nemaji tyto funkce 3
+ 2147483647 | INT zadny efekt, jsou realizova-
+ 1,8%10% REAL ny vyluéné PLC.
T C.vietena |1-12 0-32000 (takeé INT Volba na- Nazvy nastroju se nepreda- | 1
(pfi aktivni nazvy nastroju, stroje vaji na rozhrani PLC.
spraveé na- kdyz je aktivni
strojd - SN) sprava nastroju)
D - - 0-12 INT volba ko- DO: Deaktivovani 1
rekce na- | preddefinovana hodnota:
stroje D1
DL Lokalné za- |1-6 0..%£1,8%10%8 | REAL |Aktivovani |Vztahuje se na dfive zvole- |1
visla korek- jemné ko- | né
ce rekce na- D-¢islo.
stroje
F - - 0.001 - REAL | Posuv po 6
999 999,999 draze
FA C. osy 1-31 0.001 - REAL | Posuv osy
999 999,999
* Vyznam funkci je definovan vyrobcem stroje (viz informace od vyrobce stroje!).

Dalsi informace

344

Pocet volani funkce na jeden NC blok

V jednom NC bloku smi byt naprogramovano maximalné 10 volani funkci. Pomocné funkce
mohou byt volany také z akéni ¢asti synchronnich akci.

Literatura:
PFiru¢ka k funkcim, Synchronni akce

Zaklady
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Zaklady

Seskupeni

Zminované funkce mohou byt soustfedény do skupin. Pro nékteré M-pfikazy je rozdéleni do
skupin uz provedeno. Pomoci seskupeni je mozné definovat zplsob potvrzovani.

Rychlé vystupy funkci (QU)

Funkce, které nebyly konfigurovany jako rychly vystup, mohou byt definovany pro jednotliva
volani jako rychly vystup pomoci kliCového slova QU. Zpracovani programu bude pokracovat,
aniz by se ¢ekalo na potvrzeni provedeni této dopliikové funkce (program ¢eka na potvrzeni
transportu). Timto Ize zabranit zbyteénému zastavovani a prerusovani posuvu.

Poznamka

Pro funkci "Rychlé vystupy funkci" musi byt nastaveny odpovidajici strojni parametry (--
> vyrobce stroje!).

Vystup funkci pfi posuvech

Predavani informaci, jakoz i ¢ekani na odpovidajici reakci stoji ¢as a v disledku toho dochazi
k ovliviiovani posuva.

Rychlé potvrzeni bez zpozdéni prechodu na dal$i blok

Chovani pfi pfechodu na dal$i blok mize byt ovliviiovano pomoci strojnich parametra.
S nastavenim ,bez zpozdéni pfechodu na dalSi blok® vyplyva pro rychlé pomocné funkce
nasledujici chovani:

Vystup pomocné funkce | Chovani

pfed pohybem PFrechod na dalSi blok mezi bloky s rychlymi pomocnymi funkcemi se usku-
te€fiuje bez preruSeni a bez snizeni rychlosti. Vystup pomocnych funkci
se uskuteciuje v prvnim taktu interpolatoru bloku. Nasledujici blok se pro-
vadi bez zpozdéni pro potvrzeni.

b&hem pohybu Pfechod na dalSi blok mezi bloky s rychlymi pomocnymi funkcemi se usku-
teCnuje bez preruseni a bez snizeni rychlosti. Vystup pomocnych funkci
se uskutecriuje v prliibéhu zpracovani 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.

/I\ POZOR

Vystup funkci v rezimu fizeni pohybu po draze

Vystup funkci pfed interpolaénim pohybem prerusi rezim fizeni pohybu po draze
(664 / G641) a pro predchazejici blok vygeneruje presné najeti.

Vystup funkci po interpolaénim pohybu pferusi rezim fizeni pohybu po draze (G64 / G641) a
pro aktualni blok vygeneruje pfesné najeti.

DuleZité: Cekani na chybsjici potvrzovaci signal z PLC muze rovnéz vést k preruseni rezimu
fizeni pohybu po draze, napf. pfi posloupnostech M-pfikaz( v blocich s mimoradné kratkou
délkou drahy.
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14.1 M-funkce

14.1 M-funkce

Pomoci M-funkci je mozné ovladat napt. spinaci funkce, jako napf. "Chladici kapalina ZAP/
VYP* a jiné funkce stroje.

Syntaxe
M<hodnota>
M[<rozSiY¥eni adresy>]=<hodnota>
Vyznam
M: Adresa pro programovani M-funkci
<roz3ifeni adresy>: Pro nékteré M-funkce plati rozsiteny zplisob zapisu adresy (napf.
s udanim cisla vietena u funkci pro ovladani vieten).
<hodnota>: Prostfednictvim zadani hodnoty (Cislo M-funkce) se uskutecriuje
pfifazeni k urcité funkci stroje.
Typ: INT

Rozsah hodnot: 0 ... 2147483647 (max. INT hodnota)

Predem definované M-funkce

Nékteré M-funkce dulezité pro zpracovani programu jsou jiz pfedem pfipraveny v ramci
standardniho vybaveni fidiciho systému:

M-funkce Vyznam

Mo* Programovatelné zastaveni

M1* Volitelné zastaveni

Mm2* Konec hlavniho programu (jako v pfipadé M30)
M3 vieteno se otaci doprava

M4 vieteno se otaci doleva

M5 zastaveni vietena

M6 Vymeéna nastroje (standardni nastaveni)
M17* Konec podprogramu

M19 Polohovani vietena

M30* Konec hlavniho programu (jako v pfipadé M2)
M40 Automatické prepinani stupfiti prevodovky
M41 1. stupen prfevodovky

M42 2. stupen prevodovky

M43 3. stupen prevodovky

M44 4. stupen prevodovky

M45 5. stupen prevodovky

M70 prepnuti vietena do osového rezimu

Zaklady
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Vystupy pomocnych funkci

14. 1 M-funkce

Poznamka
Pro funkce oznacené * je rozSifeny zplisob zapisu adresy nepfipustny.

Funkce MO, M1, M2, M17 a M30 se vzdy spoustéji az po interpolacnim posuvu.

M-funkce definované vyrobcem stroje

PFiklady

Zaklady

VSechna volna Cisla M-funkci mohou byt obsazena vyrobcem stroje, napf. pro spinaci funkce
pro fizeni upinacich zafizeni nebo pro zapinani a vypinani dalSich funkci stroje.

Poznamka

Funkce, které jsou pfifazeny volnym ¢islim M-funkci, zavisi na daném typu stroje. Ur¢ité M-
funkce proto mohou na rlznych strojich ovladat zcela odli$né funkce.

M-funkce, které jsou na urcitém stroji k dispozici, a funkce, které ovladaiji, je potfeba nastudovat
v informacich od vyrobce stroje.

Priklad 1: Maximalni pocet M-funkci v jednom bloku

Programovy kéd Komentar
N10 S...
N20 X... M3 ; M-funkce v bloku s pohybem os,

; vieteno se rozbiha ptred pohybem osy X.

N180 M789 M1767 M100 M102 ; Maxim&lné 5 M-funkci v bloku.
M376

Pfiklad 2: M-funkce jako rychly vystup

Programovy kéd Komentar

N10 H=QU (735) ; rychly vystup pro H735.
N10 Gl F300 X10 Y20 G64
N20 X8 Y90 M=QU (7) ; Rychly vystup pro M7.

M7 bylo naprogramovano jako rychly vystup, takze rezim fizeni pohybu po draze (G64) nebude
prerusen.

Poznamka

Tuto funkci pouzivejte pouze pro jednotlivé pfipady, protoZe napf. v dusledku interakce s jinymi
funkcemi by mohlo dojit k naruseni ¢asové synchronizace.
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14. 1 M-funkce

DalSi informace vztahujici se k predem definovanym M-funkcim

Programovatelné zastaveni: MO

V NC bloku s pfikazem M0 bude zpracovani pozastaveno. Nyni mizete napf. odstranit tfisky,
provést méreni atd..

Programovatelné zastaveni 1 — volitelné zastaveni: M1

M1 je mozné nastavit pomoci:

e HMi/dialogové okno ,Ovliviiovani programu®
nebo

® Rozhrani NC/PLC

Zpracovavani programu NC systémem se bude zastavovat na jednotlivych naprogramovanych
blocich.

Programové zastaveni 2 —Pomocné funkce spojené s M1 se zastavenim zpracovani programu

Programovatelné zastaveni 2 maze byt nastavovano pomoci HMI/dialogového okna
»Ovliviiovani programu® a umozriuje kdykoli pferusit technologickou operaci na konci obrabéné
¢asti. Diky tomu obsluha muize zasahovat do probihajici vyroby, napf. kvlli odstrafiovani
tfisek.

Konec programu: M2, M17, M30

Program je pfikazem M2, M17 nebo M30 ukoncen. Pokud je hlavni program vyvolavan z jiného
programu (jako podprogram), chovaji se pfikazy M2 / M30 stejné jako pfikaz M17 a naopak,
tzn. M17 se v hlavnim programu chova jako pfikazy M2 / M30.

Funkce pro ovladani vietena: M3, M4, M5, M19, M70

Pro vSechny funkce pro ovladani vietena plati rozsifeny zplsob zapisu adresy s udanim cisla

vietena.

Priklad:

| Programovy kéd Komentar

|M2=3 ; Druhé vreteno se bude otacet vpravo

Pokud neni rozSifeni adresy naprogramovano, funkce plati pro Fidici vieteno.

Zaklady
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15.1 Vystup hlaseni (MSG)

Pomoci pfikazu MSG () je mozno z vyrobniho programu odeslat libovolny fetézec znaku jako
hlaseni pro obsluhujiciho pracovnika.

Syntaxe
MSG ("<text hl&Seni>"[,<provedeni>])
MSG( )

Vyznam

MSG: Volani pfedem definovaného programu pro vystup hlaseni

<text hlaseni>: Libovolny Fetézec znakd, ktery se bude vypisovat jako hlaseni
Typ: STRING
Maximalni délka: 124 znak(; vypis se uskutecriuje na dvou fadcich

(2*62 znak()
V ramci textovych hlaseni se mohou prostfednictvim operatoru zfetézeni "<<"
vypisovat také proménné.

<Provedeni>: Parametr pro stanoveni ¢asového okamziku, kdy se ma zapis hlaseni usku-
tecnit (volitelné).

Typ: INT
Hodnota: | 0 (zakladnina- | Pro zapis hlaseni se nevytvaii zadny vlastni blok
staveni) v hlavni vétvi programu. Uskutec¢ni se v nasledu-
jicim NC-bloku, ktery Ize zpracovat. Nedochazi
k zadnému preruseni aktivniho rezimu fizeni po-
hybu po draze.

1 Pro zapis hlaSeni se vytvafi vlastni blok v hlavni
vétvi programu. Aktivni rezim fizeni pohybu po
draze se prerusi.

MSG () : Naprogramovanim pfikazu MSG () bez textu hlaSeni se momentalné vypiso-
vané hlaseni opét vymaze. Pokud neni hlaSeni vymazano, vypisuje se tak
dlouho, dokud se nevyskytne dalsi hlaseni.

Poznamka

Jestlize se ma hlaseni vypisovat v aktivnim jazyce uzivatelského rozhrani, potfebuje uzivatel
informace o tom, ktery jazyk je momentalné na HMI nastaven. Tento udaj je mozné ve
vyrobnim programu a v synchronnich akcich zjistit pomoci systémové proménné
SAN_LANGUAGE_ON_HMI (viz" alni (Strana 512)").

Zaklady
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15.2 Z4pis retézce do proménné BTSS (WRTPR)

Piklady

Priklad 1: Vystup / vymazani hlaseni

Programovy kéd

Komentar

N10 G91 Ge4 F100

N20 X1 Y1

N... X... Y...

N20 MSG ("Obrédbéni, dil 1")

N30 X... Y...
N... X... Y...
N400 X1 Y1

N410 MSG ("Obrabéni, dil 2",1)

N420 X1 Y1
N... X... Y...

N900 MSG ()

; rezim fizeni pohybu po dréaze

; hlaseni se vypisSe az v bloku N30

; rezim *izeni pohybu po dréaze zlUstava zachovéan

; hlaseni se vypisSe v bloku N410

; rezim fizeni pohybu po dréze se prerusi

; vymazani hlaseni

Priklad 2: Textové hlaseni s proménnou

Programovy kéd

Komentar

N10 R12=$AA IW [X]

; aktudlni pozice osy X v R12

N20 MSG ("Polohu osy X“<<R1l2<<“zkontrolujte“) ; hlaSeni s proménnou R12 se vypiSe

N90 MSG ()

;vymazani hléseni z bloku N20

16.2 Zapis fetézce do proménné BTSS (WRTPR)

Pomoci funkce WRTPR () mUzZete z vyrobniho programu zapsat libovolny fetézec znaku do
proménné BTSS programu progProtText.

WRTPR (<Ret&zec znakt>[,<Provedeni>])

Funkce pro vystup fetézce znak.

Libovolna posloupnost znakl, ktera se zapiSe do proménné BTSS programu
progProtText.

Typ: STRING

Maximalni délka: 128 znakd

Volitelny parametr pro stanoveni ¢asového okamziku, kdy se ma zapis fetéz-
ce uskutecnit.

Syntaxe

Vyznam
WRTPR
<Reté&zec znakl>:
<Provedeni>:
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Doplrikové prfikazy
15.2 Z&pis retézce do proménné BTSS (WRTPR)

Rozsah hodnot: |0, 1
Preddefinovana | 0
hodnota:
Hodnota Vyznam
0 Pro zapis fetézce se nevytvafi zadny vlastni blok v hlavni
vétvi programu. Uskute¢ni se v nasledujicim NC-bloku,
ktery |Ize zpracovat. Nedochazi k zadnému preruseni ak-
tivniho rezimu fizeni pohybu po draze.
1 Pro zapis fetézce se vytvari vlastni blok v hlavni vétvi pro-
gramu. Aktivni rezim fizeni pohybu po draze se prerusi.
Priklady
Programovy kéd Komentar
N10 G91 G64 F100 ; rezim *izeni pohybu po dréaze
N20 X1 Y1
N30 WRTPR("N30") ; Tetézec "N30" se zapisSe az v bloku N40
; rezim ¥izeni pohybu po dréze zustava zachovan
N40 X1 Y1
N50 WRTPR("N50", 1) ; Tetézec "N50" se zapisSe v bloku N50
; rezim *izeni pohybu po dréze se prerusi
N60 X1 Y1
Zaklady
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15.3 Ohranic¢eni pracovniho pole
156.3 Ohrani€eni pracovniho pole

15.3.1 Ohrani€eni pracovniho pole v BCS (G25/G26, WALIMON, WALIMOF)

Pomoci funkci G25/G26 je mozné ve v8ech kanalovych osach ohranicit pracovni oblast
(pracovni pole, pracovni prostor), ve které se ma nastroj pohybovat. Oblasti mimo hranice
pracovniho pole definované pfikazy G25/G26 jsou pro pohyby nastroje zablokovany.

/?“ Crvanéns &/%

Pracovni prostor

7 _

\N

Udaje soufadnic pro jednotlivé osy plati v zakladnim soufadném systému:

Zakladni
souradny
systém

Ohrani€eni pracovniho pole pro vSechny osy, pro které byla tato funkce aktivovana, musi byt
naprogramovano pfikazem WAL IMON. Pomoci pfikazu WALIMOF se ohrani¢eni pracovniho
prostoru zrusi. Pfikaz WALIMON je standardni systémové nastaveni a tento pfikaz musi byt
naprogramovan jen tehdy, pokud bylo pfedtim ohranieni pracovniho pole zruseno.

Zaklady
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Syntaxe

Vyznam

Zaklady

15.3 Ohranic¢eni pracovniho pole

G25 X.Y..Z..
G26 X.Y..Z..
WALIMON
WALIMOF
G25: Spodni hranice pracovniho pole
Pfifazeni hodnot kanalovym osam v zakladnim soufadném systému
G26: Horni hranice pracovniho pole
PFifazeni hodnot kanalovym osam v zakladnim soufadném systému
Xow Yoo Z. Spodni, pfip. horni hranice pracovniho pole pro jednotlivé kanalové osy
Udaje jsou vztazeny na zakladni soufadny systém.
WALIMON: Aktivovani ohraniceni pracovniho pole pro vSechny osy
WALIMOF: Deaktivovani ohranieni pracovniho pole pro vSechny osy

Vedle programovatelného zadani hodnoty pomoci pfikazd G25/G26 je mozné také zadani
pomoci osovych nastavovanych parametr(.

SD43420 $SA_WORKAREA_LIMIT_PLUS (ohrani¢eni pracovniho pole plus)
SD43430 $SA_WORKAREA_LIMIT_MINUS (ohraniéeni pracovniho pole minus)

Aktivovani a deaktivovani ohraniCeni pracovniho pole s parametry nastavenymi pomoci
SD43420 a SD43430 se uskuteciiuje specificky pro urcity smér pomoci osovych
nastavovanych parametrd s okamzitou platnosti:

SD43400 $SA_WORKAREA_PLUS_ENABLE (ohrani¢eni pracovniho pole v kladném sméru
aktivni)

SD43410 $SA_WORKAREA_MINUS_ENABLE (ohrani¢eni pracovniho pole v zaporném
sméru aktivni)

Aktivovanim/deaktivovanim pro urCity smér je mozné zajistit, aby byla pracovni oblast pro
danou osu ohrani¢ena jen v jednom sméru.

Poznamka

Ohraniceni pracovniho pole naprogramované pomoci pfikazl G25/G26 ma pfednost a
prepisuje hodnoty ulozené v parametrech SD43420 a SD43430.

Poznamka

V pfikazech G25/G2 6 mizete také pomoci adresy S naprogramovat mezni hodnotu pro otacky
vietena. Pokud budete potfebovat dalSi souvisejici informace, viz kapitola " Programovatelné

omezeni otdcek vietena (G25, G26) (Strana 94) ".
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15.3 Ohraniceni pracovniho pole

Priklad:

Chranéna oblast

Prostfednictvim ohrani¢eni pracovniho
pole pomoci pfikaz(l G25/2 6 se pracovni
prostor soustruhu omezi tak, aby byla ni-

Dalsi informace

Ze polozena zafizeni, jako jsou revolve-

X+ rovy zasobnik, méfici stanice atd. chra-

3 néna pred poskozenim.
Pracovni Zakladni nastaveni: WALIMON
prostor
M@ w 7
J/ B

g%

—130 300
Programovy kéd Komentar
N10 GO G90 FO.5 T1
N20 G25 X-80 z30 ; definice dolniho ohraniceni pro jednotlivé soutadné osy
N30 G26 X80 Z330 ; definice horniho ohraniceni
N40 L22 ; program pro oddélovani trisky
N50 GO G90 7102 T2 ; do bodu pro vyménu nastroje
N60 X0
N70 WALIMOF ; deaktivovani ohranic¢eni pracovniho pole
N80 Gl z-2 FO0.5 ; vrtani
N90 GO z200 ; zpét
N100 WALIMON ; aktivovani ohraniceni pracovniho pole
N110 X70 M30 ; konec programu

Vztazny bod na néstroji

Kdyz je aktivni délkova korekce nastroje, jako vztazny bod je monitorovana Spi¢ka nastroje,
jinak se pouzije vztazny bod drzaku nastroje.

Pokud jde o radius nastroje, jeho zohlednéni musi byt FeSeno samostatné. K tomuto ucelu
slouzi kanalovy strojni parametr:

MD21020 $MC_WORKAREA_WITH_TOOL_RADIUS
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Zaklady
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15.3.2

Predpoklady

15.3 Ohranic¢eni pracovniho pole

Jestlize se vztazny bod nastroje nachazi mimo oblast definovanou ohrani¢enim pracovniho
pole nebo pokud tuto oblast opusti, zpracovani programu se zastavi.

Poznamka

Jestlize jsou aktivni transformace, mize se vyhodnocovani a zapocitavani parametr(i nastroje
(délka a radius nastroje) od zde popisovaného chovani lisit.

Literatura:
PFiru¢ka k funkcim, Zakladni funkce; Monitorovani os, chranéné oblasti (A3),
kapitola: "Monitorovani ohrani¢eni pracovniho pole"

Programovatelné ohrani€eni pracovniho pole, G25/G26

Pro kazdou osu mize byt definovano ohraniéeni pracovniho pole shora (G26) a zdola (G25) .
Tyto hodnoty jsou v platnosti okamzité a zlstavaji v pfipadé patficného nastaveni strojniho
parametru (--> MD10710 $MN_PROG_SD_RESET_SAVE_TAB) zachovany i po resetu a
opétovném zapnuti.

Poznamka

V dokumentaci Programovaci pfirucka, Pro pokrocilé, naleznete popis podprogramu
CALCPOSI. Pomoci tohoto podprogramu je mozno pred zahajenim pohybU pracovnim
posuvem zkontrolovat, zda bude mozné predpokladanou drahu uskutecnit, aniz by doslo k
naruseni ohranieni pracovniho pole a/nebo chranénych oblasti.

Ohrani€eni pracovniho pole ve WCS/ENS (WALCSO ... WALCS10)

Funkce ,,Ohraniceni pracovniho pole ve WCS/ENS* umozriuje flexibilni ohraniceni oblasti, ve
které se muze urcity konkrétni nastroj pohybovat, omezenim rozsahu pohybu kanalovych os
v soufadném systému obrobku (WCS) nebo v nastavitelném soufadném systému pocatku
(ENS). Tato funkce je uréena pfedevsim pro pouziti u béznych soustruhd.

Je nutno, aby bylo kanalovymi osami najeto na referencni bod.

Skupina ohrani¢eni pracovniho pole

Zaklady

Aby se pfizméné usporadani os, napf. pfi aktivovani/deaktivovani transformaci nebo aktivniho
framu, nemusely znovu zapisovat specificka ohranic¢eni pracovniho pole pro vSechny kanalové
osy, jsou k dispozici skupiny ohranieni pracovniho pole.

Ve skupiné ohraniceni pracovniho pole jsou zahrnuta nasledujici data:
e Obhraniceni pracovniho pole pro vSechny kanalové osy

® \/ztazny systém pro ohraniCeni pracovniho pole
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15.3 Ohranic¢eni pracovniho pole

Syntaxe

Vyznam

$P WORKAREA CS COORD SYSTEM[<WALimNo>]=<hodnota>
$P_WORKAREA CS_PLUS_ENABLE [<WALimNo>, <osa>]=<hodnota>
$P_WORKAREA CS LIMIT PLUS[<WALimNo>,<osa>]=<hodnota>
$P WORKAREA CS MINUS ENABLE [<WALimNo>,<osa>]=<hodnota>

SP_WORKAREA CS LIMIT MINUS[<WALimNo>,<osa>]=<hodnota>

WALCS<n>

WALCSO

$P_WORKAREA CS COORD_SYSTEM[<WALimNo>]=<hodnota>

Souradny systém, na ktery se ohrani¢eni pracovniho pole z dané skupiny vztahuje

<WALimNo>: | Skupina ohrani€eni pracovniho pole
Typ: INT
Rozsah hodnot: | 0 (skupina 1) ... 9 (skupina 10)

<hodnota>: | Hodnota typu INT.
1 Souradny systém obrobku (WCS)
3 Nastavitelny souradny systém (ENS)

$$P WORKAREA CS PLUS ENABLE [<WALimNo>,<osa>]=<hodnota>

Aktivovani ohraniceni pracovniho pole v kladném sméru uvedené kanalové osy.

<WALimNo>: | Skupina ohraniéeni pracovniho pole

Typ: INT

Rozsah hodnot: | 0 (skupina 1) ... 9 (skupina 10)
<osa>: Nazev kanalové osy
<hodnota>: | Hodnota typu BOOL

0 (FALSE) deaktivovano (blokovano)

1 (TRUE) Uvolnéni

$P_WORKAREA CS MINUS ENABLE [<WALimNo>, <osa>]=<hodnota>

Aktivovani ohraniceni pracovniho pole v zaporném sméru uvedené kanalové osy.

<WALimNo>: | Skupina ohrani€eni pracovniho pole

Typ: INT

Rozsah hodnot: | O (skupina 1) ... 9 (skupina 10)
<osa>: Nazev kanalové osy
<hodnota>: | Hodnota typu BOOL.

0 (FALSE) deaktivovano (blokovano)

1 (TRUE) aktivovano

356

Zaklady
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Priklad:

Zaklady

15.3 Ohranic¢eni pracovniho pole

$P _WORKAREA CS LIMIT PLUS[<WALimNo>,<osa>]=<hodnota>

Ohraniceni pracovniho pole v kladném sméru uvedené kanalové osy

<WALimNo>: | Skupina ohraniéeni pracovniho pole

Typ: INT

Rozsah hodnot: | 0 (skupina 1) ... 9 (skupina 10)
<osa>: Nazev kanalové osy
<hodnota>: | Hodnota typu REAL

$P _WORKAREA CS LIMIT MINUS[<WALimNo>,<osa>]=<hodnota>

Ohraniceni pracovniho pole v zaporném sméru uvedené kanalové osy

<WALimNo>: | Skupina ohraniéeni pracovniho pole
Typ: INT
Rozsah hod- | 0 (skupina 1) ... 9 (skupina 10)
not:
<osa>: Nazev kanalové osy
<hodnota>: | Hodnota typu REAL.
WALCS<n>: Aktivovani ohrani¢eni pracovniho pole ze skupiny ohranieni pracovniho pole
<n>: Cislo skupiny ohrani¢eni pracovniho pole
Rozsah hod- |1...10
not:
WALCSO: Deaktivovani aktivnich ohranieni pracovniho pole
Poznamka

Pocet skupin ohraniCeni pracovniho pole, ktery je skute€né k dispozici, zavisi na nastaveni
konfigurac¢nich parametrd (--> viz informace od vyrobce stroje).

V kanalu jsou definovany 3 osy: X, Y aZ

Ma byt definovana skupina ohrani¢eni pracovniho pole €. 2 a ta ma byt potom aktivovana tak,
aby jednotlivé osy ve WCS byly ohrani¢eny podle nasledujicich udaju:

® (Osa X ve sméru plus: 10 mm

® (Osa X ve sméru minus: zadné ohrani¢eni

® OsaY ve sméru plus: 34 mm

e (Osa Y ve sméru minus: -25 mm
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15.4 Najizdeni na referencni bod (G74)

DalSi informace

® (Osa Z ve sméru plus: zadné ohraniceni

® (Osa Z ve sméru minus: -600 mm

Programovy kéd Komentar

N51 SP_WORKAREA CS COORD SYSTEM[1]=1 ; ohraniceni pracovniho pole ve
skupiné ohraniceni pracovniho po-
le ¢&. 2 plati ve WCS

N60 $P WORKAREA CS PLUS ENABLE[1,X]=TRUE
N61 $P WORKAREA CS LIMIT PLUS[1,X]=10

N62 $P_WORKAREA CS MINUS ENABLE[1,X]=FALSE
N70 $P WORKAREA CS PLUS ENABLE[1,Y]=TRUE
N73 $P WORKAREA CS LIMIT PLUS([1,Y]=34

N72 $P_WORKAREA CS MINUS ENABLE[1,Y]=TRUE
N73 $P WORKAREA CS LIMIT MINUS[1,Y]=-25
N80 $P_WORKAREA CS PLUS ENABLE[1,Z]=FALSE
N82 $P WORKAREA CS MINUS ENABLE[1,Z]=TRUE
N83 $P WORKAREA CS LIMIT PLUS[1,%]=-600

N90 WALCS2 ; aktivovani skupiny ohraniceni
pracovniho pole ¢&. 2

Platnost

Ohrani€eni pracovniho pole aktivované pfikazy WALCS1 - WALCS10 se uplatfiuji nezavisle na
ohrani€eni pracovniho pole, které bylo aktivovano pfikazem WAL IMON. Jestlize jsou aktivni
obé funkce, bude se uplathovat to ohrani€eni, na které se pfi pohybu osy narazi jako prvni.

Vztazny bod na nastroji

Vyhodnocovani a zapocitavani dat nastroje (délka nastroje a radius nastroje) a tim padem
také vztazny bod na nastroji pfi monitorovani ohrani¢eni pracovniho pole odpovida chovani
pfi ohranieni pracovniho pole pomoci pfikazu WAL IMON.

15.4 Najizdéni na referenéni bod (G74)

Syntaxe

358

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

Pomoci pfikazu G74 je mozné najizdéni na referenéni bod uskutec€nit v ramci NC programu.

G74 X1=0 Y1=0 z1=0 Al1=0 ..;programovani vyzaduje samostatny blok

Zaklady
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15.5 Najizdeni na pevny bod (G75)

Vyznam

G74: Volani G-funkce pro najizdéni na referencni bod

X1=0 Y1=0 21=0 ..: Uvedené adresy os stroje x1, Y1, Z1... pro linearni osy, které budou
najizdét na referenéni bod

Al=0 B1l=0 C1=0 ..: Uvedené adresy os stroje A1, B1, C1... pro kruhové osy, které budou
najizdét na referenc¢ni bod

Poznamka

Pro osu, ktera ma pomoci pfikazu G74 najizdét na referen¢ni bod, by neméla byt pred timto
najizdénim naprogramovana zadna transformace.

Transformaci deaktivujte pfikazem TRAFOOF.

Priklad:

PFi zméné méficiho systému se najizdi na referencni bod a provadi se sefizeni polohy pocatku
souradné soustavy obrobku.

Programovy kéd Komentaft

N10 SPOS=0 ; vieteno v reZimu regulace polohy

N20 G74 X1=0 Y1=0 Z1l=0 C1l=0 ; najizdéni na referenc¢ni bod linedrnimi osa-
mi a kruhovymi osami

N30 G54 ; posunuti pocéatku
N40 L47 ; program pro oddélovani tr¥isky

N50 M30 ; konec programu

16.5 Najizdéni na pevny bod (G75)

Prostfednictvim pfikazu G75 s blokovou platnosti je mozno osami jednotlivé a nezavisle na
sobé navzajem najizdét na pevné body v pracovnim prostoru stroje, napf. na bod pro vyménu
nastroje, bod pro upnuti, bod pro vyménu palety atd.

Pevné body jsou polohy v soufadném systému stroje, které jsou ulozeny ve strojnich
parametrech (MD30600 $MA_FIX_POINT_POSI[n]). Pro kazdou osu mohou byt definovany
maximalné 4 pevné body.

Na pevné body je mozno najizdét ze kteréhokoli NC programu nezavisle na aktualni pozici
nastroje nebo obrobku. Pfed pohybem os se uskutec€riuje interni zastaveni predbézného
zpracovani.

Zaklady
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15.5 Najizdeni na pevny bod (G75)

<

I Pevny bod
5’
|
=Z

Predpoklady
Pro najizdéni na pevné body pomoci pfikazu G75 musi byt spinény nasledujici pfedpoklady:
e Soufadnice pevného bodu musi byt pfesné zjiStény a uloZzeny ve strojnich parametrech.
® Pevné body musi lezet v ramci platného rozsahu pohybu (--> pozor na hranice dané
softwarovymi koncovymi spinaci!).
® Osami, které se maji pohybovat, musi byt najeto na referen¢ni bod.
® Nesmi byt aktivni Zadné korekce radiusu nastroje.
e Nesmi byt aktivni Zadné kinematické transformace.
® Osy, které se maji pohybovat, se nesmi podilet na Zadné aktivni transformaci.
e 74dna z os, které se maji pohybovat, nesmi byt vleénou osou v aktivni vazbé.
e 74dna z os, které se maji pohybovat, nesmi byt osou v seskupeni os gantry.
® Cykly prekladace nesmi zplsobovat deaktivovani zadné slozky pohybu.
Syntaxe
G75 <néazev osy><poloha osy> FP=<n>
Vyznam
G75: Najizdéni na pevny bod
<nédzev osy>: Nazev osy stroje, ktera ma najet na pevny bod.
Jsou pfipustné vSechny identifikatory os.
<poloha osy>: Hodnota polohy nema Zadny vyznam. Proto se zpravidla zadava hodnota
"o
Zaklady
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15.5 Najizdeni na pevny bod (G75)

FP=: Pevny bod, na ktery se ma najizdét.

<n>: | Cislo pevného bodu
Rozsah hodnot: 1,2,3,4

Upozornéni:

Jestlize FP=<n> neni naprogramovano nebo pokud neni uvedeno Cislo
pevného bodu nebo pokud je zadano FpP=0, bude pfikaz interpretovan, jako
by bylo zadano FpP=1 a bude se tedy najizdét na pevny bod €. 1.

Poznamka

V bloku s pfikazem G75 muize byt naprogramovan i vétsi pocet os. Osy potom budou na
uvedeny pevny bod najizdét soucasné.

Poznamka

Hodnota v adrese FP nesmi byt vétsi, nez je pocet definovanych pevnych bodu pro kteroukoli
z naprogramovanych os (MD30610 $SMA_NUM_FIX_POINT_POS).

Priklad:
Za u€elem vymény nastroje se ma osami X (= AX1) a Z (= AX3) najet na pevnou pozici os
stroje €. 1 se soufadnicemi X =151,6 aZ =-17,3.
Strojni parametry:
e MD30600 $MA_FIX_POINT_POS[AX1,0] = 151.6
e MD30600 $MA_FIX_POINT[AX3,0] = 17.3
NC program:
Programovy kéd Komentar
N100 G55 ; Aktivovéani nastavitelného posunuti pocatku.
N110 X10 Y30 z40 ; NajiZzdéni na pozici ve WCS.
N120 G75 X0 Z0 Fp=1 MO ; Osa X najizdi na 151,6
; a osa Z najizdi na pozici 17,3 (v MCS).
; Kazdéd osa se pohybuje svou maximdlni rychlosti.
; V tomto bloku nesmi byt aktivni Zadné jiné pohyby.
; Aby po dosazeni koncové polohy
; nebyly provadény Zadné dalsi dopliikové pohyby,
; je zde vloZeno zastaveni.
N130 X10 Y30 z40 ; Znovu se bude najizdét na pozici z bloku N110.
; Opét se aktivuje posunuti pocatku.
Zaklady
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15.5 Najizdeni na pevny bod (G75)

Dalsi informace

362

Poznamka

Jestlize je aktivni funkce "Sprava nastrojli se zasobnikem”, pomocna funkce T... pfip. M. . .
(zpravidla funkce M6) pro uvolnéni blokovani pfechodu na dalsi blok na konci pohybu s
pfikazem G75 nepostacuje.

Dilivod: Jestlize je v platnosti nastaveni "Sprava nastroji se zasobnikem je aktivni", nejsou
pomocné funkce pro vyménu nastroje pfedavany do PLC.

G75

Osy se pohybuiji jako osy stroje rychlym posuvem. PFi vytvareni pfisluSného pohybu se interné
uplatiuji funkce "SUPA" (potlaceni vSech fram() a "GO RTLIOF" (pohyb rychlym posuvem s
interpolaci jednotlivych os).

Jestlize podminky pro funkci "RTLIOF" (interpolace jednotlivych os) nejsou spinény, bude se
na pevny bod najizdét v drahovém rezimu.

PFi dosazeni pevného bodu se osy zastavuji v ramci toleranéniho okna "Jemné presné najeti".

Dynamika nastavitelna pomoci parametra pro prikazy G75

Pro pohyby, jejichz cilem je najizdéni na pevny bod (G75), je mozné prostfednictvim
nasledujiciho strojniho parametru nastavit pozadovany rezim dynamického chovani:

MD18960 $MN_POS_DYN_MODE (druh dynamicky polohovaci osy)

Literatura:

PfFirucka k funkcim, Zakladni funkce, kapitola "Zrychleni (B2)" > "Funkce" > "Omezeni ryvu pfi
interpolaci jednotlivych os (SOFTA) (pro specifickou osu)"

Doplrikové pohyby os

V okamziku interpretace bloku s pfikazem G75 jsou zohledfiovany nasledujici doplfikové
pohyby os:

® Externi posunuti po¢atku
e DRF
® Synchronizacni offset (JAA_OFF)

Dopliikové pohyby os se potom nesmi zménit, a to az do okamziku, kdy je dosazeno konce
pohybu, ktery byl vyvola pfikazem G75.

Dopliikové pohyby po interpretaci bloku s pfikazem G75 maji za nasledek odpovidajici
posunuti pevného bodu, na ktery se najizdi.

Nasledujici doplfikové pohyby nejsou zohledhovany nezavisle na okamzik interpretace a maji
za nasledek odpovidajici posunuti cilové pozice:

® On-line korekce nastroje

e Doplrikové pohyby z cykll pfekladace ve BCS, viz MCS.

Zaklady
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Zaklady

15.5 Najizdeni na pevny bod (G75)

Aktivni frame

VSechny aktivni framy jsou ignorovany. Najizdéni se uskutecriuje v soufadném systému stroje.

Ohranigeni pracovniho pole ve WCS/ENS

Ohranic¢eni pracovniho pole pro specificky soufadny systém (WALCSO ... WALCS10) se v bloku
s pfikazem G75 neuplatnuji. Cilovy bod je monitorovan jako po¢ate¢ni bod nasledujiciho bloku.
Pohyby os/vieten s pfikazy POSA/SPOSA

Jestlize se naprogramované osy/vietena pohybovaly pomoci pfikaz(l POSA, pFip. SPOSA,
budou tyto pohyby dovedeny do konce jesté pfed najizdénim na pevny bod.

Funkce vietena v bloku s pfikazem G75

Jestlize je vieteno z funkce "Najizdéni na pevny bod" vyjmuto, potom mohou byt v bloku s
pfikazy G75 naprogramovany jesté i funkce vietena (napf. nastavovani polohy pomoci pfikazi
SPOS/SPOSA).

Osy typu modulo

U os typu modulo se na pevny bod najizdi po nejkrat$i draze.

Literatura
Pokud budete potiebovat dal$i informace tykajici se funkce "Najizdéni na pevny bod", viz:

PFirucka k funkcim, Rozsifovaci funkce, Manualni ovladani pohybu a ruéni kolec¢ka (H1),
kapitola: "Najizdéni na pevny bod v rezimu JOG"
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15.6 Najizdeni na pevny doraz (FXS, FXST, FXSW)

15.6 Najizdéni na pevny doraz (FXS, FXST, FXSW)

Funkce

Syntaxe

Vyznam

364

Pomoci funkce ,Najizdéni na pevny doraz” je mozné vytvaret definované sily pro upnuti
obrobku, jaké jsou napf. zapotfebi pro koniky soustruhu, hrotové objimky a drzaky. Kromé
toho mizete pomoci této funkce najizdét na mechanické referenéni body.

Skute¢na pozice po
"Najizdéni na pevny doraz"

Al |
N

L N

| Monitorovaci okno
| pevného dorazu

Naprogramovana
koncova pozice Pocatecni pozice

V pfipadé dostate¢né snizeného krouticiho momentu Ize uskute¢novat také jednoduché méfici
operace, aniz by bylo nutné mit pfipojenu méfici sondu. Funkce ,Najizdéni na pevny doraz®
se mUze pouzivat pro osy a vietena, ktera jsou schopna se pohybovat jako osy.

FXS[<osa>]=..

FXST [<osa>]=

FXSW([<osa>]=

FXS[<osa>]=.. FXST [<osa>]=..

FXS[<osa>]=.. FXST[<osa>]=.. FXSW[<osa>]=..

FXS: Pfikaz pro aktivovani a deaktivovani funkce "Najizdéni na pevny doraz"
FXS[<osa>]=1: Aktivovani funkce
FXS=[<osa>]=0: Deaktivovani funkce

FXST: Volitelny pfikaz pro nastaveni upinaciho momentu
Zadava se v % maximalniho momentu pohonu.

FXSW: Volitelny pfikaz pro nastaveni Sifky okna pro monitorovani pevného dorazu
Udaj v mm, palcich nebo ve stupnich

<osa>: Nazvy os stroje

Programuiji se osy stroje (X1, Y1, Z1 atd.)

Zaklady
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15.6 Najizdeni na pevny doraz (FXS, FXST, FXSW)

Poznamka
Pfikazy FXS, FXST a FXSW maji modalni platnost.

Naprogramovani pfikazl FXST a FXSW je nepovinné: Pokud neni specifikovan zadny
parametr, plati vzdy naposled naprogramovana hodnota, pfip. hodnota nastavena v
odpovidajicim strojnim parametru.

Aktivovani najizdéni na pevny doraz: FXS[<osa>] = 1
Pohyby k cilovému bodu mohou byt popsany jako pohyby po draze nebo polohovaci pohyby.
V pripadé polohovacich os muze byt funkce provadéna i pfes hranice bloku.
Najizdéni na pevny doraz muize byt provadéno i vice osami najednou a soubézné s pohybem
jinych os. Pevny doraz musi lezet mezi po€atecni a cilovou pozici.

UPOZORNENI

Nebezpeci kolize

Jestlize byla pro néjakou osu/vieteno aktivovana funkce ,Najizdéni na pevny doraz®, nesmi
byt pro tuto osu naprogramovana Zzadna nova pozice.

Vietena je nutné pred aktivovanim této funkce pfepnout do rezimu polohové regulace.

Priklad:
Programovy kéd Komentar
X250 Y100 F100 FXS[X1]=1 FXST[X1]=12.3 FXSW[X1]=2 ; Osa X1 bude najizdét s posuvem

F100 (Gdaj volitelny) na cilo-
vou pozici X=250 mm.

Blokovaci moment ¢ini 12.3% ma-
ximédlniho momentu pohonu, moni-
torovani se uskutecnuje v oknég,

které ma sirku 2 mm.

Deaktivovani najizdéni na pevny doraz: FXS[<osa>] = 0
PFi deaktivovani funkce se spousti zastaveni pfedbézného zpracovani.

Zaklady
Programovaci pfiruc¢ka, 10/2015, 6FC5398-1BP40-5UA3 365



Doplrikové prikazy
15.6 Najizdeni na pevny doraz (FXS, FXST, FXSW)

V bloku s pfikazem FXS [<osa>]=0 se smi a maji nachazet pfikazy posuvu.

UPOZORNENI

Nebezpedi kolize

Pohyby posuvu na navratovou pozici musi vést od okna pevného dotazu, jinak by mohlo dojit
k poskozeni pevného dorazu nebo stroje.

Pfechod na nasledujici blok se provede po dosazeni navratové pozice. Jestlize zadna
navratova pozice neni zadana, uskutecni se pfechod na nasledujici blok pfimo po vypnuti
omezeni momentu.

Priklad:
Programovy kéd Komentafr
X200 Y400 GO1 G94 F2000 FXS[X1] = 0 ; Osa X1 se bude stahovat z okna pevného

dorazu na pozici X=200 mm. VSechny ostat-
ni Gdaje jsou volitelné.

Blokovaci moment (FXST) a monitorovaci okno (FXSW)

Naprogramované omezeni momentu FXST je funk&ni od za¢atku bloku, tzn. také najizdéni na
pevny doraz se provadi se snizenym momentem. Pfikazy FXST a FXSW mohou byt
naprogramovany, pfip. zménény, na libovolném misté vyrobniho programu. Zmény vstupuji
v platnost pfed pohyby posuvu, které se nachazeji ve stejném bloku.

UPOZORNENI

Nebezpedi kolize

Jestlize je naprogramovano nové monitorovaci okno pevného dorazu, zméni se nejen Sitka
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.

Okno musi byt zvoleno tak, ze pouze odpadnuti od dorazu povede k aktivovani monitorovani
okna.

DalSi informace
Néabézna hrana charakteristiky

Pomoci strojniho parametru maze byt definovana nabézna hrana pro novy mezni moment,
aby se zabranilo jeho skokovému nastaveni (napf. aby se zabranilo otisku hrotové objimky).

Potlaceni alarmu

PFi pouziti tohoto pfikazu muze byt v pfipadé nutnosti ve vyrobnim programu potlacéen alarm
mezniho zastaveni. Za tim ucelem je tfeba ve strojnim parametru alarm maskovat a nové
nastaveni strojniho parametru aktivovat pomoci pfikazu NEW_CONF.

Aktivovani

Zaklady
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|Programov§ koéd

15.6 Najizdeni na pevny doraz (FXS, FXST, FXSW)

Pfikazy pro najizdéni na pevny doraz mohou byt vyvolavany ze synchronnich

akci / technologickych cykld. Aktivovani se maze uskutec¢riovat i bez pohyb(i, moment bude
okamzité omezen. Pokud se ma osa pohybovat pfes nastaveny bod, monitorovani dorazu se
aktivuje.

Aktivovani ze synchronnich akci
Priklad:

Jestlize se vyskytne ocekavana udalost ($R1) a najizdéni na pevny doraz jesté neprobéhlo,
ma se aktivovat FXS pro osu Y. Moment ma Cinit 10% momentu jmenovitého. Pro Sifku
monitorovaného okna plati pfeddefinovana hodnota.

N10 IDS=1 WHENEVER ((SR1=1) AND ($AA FXS[Y]==0)) DO $R1=0 FXS[Y]=1

FXST[Y]=10

|Programovy koéd

Normalni vyrobni program se musi postarat o to, aby parametr $R1 byl v pozadovaném
okamziku nastaven.

Deaktivovani ze synchronnich akci
Priklad:

Jestlize se uskute¢ni ocekavana akce ($R3) a existuje-li stav ,Najeto na pevny doraz"
(systémova proménna $AA_FXS), mél by se pfikaz FXS deaktivovat.

IDS=4 WHENEVER (($R3==1) AND ($SAA FXS[Y]==1)) DO FXS[Y]=0

FA[Y]=1000 POS[Y

Zaklady

1=0
Pevného dorazu bylo dosazeno
Poté, co je dosazeno pevného dorazu:
e Zbytkova draha je vymazana a je dosazena nova pozadovana hodnota polohy.

® Moment pohonu naroste az na naprogramovanou mezni hodnotu FXSW a zlstane
konstantni.

® Aktivuje se monitorovani pevného dorazu v ramci zadané Sirky okna.
Okrajové podminky

® Mé&feni s vymazanim zbytkové drahy
Pfikazy "Méfeni s vymazanim zbytkové drahy" (pfikaz MEAS) a "Najizdéni na pevny doraz"
nemohou byt naprogramovany soucasné v jednom bloku.
Vyjimka:
Jedna funkce plsobi na jednu drahovou osu a druha funkce na polohovaci osu nebo obé
pUsobi na polohovaci osy.

e Kontrola kontury
Jestlize je aktivni funkce "Najizdéni na pevny doraz", monitorovani kontury se neprovadi.

® Polohovaci osy
P¥i ,Najizdéni na pevny doraz* s polohovacimi osami se pfechod na dalSi blok uskutec¢nuje
nezavisle na vyhodnoceni pevného dorazu.
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15.7 Doba prodlevy (G4)

® Sprazené osy a osovy zasobnik
Najizdéni na pevny doraz je pfipustné také pro spfazené osy a osovy zasobnik:
Stav pfifazenych os stroje zlistava v pribéhu otaéeni zasobniku nezménén. To plati také
pro modalni omezeni momentu pfikazem FOCON.
Literatura:

— Priru¢ka Popis funkci, Rozsifovaci funkce, DalSi ovladaci panely na vice jednotkach
NCU, decentralizované systémy (B3)

— PFiru¢ka programovani, Pro pokrocilé; téma: "Najizdéni na pevny doraz (FXS a FOCON/
FOCOF)"

® Najizdéni na pevny doraz neni mozné naprogramovat za téchto okolnosti:
— Jedna se o osu gantry.

— 'V pfipadé konkurenénich polohovacich os, které jsou vylu¢né fizeny z PLC (aktivovani
FXS musi byt uskuteénéno 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 od
kontury za¢ne narUstat. V tomto provoznim stavu mize mit zvy$eni 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.

16.7 Doba prodlevy (G4)

Prostfednictvim prikazu G4 se v daném bloku naprogramuje ¢as (doba prodlevy), ktera bude
plynout, kdyz se bude dany blok zpracovavat v hlavni vétvi programu. Pfechod na nasleduijici
blok se uskutecni, az kdyz vSechen tento ¢as uplyne.

Poznamka

Pfikaz G4 zplsobuje pferuseni rezimu fizeni pohybu po draze.

Syntaxe
G4 F<Cas>
G4 S<NumSpi>
G4 S<n> = <NumSpi>
Vyznam
G4: Aktivovani doby prodlevy
samostatny blok: | ano
F<&as>: Pomoci adresy F se zadava doba prodlevy <¢as> v sekundach.
S<NumSpi>: Pomoci adresy S se zadava doba prodlevy v otackach aktualniho hlavniho vietena
<NumSpi>.
S<n>=NumSpi>: |Pomociadresy S se zadava doba prodlevy v otd€kach vietena <NumSpi>, pfiemz
se jedna o vieteno definované pomoci rozsifeni adresy <n>.
Zaklady
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15.7 Doba prodlevy (G4)

Poznamka

Adresy F a S pouzité pro udani ¢as v bloku pro definici doby prodlevy G4 nijak neovliviuji
hodnoty posuvu F. .. a otaCek vietena s. .. v programu.

Okrajové podminky

Synchronni akce

V programu jsou naprogramovany dvé synchronni akce tak, ze z nasledujiciho bloku s dobou
prodlevy se stava blok akce, ve kterém ma byt synchronni akce zpracovana. Tato synchronni
akce je modalni synchronni akci. Druha synchronni akce je blokovou synchronni akci. Pokud
ma blokova synchronni akce ovliviiovat modalni synchronni akci, napf. pokud ma byt
zpracovani uvolnéno prikazem UNLOCK, musi byt jako platna doba prodlevy k dispozici
minimalné dva takty interpolatoru, napf. G4 F<interpolac&ni takt * 2>.

Platna doba prodlevy zavisi na nastaveni strojniho parametru MD10280
$SMN_PROG_FUNCTION_MASK, Bit 4 = <hodnota>

Hodnota | Vyznam

0 Platna doba prodlevy se rovna naprogramované dobé prodlevy

1 Platna doba prodlevy se rovna naprogramované dobé prodlevy zaokrouhlené na nejblizsi
vy$Si nasobek taktu interpolatoru (MD10071 $MN_IPO_CYCLE_TIME)

PFiklad programovani:
e MD10071 $MN_IPO_CYCLE_TIME == 8 ms
e MD10280 $MN_PROG_FUNCTION_MASK, Bit 4 = 1

Programovy kéd Komentar

N10 WHEN TRUE DO LOCK (1) ; blokovd synchronni akce: LOCK
; modalni synchronni akce ID=1
N20 G4 F2 ; blok akce pro synchronni akci z N10
N30 WHEN TRUE DO UNLOCK (1) ; blokova synchronni akce: UNLOCK
; modalni synchronni akce ID=1
N40 ID=1 WHENEVER TRUE DO $RO=1 RDISABLE ; modalni synchronni akce ID=1
; R-parametr RO=1
; aktivovani blokovani operace nacteni
N50 G4 F0.012 ; blok akce pro synchronni akci z N40 a
N50
; viz nize, odstavec ,Popis"“

N60 G4 F10

Popis

Pozadované chovani je nasledujici: Blokova synchronni akce z bloku N30 odstranuje aktivni
blokovani (LOCK) modalni synchronni akce s nastavenim ID=1 z bloku N40 a tim se v bloku
N50 zapisuje do R-parametru a aktivuje se blokovani operace nadteni. Tohoto chovani je ale
dosazeno jen tehdy, pokud je platna doba prodlevy dlouha minimalné dva takty interpolatoru.
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15.8 Zastaveni interniho predbézného zpracovani

Platna doba prodlevy vyplyva z naprogramované doby prodlevy, taktu interpolatoru a
nastaveni parametru MD10280 $MN_PROG_FUNCTION_MASK, bit 4. Aby byla platna doba
prodlevy dlouha minimalné dva takty interpolatoru, musi byt naprogramovana nasledujici doba
prodlevy.

e Bit 4 == 0: Naprogramovana doba prodlevy = 2 * takt interpolatoru
® Bit 4 == 1: Naprogramovana doba prodlevy = 1,5 * takt interpolatoru

Pokud je platna doba prodlevy krat$i nez dva takty interpolatoru, zapis R-parametru a
blokovani naditani se uskutecni az v bloku N60.

Priklad:
Programovy kéd Komentar
N10 G1 F200 z-5 S300 M3 ; posuv F, otacky vretena S
N20 G4 F3 ; doba prodlevy: 3s
N30 X40 Y10
N40 G4 S30 ;ekéni po dobu 30 otaclek vretena, coz pfi S=300 ot/
min a korekci otéacek 100% odpovidad c¢asu: t = 0,1 min).
N50 X... ; posuv a otacky vfetena naprogramované v bloku N10
jsou opet v platnosti
156.8 Zastaveni interniho predb&zného zpracovani
Funkce
Pri pristupu ke stavovym Gdajim stroje ($A...) generuje fidici systém interni zastaveni
prfedbézného zpracovani. Nasledujici blok bude zpracovan teprve tehdy, az jsou zcela
zpracovany v8echny bloky, které jiz dfive byly pfipraveny a ulozeny do paméti. Pfedchazejici
blok bude zastaven s pfesnym najetim (jako pfi G9).
Priklad:
Programovy kéd Komentar
N40 POSA[X]=100
N50 IF $AA IM[X]==R100 GOTOF MARKE1l ; Pristup ke stavovym tdajum stroje
($SA...), ridici systém generuje inter-
ni zastaveni predbéZného zpracovani.
N60 GO Y100
N70 WAITP (X)
N80 MARKEL:
Zaklady
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Ostatni informace

V ramci programovani je potieba rozliSovat nasledujici typy os:

16.1 Osy
Typy os

Osy stroje

Geometrické osy

Pomocné (doplrikové) osy

Drahové osy

Synchronizované osy

Polohovaci osy

Pfikazové osy

Osy PLC / konkurenéni polohovaci osy

Sprazené osy (funkce NCU-Link)

Ridici sprazené osy (funkce NCU-Link)

Kanalové osy

‘ Geometrické osy ‘

‘ Pomocné (dopliikové) osy ‘

l

l

Drahové osy ‘ ‘ PFikazové osy ‘

|

‘Synchronizované osy‘

‘ Polohovaci osy ‘ ‘

Osy PLC

Kinematicka transformace

Strojni osy

16.1.1 Hlavni osy / geometrické osy

Hlavni osy uréuji pravotocCivy pravouhly soufadny systém. V tomto soufadném systému jsou
programovany pohyby nastroje.

Zaklady
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16.1 Osy
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V NC technologii jsou hlavni osy nazyvany osami geometrickymi. Tento pojem se pouziva také
v této PFiru¢ce programovani.

Prepinatelné geometrické osy

Pomoci funkce ,Pfepinatelné geometrické osy*“ (viz pfiruCka Popis funkci, Pro pokrocilé) je
mozné vyrobnim programem zménit prostfednictvim strojnich parametr(i nastavené pfifazeni
svazku geometrickych os. Pfitom muze byt libovolna geometricka osa nahrazena kanalovou
osou definovanou jako pomocna synchronni osa.

Identifikator osy

Nazev/identifikator geometrické osy muze byt definovan prostfednictvim nasledujiciho
strojniho parametru:

MD20060 $MC_AXCONF_GEOAX_NAME_TAB (nazev geometrické osy v kanalu)
Standardni oznaceni u soustruh(:
1. Geometricka osa: X

2. Geometricka osa: Z

Osa naklapéni
revolverového zasobniku

Nastroje \ Doplrikové
vieteno

Ko-
Geometricke ik
Hlavni vieteno  osy
(Ridici vieteno)

Osa C

Standardni oznaceni u frézek:

1. Geometricka osa: X

2. Geometricka osa: Y

3. Geometricka osa: Z

Dal3i informace

Pro programovani framd a geometrie obrobku (kontura) se pouzivaji maximalné tfi osy.
Identifikatory pro geometrické a kanalové osy smi byt stejné, pokud je takové pfifazeni mozné.

Nazvy geometrickych a kanalovych os mohou byt ve v§ech kanalech stejné. Diky tomu mU(ze
byt program zpracovan ve kterémkoli libovolném kanalu.

Zaklady
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16.1.2

16.1.3

16.1.4

Zaklady

16.1 Osy

Pomocné (doplfikové) osy

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

Typickymi pomocnymi osami jsou:

® Osy revolverového zasobniku nastrojl

® Osy otoného stolu

e Osy naklapéci hlavicky

® Osy zakladace

Identifikator osy

U soustruhu s revolverovym zasobnikem jsou pomocnymi osami napfiklad:

® Poloha revolverového zasobniku U
e Konik V

Priklad programovani

Programovy kéd Komentar

N10 Gl X100 Y20 Z30 A40 F300 ; pohyby dré&hovych os

N20 POS[U]=10POS[X]=20 FA[U]=200 FA[X]=350 ; pohyby polohovacich os

N30 G1 X500 Y80 POS[U]=150FA[U]=300 F550 ; drdhovéd a polohovaci osa
N40 G74 X1=0 z1=0 ; najizdéni na referencé¢ni bod

Hlavni vieteno, fidici vieteno

To, které vieteno je povazovano za hlavni, je dano kinematikou stroje. Tato vietena jsou
zpravidla deklarovana jako fidici prostfednictvim strojnich parametr(.

Toto pfifazeni mlize byt zménéno programovym pfikazem SETMS (<&islo vietena>).
Pomoci pfikazu SETMS bez udani Cisla vietena je mozné prepnout zpét na Fidici vieteno
definované ve strojnim parametru.

Pro fidici vieteno plati specialni funkce, jako napf. pro fezani zavitl.
Identifikator vietena
S nebo SO

Osy stroje

Osy stroje jsou osy, které na stroji fyzicky existuiji.

Naprogramovany pohyb drahové nebo doplriikové osy muize ovliviiovat prostfednictvim
transformace (TRANSMIT, TRACYL nebo TRAORI) aktivni v daném kanalu i vice os stroje.

Osy stroje jsou pfimo v programu uvadény jen ve zvlastnich pfipadech (napf. pfi najizdéni na
referenéni nebo na pevny bod).
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16.1 Osy
Identifikator osy
Nazev/identifikator strojni osy muze byt definovan prostfednictvim nasledujiciho strojniho
parametru, ktery je specificky pro dany NC systém:
MD10000 $MN_AXCONF_MACHAX_NAME_TAB (nazev osy stroje)
Standardni nastaveni: X1, Y1, Z1, A1, B1, C1, U1, V1
Strojni osy maji kromé toho pevny identifikator osy, ktery je mozno kdykoli pouzit nezavisle
na nazvu nastaveném ve strojnim parametru:
AX1, AX2, ..., AX<n>

16.1.5 Kanalové osy
Vyrazem kanalové osy jsou oznacovany vSechny geometrické, doplfikové a strojni osy, které
jsou prifazeny danému kanalu.
Identifikator osy
Specificky kanalovy nazev/identifikator geometrické a doplnkové osy miize byt definovan
prostfednictvim nasledujiciho strojniho parametru:
MD20080 $MC_AXCONF_CHANAX_NAME_TAB (nazev kanalové osy)
Standardni nastaveni: X, Y, Z, A, B,C, U,V
Pfifazeni, které urCuje, ktera strojni osa odpovida dané geometrické nebo doplfikové ose v
kanalu, je definovano v nasledujicim strojnim parametru:
MD20070 $MC_AXCONF_MACHAX_USED (pouZzité strojni osy)

16.1.6 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 soucasné. Zpravidla se jedna o geometrické osy.
To, které osy jsou drahovymi osami, a tedy osami, u nichz je regulovanou veli¢inou rychlost,
je definovano preddefinovanymi parametry.
V NC programu mohou byt drahové osy definovany pomoci pfikazu FGROUP.
Pokud budete potfebovat dalsi informace o pfikazu FGROUP, viz "Paosuv (G93, G94, G95, F,
EGROUP, FL, FGREF) (Strana 97)".

16.1.7 Polohovaci osy

Interpolace polohovacich os se provadi oddélené, tzn. kazda polohovaci osa ma svuUj vlastni
osovy interpolator a svUj vlastni posuv. Interpolace polohovacich os neprobiha spolu s
drahovymi osami.

Zaklady
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Typy

16.1.8

Zaklady

16.1 Osy

Pohyb polohovacich os je ovladan NC programem nebo z PLC. Jestlize mé& byt osa ovladana
soucasné jak NC programem, tak i z PLC, objevi se chybové hlaseni.

Typickymi polohovacimi osami jsou:
e Podavac pro prisun surovych obrobki
e Podavac pro odkladani obrobenych obrobki

e Zasobnik nastroju/revolver

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

Osy typu POS

Pfechod na dalSi blok se na konci pfedeslého bloku uskutechuje tehdy, jestlize vSechny
drahové a polohovaci osy naprogramované v tomto bloku dosahly svého koncového bodu.

Osy typu POSA

Pohyby téchto polohovacich os mohou probihat i ve vice blocich.

Osy typu POSP

Pohyby téchto polohovacich os pro najizdéni na koncovou pozici se provadeéji po mensich
usecich.

Poznamka

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 pfed drahovymi osami.

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

Pokud budete potfebovat dalsi informace tykajici se pfikazipoS, POSA a POSP, viz "Najizdéni

polohovacimi osami (POS, POSA, POSP, FA, WAITP, WAITMC) (Strana 105)".

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 v3ak pro synchronizované osy. Synchronizované osy potfebuji pro svou
drahu stejny Cas jako drahové osy.

Synchronizovanou osou muize byt kupfikladu kruhova osa, kterad se pohybuje synchronné
s drahovou interpolaci.
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16.1.9

16.1.10

16.1.11
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Pfikazové osy

Prikazové osy se spousti ze synchronizovanych akci na zakladé néjaké udalosti (pfikaz).
Jejich polohovani, spousténi a zastavovani mlize probihat zcela asynchronné vzhledem
k vyrobnimu programu. Osa se nemuze pohybovat sou¢asné prostfednictvim vyrobniho
programu a synchronni akce.

Interpolace pfikazovych os se provadi oddélené, tzn. kazda pfikazova osa ma sv(j vlastni
osovy interpolator a svUj vlastni posuv.

Literatura:
PFiruc¢ka Popis funkci, Synchronni akce

Osy PLC

PLC osy jsou ovladany z PLC prostfednictvim specialnich funkénich bloku v zakladnim
programu a mohou se pohybovat asynchronné vi¢i vSem ostatnim osam. Takeé tyto posuvné
pohyby probihaji nezavisle na drahovych a synchronnich pohybech.

Sprazené osy

Sprazené osy jsou osy, které jsou fyzicky pfipojeny na jinou NCU a podIéhaji jeji polohové
regulaci. Spfazené osy mohou byt dynamicky pfifazeny kanalim jiné NCU. Spfazené osy
nejsou z pohledu urcité NCU lokalnimi osami.

Systém Systém
NCU 1 pohonu 1 NCU 2 pohonu 2
Kanal 1 Kanal 1
A1 B1
Kanal 2
A2 B2
A3
I [
Spojovaci modul (HW)| |Spojovaci modul (HW) |
[ Linkova komunikace |

Dynamicka zména pfifazeni urcité NCU je zalozena na koncepci osového zasobniku. Vymeéna
pomoci pfikazll GET a RELEASE z vyrobniho programu neni pro spfazené osy proveditelna.

Zaklady
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Dalsi informace

Zaklady

16.1 Osy

Predpoklady

® Prisludné fidici jednotky NCU1 a NCU2 musi byt spojeny pfes své linkové moduly pomoci
rychlé linkové komunikace.
Literatura:
Prirucka k pfistroji, Konfigurace NCU

® Osa musi byt prostfednictvim strojnich parametrd nalezité konfigurovana.

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

Popis

Regulace polohy se uskute¢niuje na NCU, na které je osa fyzicky spojena s pohonem. Zde se
nachazi také pfislusné rozhrani VDI osy. Pozadovana hodnota polohy je v§ak u spfazenych
os vytvarena na jiné NCU, ktera je pfedavana linkovym spojenim mezi obéma NCU.

Linkova komunikace musi zabezpecovat souhru mezi interpolatory a regulatory polohy nebo
rozhranim PLC. Pozadované hodnoty vypocitavané interpolatory se musi prenaset do smycky
regulace polohy v domovské NCU a naopak musi byt skuteéné hodnoty odtud vraceny zpét
do interpolatora.

Literatura:
Budete-li potfebovat dalsi informace o sprfazenych osach, viz:
PFiru¢ka Popis funkci, RozSifovaci funkce, Dal$i ovladaci panely a NCU (B3)

Osovy zasobnik

Osovy zasobnik je kruhova zasobnikova datova struktura, ve které se provadi pfifazeni
lokalnich os a/nebo spfazenych os kanalim. Zaznamy v kruhové paméti umoznuiji cyklicky
posun.

Kromé pfimého odkazu na lokalni osy nebo spfazené osy umoziiuje konfigurace spfazené
osy v logickém zobrazeni osy stroje také odkazy na osovy zasobnik. Tento typ odkazu ma tyto
Casti:

e Cislo zasobniku a

® Slot (misto - pozice v odpovidajicim kruhovém zasobniku)

Zaznam v misté v kruhovém zasobniku obsahuje:

® |okalni osu nebo

® sprazenou osu

Zaznamy v osovém zasobniku obsahuji lokalni osy stroje nebo spfazené osy z hlediska
prislusné NCU. Zaznamy v logickém zobrazeni os stroje
(MD10002 $MN_AXCONF_LOGIC_MACHAX_TAB) dané NCU jsou pevné dané.

Literatura:
Pokud budete potfebovat podrobny popis funkce osového zasobniku, viz:
PFiru¢ka k funkcim, RozSifovaci funkce, Dal$i ovladaci panely a NCU (B3)
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Ridici spraZené osy

Ridici spfazenou osou je osa, ktera je interpolovana jednou z NCU a ktera je pouzivana jednou
nebo nékolika NCU jako Fidici osa pro ovladani vle€nych (podfizenych) os.

Linkovy modul NCU

VAN

NCU 1 NCU 2 NCU n
Pozadovana
hodnota A1
Interpolator =Ovlivﬁovén|’ Interpolator
pomoci
vle¢nych os
Skute¢na
Servo Servo
hodnota A1
| LT I [
. Systém
piilmztr?lT 1 pohonu 2

= [t

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:
e Ridici hodnota (pozadovana, skuteéna, simulovana Fidici hodnota)

® Vieceni

® Tangencialni sledovani

® Elektronicka prevodovka (ELG)

e Synchronni vieteno

Programovani
Nadfazena NCU:

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

NCU podfizenych os:

Programovani na NCU podfizenych os nesmi obsahovat zadné pfikazy pohybu pro fidici
sprazenou osu (hodnotu nadfazené osy). Pokud se tak stane, aktivuje se alarm.

Ridici spfazena osa je adresovana obvyklym zptisobem pomoci identifikatoru kanalové osy.
Stavy fidici spfazené osy mohou byt zjiStovany pomoci zvolenych systémovych proménnych.

Zaklady
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Dalsi informace

Zaklady

16.1 Osy

Predpoklady

® P¥isludné fidici jednotky NCU1 az NCU<n> (<n> maximalné 8) musi byt spojeny pres své
linkové moduly pomoci rychlé linkové komunikace.
Literatura:
Prirucka k pfistroji, Konfigurace NCU

® Osa musi byt prostfednictvim strojnich parametrd nalezité konfigurovana.

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

® Provsechny jednotky NCU, které se podileji na zpracovani, musi byt v konfiguraci nastaven
stejny takt interpolatoru.

Omezeni

® Nadfazena osa, ktera je fidici spfazenou osou, nemUize byt sama podfizenou sprazenou
osou, tzn. nemuize byt ovladana jinymi NCU, nez je jeji vlastni NCU.

® Nadfazena osa, ktera je fidici spfazenou osou, nesmi byt osou zasobniku, tzn. nemuze
byt ovladana stfidavé riznymi jednotkami NCU.

e Ridici spfazena osa nemlize byt naprogramovanou fidici osou ve skupiné gantry.

® Spojeni s fidici spfazenou osou nemuze byt vedeno pres nékolik po sobé jdoucich stupnu
(kaskadové zapojeni).

® \Vyména osy muze byt implementovana jen v ramci domovské NCU fidici sprazené osy.

Systémové proménné

Pomoci identifikatoru kanalové osy mohou byt pouzivany nasledujici systémové proménné:

Systémové proménné Vyznam

$SAA_LEAD_SP Simulovana Fidici hodnota - poloha

$SAA_LEAD_SV Simulovana Fidici hodnota - rychlost

Pokud jsou systémové proménné aktualizovany pomoci NCU fidici spfazené osy, budou se

nové hodnoty pfenaset také do jednotek NCU, které si pfeji ovladat podfizené osy na zakladé
této nadrazené osy.

Literatura:
Priru¢ka k funkcim, RozSifovaci funkce, Dal$i ovladaci panely a NCU (B3)
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16.3 Vypocet drahy

16.2

16.3

380

Od prikazu pohybu k pohybu stroje

Souvislost mezi naprogramovanymi pohyby os (pfikazy pohybu) a z nich vyplyvajici pohyby
stroje ma ozfejmit nasledujici obrazek:

Pohyby os naprogramované v souradném systému obrobku

Popis

geometrie obrobku pomoci
geometrickych os (napf. X, Y, Z)

Vypocet framu:
- posunuti (TRANS)
- oto¢eni (ROT)

- zména méfitka (SCALE)

Kontura v kartézském
soufadném systému
kanalu (BCS)

[Korekce radiusu nastroje

I

Pohyb
nulového bodu nastroje
v BCS

Popis orientace nastroje

pomoci vektoru

orientace/Eulerova Uhlu

Zbyvaijici ptikazy pohybu
pomoci tak zvanych doplfikovych
os (napf. C, U, V)

1

Vypocet framu:
- otoceni
- zména méfitka

Kruhové osy v pfipadé
5-0sé transformace

[ Pohyb strojnich os kanalu abc

Vypocet drahy

Vypocet drahy zjiStuje Useky drahy, které je potfeba v daném bloku urazit, pfiemz se berou
v Uvahu také vSechna posunuti a korekce.

Draha = pozadovana hodnota — skute¢na hodnota + posunuti po¢atku (ZO) + korekce nastroje

Obecné plati:
(TO)
A X
— % .
- © L
@ @ >
Ml || Tw
| Poza-
dova-
na
hod-
NV nota
absolutni pozice

Zaklady
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16.4 Adresy

Pokud je v novém programovém bloku naprogramovano nové posunuti po¢atku a nova
korekce nastroje, potom plati:

® pfi zadavani absolutnich rozméri:
draha = (abs. rozmér P2 — abs. rozmér P1) + (ZO P2 - ZO P1) + (TO P2 - TO P1).

® P¥i zadavani inkrementalnich rozméru:

draha = fetézova kota + (ZO P2 -ZO P1) + (TO P2 -TO P1).

NV P2

oy

Vztazny rozmér

__ Vztazny rozmér (poZadovana hodnota) pro P2 ;L WK P2

\

A

Skutec¢na hodnota 1

Skute¢na hodnota 2

NVP1 | (Pozadovana |  WKP1 Draha
" | "hodnota) '|‘ b ]
pro P1
R\ Ja ° -
@M @w P1 Pohyb >.F’z

Y

A

16.4 Adresy

Pevné adresy

Tyto adresy jsou pevné definovany, tzn. adresové znaky neni mozné ménit.

Vypis se nachazi v tabulce "Pevné adresy (Strana 448)".

Nastavitelné adresy

Vyrobce stroje mize témto adresam pfifadit prostfednictvim strojnich parametrd jiny nazev.

Poznamka

Nastavitelné adresy musi byt v ramci fidiciho systému jednoznaéné, tzn. jeden adresovy
identifikator nesmi byt pouzit pro riizné typy adres (hodnoty osy a koncové body, orientace
nastroje, interpolani parametry, ...).

Vypis se nachazi v tabulce "Nastavitelné adresy (Strana 453)".

Zaklady
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16.4 Adresy

Adresy s modalni/blokovou platnosti

Adresy s modalni platnosti si zachovavaji svou naprogramovanou hodnotu (ve vsech
nasledujicich blocich) tak dlouho, dokud neni pod stejnou adresou naprogramovana nova
hodnota.

Adresy s blokovou platnosti se uplatfiuji pouze v bloku, v némz byly naprogramovany.
Priklad:

Programovy kéd Komentar

N10 GOl F500 X10

N20 X10 ; posuv F z bloku N10 je v platnosti tak dlouho, dokud neni
zadadna novéa hodnota

Adresy s axialnim rozsifenim

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

Pfiklad:
|Programovy koéd Komentat
|FA[U]:4OO ; specificky osovy posuv pro osu U

Viz také tabulka "Pevné adresy (Strana 448)".

RozSifeny zpUsob zapisu adresy

382

Rozsifeny zplisob zapisu adresy nabizi moznost organizovat v systému vétsi pocet os a vieten.

Rozsifena adresa se sklada z numerického rozsifeni a z aritmetického vyrazu, ktery je pfifazen
znakem "=". Numerické rozSifeni je vzdy jedno- nebo dvojmistné a vzdy kladné.

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

Adresa Vyznam
XY, Z ... Adresa osy
I,J,K Interpolacni parametr
S Otacky vietena
SPOS, SPOSA Poloha vietena
M Doplnkové funkce
H Pomocné funkce
T Cislo nastroje
F Posuv
Priklady:
|Programovy koéd Komentar
X7 ; za&dné znaménko "=" neni zapotfebi; 7 je hodnota; znak "=" v3ak

mizZe byt zapsan i zde

Zaklady
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16.5

Zaklady

16.5 Nazev
Programovy kéd Komentar
X4=20 ; osa X4; znak "=" je nutny
CR=7.3 ; 2 pismena ; znak "=" je zapottebi
S1=470 ; otacky pro 1. v¥eteno 470 ot/min
M3=5 ; zastaveni pro 3. vfeteno

U adres M, H, S, ale i u pfikazi SPOS a SPOSA, mUize byt numerické rozSifeni nahrazeno
proménnou. Identifikator proménné se pfitom nachazi v hranatych zavorkach.

Priklady:

Programovy kéd Komentaf

S[SPINU]=470 ; otadcky pro vreteno, jehoz ¢islo je uloZeno v proménné SPINU
M[SPINU]=3 ; vreteno se otaci vpravo, jeho ¢islo je uloZeno v proménné SPINU
T[SPINU]=7 ; predvolba néstroje pro vreteno, jehoz ¢islo je uloZeno v pro-

ménné SPINU

Nazev

Pfikazy jsou podle normy DIN 66025 prostfednictvim vy$Siho jazyka NC systému doplfiovany
mimo jiné objekty se zadanym nazvem.

Objekty se zadanym nazvem mohou byt napf.:
® Systémové proménné

e Uzivatelem definované proménné

® Osy/ vietena

® Podprogramy

e Kili¢ova slova

® Navésti skoku

e Makra

Poznamka

Identifikator musi byt jednoznacny. Stejny identifikator se nesmi pouzivat pro rizné objekty.
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16.5 Nazev

Pravidla pro nazvy

Cykly

Proménné

384

Nazev muze byt libovolny, musi vS§ak byt dodrzena nasledujici pravidla:
® Pfipustné znaky:
— Pismena:A..Z,a..z
- Cislice: 0 ... 9
— Znak podtrzeni: _
® Prvni dva znaky musi byt pismena nebo znak podtrzeni.
® Maximalni délka:
— Nazvy programu (Strana 33)
— Nazvy os: 8 znakl

— Nazvy proménnych: 31 znakl

Poznamka

Rezervovana kli€ova slova nesmi byt pouzita jako identifikator.

Aby se zabranilo konfliktim nazv(, doporucujeme vam pfi sestavovani nazvl uzivatelskych
cyklt dodrzovat nasledujici pravidla:

Retézec znakl rezervovano pro nazvy

® CYCLE Cykly firmy Siemens

® CUST_

® GROUP

) _

. s

° E_

° F:

® CCs_ Cykly prekladace firmy SIEMENS
® CC_ Uzivatelskeé cykly prekladace
UzZivatelské cykly

Pro nazvy uzivatelskych cykll doporu¢ujeme, aby zacinaly fetézcem U .

Pokud budete potfebovat podrobny popis vénovany sestavovani nazvl proménnych, viz:

Zaklady
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16.6 Konstanty

Programovaci pfirucka, Pro pokrogilé

e Systémové proménné
kapitola "Flexibilni programovani NC systému" > "Proménné" > ,Systémové proménné"

e Uzivatelské proménné
kapitola "Flexibilni programovani NC systému" > "Proménné" > ,Definice uzivatelskych
proménnych (DEF)"

16.6 Konstanty

Konstanta (vSeobecna)

Konstanta je datovy objekt, jehoz hodnota se pfi zpracovavani daného programu neméni,
napf. pfifazeni hodnoty urcité adrese.

Desitkova konstanta

Ciselna hodnota desitkové konstanty se vypisuje v desitkové soustavé.

Konstanta typu INTEGER

Konstanta typu INTEGER je celo&iselna hodnota, tzn. posloupnost islic bez desetinné tecky,
se znaménkem nebo bez néj.

Priklady:
X10 Pfifazeni hodnoty + 10 adrese X
X-35 Pfifazeni hodnoty -35 adrese X
X0 Pfifazeni hodnoty 0 adrese X
Upozornéni:
X0 neni mozné nahradit pouhym X.

Konstanty typu REAL

Konstanta typu REAL je posloupnost Cislic s desetinnou teCkou a se znaménkem nebo bez
néj a s exponentem nebo bez.

Priklady:

X10.25 Pfifazeni hodnoty +10.25 adrese X

X-10.25 Pfifazeni hodnoty -10.25 adrese X

X0.25 Pfifazeni hodnoty +0.25 adrese X

X.25 Pfifazeni hodnoty +0.25 adrese X bez "0" na zaCatku
X=-.1EX-3 Pfifazeni hodnoty -0.1*10 adrese X

Zaklady
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16.6 Konstanty

Poznamka

Pokud je adrese, ktera pfipousti zadavani desetinnych &isel, specifikovano vice desetinnych
mist, nez kolik je pro tuto adresu ve skute¢nosti k dispozici, bude toto €islo zaokrouhleno, aby
zaplnilo vdechna dostupna desetinna mista.

Hexadecimalni konstanta

Jsou mozné také konstanty, které jsou interpretovany jako hexadecimalni Cisla, tzn v soustavé,
jejimz zakladem je Cislo 16. Pismena ,A" az ,F* jsou pfitom povazovana za hexadecimalni
Cisla s desitkovymi hodnotami 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.

Priklad:

|Programovy koéd Komentaf

SMC_TOOL_MANAGEMENT MASK='H7F' ; pfifazenim hexadecimdlni konstanty se ve
strojnim parametru nastavuji bity 0-7

Poznamka

Maximalni pocet znakl je omezen rozsahem hodnot datového typu Integer.

Binarni konstanta

386

Je mozné pouzivat také konstanty, které jsou interpretovany binarné. Pouzivaji se pfitom
pouze Cisla ,0“ a ,,1%.

Binarni konstanty jsou oznaceny apostrofy a za¢inaji pismenem ,B“ nasledovanym hodnotou
v binarnim tvaru. Oddélovaci znaky mezi €islicemi jsou povoleny.

Priklad:

|Programovy kéd Komentar

SMN_AUXFU GROUP_ SPEC='B10000001"' ; prifazenim bindrni konstanty se ve stroj-
nim parametru nastavuji bit 0 a bit 7

Poznéamka

Maximalni pocet znakd je omezen rozsahem hodnot datového typu Integer.

Zaklady
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Prikazy

Prikaz Typ | Vyznam W2 | TP® | SAY | Popis viz?
1)
12345 Pokud budete potfebovat vysvétleni, viz Legenda (Strana 421).
O | Cislo hlavniho NC-bloku, ukon&eni navésti sko- + PGAsI
ku, operator zietézeni
* O | Operator pro nasobeni + PGAsI
+ O | Operator pro secitani + PGAsI
- O | Operator pro odeditani + PGAsI
< O | Porovnavaci operator, je mensi nez + PGAsI
<< O | Operator zfetézeni pro fetézce + PGAsI
<= O | Porovnavaci operator, je mensi nebo rovno nez + PGAsI
= O | Operator pfifazeni + PGAsI
>= O | Porovnavaci operator, je vétsi nebo rovno nez + PGAsI
/ O | Operator pro déleni + PGAsI
/0 Blok se bude preskakovat (1. pfeskakovana uro- + PGsl
ven)®
blok se bude preskakovat (8. pfeskakovana uro-
veri)
A A | Nazev osy m/s + PGAsI
A2 A | Orientace nastroje: Uhel RPY nebo Eulertv Ghel s + PGAsI
A3 A | Orientace nastroje: Slozky vektoru normaly smé- s + PGAsI
ru/plochy
A4 A | Orientace nastroje: Normalovy vektor plochy pro s + PGAsI
zacatek bloku
A5 A | Orientace nastroje: Normalovy vektor plochy pro s + PGAsI
konec bloku
ABS F | Absolutni hodnota + + PGAsI
AC K | Absolutni zadani rozméru pro soufadnice/polohy S + PGsl
ACC K | Ovlivhovani aktualniho zrychleni osy m + + PGsl
ACCLIMA K | Ovlivhovani aktualniho maximalniho zrychleni m + + PGAsI
osy
ACN K | Zadani absolutniho rozméru pro kruhovou osu, S + PGsl
na pozici se najizdi v zaporném sméru
ACOS F | arkus kosinus + + PGAsI
(goniometr. funkce)
ACP K | Zadani absolutniho rozméru pro kruhovou osu, s + PGsl
na pozici se najizdi v kladném sméru
Zaklady
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17.1 Prikazy

Pfikaz Typ | Vyznam W2 | TP3 | SA% | Popis viz?
1
12345 Pokud budete potfebovat vysvétleni, viz Legenda (Strana 421).
ACTBLOCNO P | Vystup aktualni isla alarmového bloku, a to i + PGAsI
kdyz je aktivni pfikaz "Potlacit vypis aktualniho
bloku" (DISPLOF)!
ADDFRAME F | Zapocitani a pfipadné aktivovani zméfeneho fra- + - | PGAsl, FB1sl (K2)
mu
ADIS A | Vzdalenost zaobleni pro funkce pohybu po draze m + PGsl
G1,G2, G3, ...
ADISPOS A | Vzdalenost zaobleni pro rychly posuv GO m + PGsl
ADISPOSA P | Velikost toleran¢niho okna pro IPOBRKA m + + PGAsI
ALF A | Uhel rychlého zvedani m + PGAsI
AMIRROR G | Programovatelné zrcadlové prevraceni s + PGsl
AND K | Logické A + PGAsI
ANG A | Uhel konturové kFivky s + PGsl
AP A | Polarni uhel m/s + PGsl
APR K | Nacteni / vypis pFistupové ochrany + PGAsI
APRB K | Nacteni pfistupové ochrany, BTSS + PGAsI
APRP K | Nacteni pfistupové ochrany, vyrobni program + PGAsI
APW K | Zapis pFistupové ochrany + PGAsI
APWB K | Zapis pfistupové ochrany, BTSS + PGAsI
APWP K | Zapis pfistupové ochrany, vyrobni program + PGAsI
APX K | Definice ochrany proti pfistupu pro provedeni + PGAsI
uvedeného prvku jazyka
AR A | Uhel kruhové vysede m/s + PGsl
AROT G | Programovatelné otocCeni s + PGsl
AROTS G | Programovatelné otaceni framu o prostorovy uhel s + PGsl
AS K | Definice makra + PGAsI
ASCALE G | Programovatelna zména méfitka s + PGsl
ASIN F | Matematicka funkce, arkus sinus + + PGAsI
ASPLINE G | Akimovy spliny m + PGAsI
ATAN2 F | arkus tangens2 + + PGAsI
ATOL K | Tolerance pro specifickou osu pro funkce kom- + PGAsI
presoru, vyhlazeni orientace a druhy zaoblovani
konturovych pfechodu
ATRANS G | Aditivni programovatelné posunuti po¢atku s + PGsl
AUXFUDEL P | Vymazani pomocné kanalové funkce z globalni- + - FB1sl (H2)
ho seznamu
AUXFUDELG P | Vymazani vSech pomocnych kanalovych funkci z + - FB1sl (H2)
dané skupiny z globalniho seznamu
AUXFUMSEQ P | Zjisténi posloupnosti pfi vystupu pomocnych M- + - FB1sl (H2)
funkci
AUXFUSYNC P | Vygenerovani fetézce, ktery reprezentuje kom- + - FB1sl (H2)
pletni blok vyrobniho programu pro kanalovy
pfikaz SERUPRO-konec-ASUP, z globalniho se-
znamu pomocnych funkci
Zaklady
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Tabulky

17.1 Prikazy

Prikaz Typ | Vyznam W2 | TPY | SA% | Popis viz?
1)

12349 Pokud budete potfebovat vysvétleni, viz Legenda (Strana 421).

AX K | Proménny identifikator osy m/s + PGAsI

AXCTSWE P | OtoCeni osového zasobniku + - PGAsI

AXCTSWEC P | Uvolnéni pro reset otoCeni osového zasobniku + + PGAsI

AXCTSWED P | Oto¢eni osového zasobniku (varianta pfikazu pro + - PGAsI
uvadéni do provozu!)

AXIS K | Identifikator osy, adresa osy + PGAsI

AXNAME F | Konvertovany vstupni fetézec v identifikatoru osy + - PGAsI

AXSTRING F | Konvertuje fetézec Cisla vietena + - PGAsI

AXTOCHAN P | Vyzadani osy pro urcity kanal Je mozné z NC + + PGAsI
programu a ze synchronnich akci.

AXTOSPI F | Konvertuje identifikator osy na index vietena + - PGAsI

B A | Nazev osy m/s + PGAsI

B2 A | Orientace nastroje: Uhel RPY nebo Euler(v Ghel s + PGAsI

B3 A | Orientace nastroje: Slozky vektoru normaly smé- s + PGAsI
ru/plochy

B4 A | Orientace nastroje: Normalovy vektor plochy pro s + PGAsI
zalatek bloku

B5 A | Orientace nastroje: Normalovy vektor plochy pro s + PGAsI
konec bloku

B_AND O | Bitové logické A + PGAsI

B_OR O | Bitové logické NEBO + PGAsI

B_NOT O |Bitova negace + PGAsI

B_XOR O | Bitové logické XOR + PGAsI

BAUTO G | Definice prvniho splinového useku prostfednic- m + PGAsI
tvim nasleduijicich tfi bodud

BLOCK K | Spolu s kli€¢ovym slovem TO definuje Usek pro- + PGAsI
gramu v nepfimo volaném podprogramu, ktery se
ma zpracovat.

BLSYNC K | Zpracovani rutiny pferuseni ma byt zahajeno tepr- + PGAsI
ve s nasledujici zménou bloku.

BNAT © G | Pfirozeny pfechod na prvni splinovy blok m + PGAsI

BOOL K | Datovy typ: Logické hodnoty TRUE/FALSE, pfip. + PGAsI
1/0

BOUND F | Zkontroluje, zda hodnota leZi v ramci definované- + + PGAsI
ho rozsahu hodnot. V pfipadé rovnosti se vraci
zpét zkousena hodnota.

BRISK © G | Skokové zmeény zrychleni po draze m PGAsI

BRISKA P | Aktivovani skokovych zmén zrychleni pfi pohybu + - PGAsI
po draze pro naprogramované osy

BSPLINE G | B-Spline m + PGAsI

BTAN G | Tangencialni pfechod na prvni splinovy blok m + PGAsI

C A | Nazev osy m/s + PGAsI

C2 A | Orientace nastroje: Uhel RPY nebo Eulertv Ghel s + PGAsI

Zaklady
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1

12345 Pokud budete potfebovat vysvétleni, viz Legenda (Strana 421).

C3 A | Orientace nastroje: Slozky vektoru normaly smé- s + PGAsI
ru/plochy

C4 A | Orientace nastroje: Normalovy vektor plochy pro s + PGAsI
zacatek bloku

C5 A | Orientace néastroje: Normalovy vektor plochy pro s + PGAsI
konec bloku

CAC K | Absolutni najizdéni na pozici + PGAsI

CACN K | Na hodnotu ulozenou v tabulce se bude najizdét + PGAsI
v zaporném smeéru a hodnota bude povazovana
za absolutni.

CACP K | Na hodnotu uloZenou v tabulce se bude najizdét + PGAsI
v kladném sméru a hodnota bude povazovana za
absolutni.

CALCDAT F | Tato funkce vypodcita radius a stfed kruhu ne za- + - PGAsI
kladé 3 nebo 4 bod.

CALCPOSI F | Kontrola naruseni chranéné oblasti, ohrani¢eni + - PGAsI
pracovniho pole a softwarové mezni hodnoty

CALL K | Nepfimé volani podprogramu PGAsI

CALLPATH P | Programovatelné vyhledavani cesty pfi volani + - PGAsI
podprogramu

CANCEL P | Pferuseni modalni synchronni akce + - FBSYsl

CASE K | Podminéné vétveni programu + PGAsI

CDC K | Pfimé najizdéni na pozici + PGAsI

CDOF © G | Deaktivovani monitorovani kolize m + PGsl

CDOF2 G | Deaktivovani monitorovani kolize, pfi 3D obvodo- m + PGsl
vém frézovani

CDON G | Aktivovani monitorovani kolize m + PGsl

CFC?® G | Konstantni posuv na konture m + PGsl

CFIN G | Konstantni posuv, jen na vnitfnich zakfivenich, m + PGsl
ne na vnéjSich zakfivenich

CFINE F | Pfifazeni jemného posunuti proménné typu FRA- + - PGAsI
ME

CFTCP G | Konstantni posuv na vztazném bodu bfitu nastro- m + PGsl
je, draha stfedu nastroje

CHAN K | Specifikace rozsahu platnosti dat + PGAsI

CHANDATA P | Nastaveni €isla kanalu pro pfistup ke kanalovym + - PGAsI
datiim

CHAR K | Datovy typ: Znaky ASCII + PGAsI

CHF A | Faseta; s + PGsl
hodnota = délka fasety

CHKDM F | ZkouSka jednoznacnosti v ramci zasobniku + - FBWslI

CHKDNO F | Kontrola jednoznaénosti D-Cisel + - PGAsI

CHR A | Faseta; + PGsl
Hodnota = délka fasety ve sméru pohybu

CiC K | Inkrementalni najizdéni na pozici + PGAsI

Zaklady
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17.1 Prikazy

Prikaz Typ | Vyznam W2 | TPY | SA% | Popis viz?
1)
12349 Pokud budete potfebovat vysvétleni, viz Legenda (Strana 421).
CIP G | Kruhova interpolace pfes vnitini bod m + PGsl
CLEARM P | Vymazani jedné/vice znacek pro pfifazeni kanalu + + PGAsI
CLRINT P | Deaktivovani preruseni + - PGAsI
CMIRROR F | Zrcadlové prevraceni soufadné osy. + - PGAsI
COARSEA K | Konec pohybu pfi dosazeni hrubého okna pfesné- m + PGAsI
ho najeti
COLLPAIR F | Kontrola pfislusnosti k protikolizni dvojici + PGAsI
COMPCAD G | Aktivovani funkce kompresoru COMPCAD m + PGAsI
COMPCURV G | Aktivovani funkce kompresoru COMPCURV m + PGAsI
COMPLETE Ridici pfikaz pro odesilani a pfijem dat + PGAsI
COMPOF 9 G | Deaktivovani komprese NC blok( m + PGAsI
COMPON G | Aktivovani funkce kompresoru COMPON m + PGAsI
COMPSURF G | Aktivovani funkce kompresoru COMPSURF m + PGAsI
CONTDCON P | Aktivovani dekédovani kontury v tabulkové formé + - PGAsI
CONTPRON P | Aktivovani referencni pfipravy + - PGAsI
CORROF P | VSechny aktivni superponované pohyby jsou + - PGsl
deaktivovany.
COS F | kosinus + + PGAsI
(goniometr. funkce)
COUPDEF P | Definice vazby ELG / vazby synchron. vieten + - PGAsI
COUPDEL P | ZruSeni vazby ELG + - PGAsI
COUPOF P | Deaktivovani vazby ELG / dvojice synchronnich + - PGAsI
vieten
COUPOFS P | Vypnuti vazby ELG / dvojice synchronnich vieten + - PGAsI
se zastavenim vle€ného vietena
COUPON P | Aktivovani vazby ELG / dvojice synchronnich + - PGAsI
vieten
COUPONC P | Zapnuti vazby ELG / dvojice synchronnich + - PGAsI
vieten, prevzit pfedeslé naprogramovani
COUPRES P | Resetvazby ELG - PGAsI
CP® G | Pohyb po draze m PGAsI
CPBC K | Genericka vazba: Kritérium pfechodu na dalSi + + FB3sl (M3)
blok
CPDEF K | Genericka vazba: Definice rezimu vazby FB3sl (M3)
CPDEL K | Genericka vazba: Vymazani rezimu vazby FB3sl (M3)
CPFMOF K | Genericka vazba: Chovani vle¢né osy pfi uplném + + FB3sl (M3)
deaktivovani
CPFMON K | Genericka vazba: Chovani vleéné vazby pfi akti- + + FB3sl (M3)
vovani
CPFMSON K | Genericka vazba: Rezim synchronni akce + + FB3sl (M3)
CPFPOS K | Genericka vazba: Synchronni pozice vle¢né osy + + FB3sl (M3)
CPFRS K | Genericka vazba: Vztazny soufadny systém + + FB3sl (M3)
CPLA K | Genericka vazba: Definice fidici osy + - FB3sl (M3)
Zaklady
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D)

12345 Pokud budete potfebovat vysvétleni, viz Legenda (Strana 421).

CPLCTID K | Genericka vazba: Cislo tabulky kfivky + + FB3sl (M3)

CPLDEF K | Genericka vazba: Definice fidici osy a definice + + FB3sl (M3)
rezimu osy

CPLDEL K | Genericka vazba: Vymazani fidici osy a rezimu + + FB3sl (M3)
vazby

CPLDEN K | Genericka vazba: Jmenovatel faktoru vazby + + FB3sl (M3)

CPLINSC K | Genericka vazba: Faktor méfitka pro vstupni hod- + + FB3sl (M3)
notu fidici osy

CPLINTR K | Genericka vazba: Hodnota posunuti pro vstupni + + FB3sl (M3)
hodnotu Fidici osy

CPLNUM K | Genericka vazba: Citatel faktoru vazby + + FB3sl (M3)

CPLOF K | Genericka vazba: Deaktivovani fidici osy rezimu + + FB3sl (M3)
vazby

CPLON K | Genericka vazba: Aktivovani fidici osy rezimu + + FB3sl (M3)
vazby

CPLOUTSC K | Genericka vazba: Faktor méfitka pro vystupni + + FB3sl (M3)
hodnotu vazby

CPLOUTTR K | Genericka vazba: Hodnota posunuti pro vystupni + + FB3sl (M3)
hodnotu vazby

CPLPOS K | Genericka vazba: Synchronni pozice fidici osy + + FB3sl (M3)

CPLSETVAL K | Genericka vazba: Vztazny objekt vazby + + FB3sl (M3)

CPMALARM K | Genericka vazba: Potlageni vystupu specialnich + + FB3sl (M3)
alarm0 vztahujicich se k vazbé

CPMBRAKE K | Genericka vazba: Chovani vie€né osy pfi urcitych + - FB3sl (M3)
signalech a pfikazech pro zastaveni

CPMPRT K | Genericka vazba: Chovani vazby pfi spusténi vy- + + FB3sl (M3)
robniho programu pomoci hledani bloku
prostfednictvim zkuSebniho zpracovani progra-
mu

CPMRESET K | Genericka vazba: Chovani vazby pfi resetu + + FB3sl (M3)

CPMSTART K | Genericka vazba: Chovani vazby pfi spusténi vy- + + FB3sl (M3)
robniho programu

CPMVDI K | Genericka vazba: Chovani vie€né osy pfi urcitych + + FB3sl (M3)
signalech rozhrani NC/PLC

CPOF K | Genericka vazba: Deaktivovani rezimu vazby + + FB3sl (M3)

CPON K | Genericka vazba: Aktivovani rezimu vazby + + FB3sl (M3)

CPRECOF 9 G | Deaktivovani programovatelné presnosti kontury m + PGAsI

CPRECON G | Aktivovani programovatelné presnosti kontury m + PGAsI

CPRES K | Genericka vazba: Aktivovani dat vazby synchron- + - FB3sl (M3)
nich vieten nastavenych v konfiguraci

CPROT P | Aktivovani/deaktivovani chranéné oblasti pro + - PGAsI
specificky kanal

CPROTDEF P | Definice chranéné oblasti pro specificky kanal + - PGAsI

CPSETTYPE K | Genericka vazba: Typ vazby + + FB3sl (M3)

Zaklady
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D)

12349 Pokud budete potfebovat vysvétleni, viz Legenda (Strana 421).

CPSYNCOP K | Genericka vazba: Prahova hodnota pro "hrubé" + + FB3sl (M3)
synchronni najizdéni na urcitou pozici

CPSYNCOP2 K | Genericka vazba: Prahova hodnota pro "hrubé" + + FB3sl (M3)
synchronni najizdéni 2 na urcitou pozici

CPSYNCOV K | Genericka vazba: Mezni hodnota pro "hrubé" + + FB3sl (M3)
synchronni najizdéni na urcitou rychlost

CPSYNFIP K | Genericka vazba: Prahova hodnota pro "jemné" + + FB3sl (M3)
synchronni najizdéni na urcitou pozici

CPSYNFIP2 K | Genericka vazba: Prahova hodnota pro "jemné" + + FB3sl (M3)
synchronni najizdéni 2 na urcitou pozici

CPSYNFIV K | Genericka vazba: Mezni hodnota pro "jemné" + + FB3sl (M3)
synchronni najizdéni na urcitou rychlost

CR A | Radius kruhu s + PGsl

CROT F | Oto€eni aktualniho soufadného systemu - PGAsI

CROTS F | Programovatelné otoeni framu o prostorovy s + - PGsl
uhel (otaceni v uvedenych osach)

CRPL F | Oto€eni framu v libovolné roviné + - FB1sl (K2)

CSCALE F | Faktor zmény méfitka pro vice os + - PGAsI

CSPLINE F | Kubické spliny m + PGAsI

CT G | Kruh s tangencialnim pfechodem m + PGsl

CTAB F | Zjistit polohu vle¢né osy z tabulky kfivek na za- + + | PGAsl
kladé polohy fidici osy

CTABDEF P | Aktivovani definice tabulky + - PGAsI

CTABDEL P | Vymazani tabulky kfivek + - PGAsI

CTABEND P | Deaktivovani definice tabulky + - PGAsI

CTABEXISTS F | Kontrola tabulky kfivek s €islem n + + PGAsI

CTABFNO F | Pocet jesté moznych tabulek kfivek v paméti + + PGAsI

CTABFPOL F | Pocet jesté moznych polynomu v paméti + + PGAsI

CTABFSEG F | Pocet jesté moznych kfivkovych segmentd v pa- + + PGAsI
méti

CTABID F | Zjisténi Cisla tabulky n-té tabulky kfivek + + PGAsI

CTABINV F | Zjistit polohu Fidici osy z tabulky kfivek na zakladé PGAsI
polohy vie¢né osy

CTABISLOCK F | Deaktivovani zablokovani tabulky kfivek s Cislem + + PGAsI
n

CTABLOCK P | Zablokovani mazani a prepisovani + + PGAsI

CTABMEMTYP | F | Zjisténi paméti, ve které je ulozena tabulka kfivek + + PGAsI
s Cislem n.

CTABMPOL F | Maximalni mozny poc¢et polynomu v paméti PGAsI

CTABMSEG F | Maximalni mozny pocet kfivkovych segmentd v PGAsI
paméti

CTABNO F | Pocet definovanych krivkovych tabulek v paméti + + FB3sl (M3)
SRAM nebo DRAM

Zaklady
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D)

12345 Pokud budete potfebovat vysvétleni, viz Legenda (Strana 421).

CTABNOMEM F | Pocet definovanych kfivkovych tabulek v paméti + + | PGAsl
SRAM nebo DRAM

CTABPERIOD F | Zjisténi periodicity tabulky kfivek s Cislem n + + PGAsI

CTABPOL F | Pocet jiz pouzivanych polynomd v paméti + + PGAsI

CTABPOLID F | PoCet kfivkovych polynom( pouZivanych tabul- + + | PGAsl
kou kfivek s Eislem n

CTABSEG F | Pocet jiz pouzivanych krivkovych segmentl v pa- + + PGAsI
meti

CTABSEGID F | Pocet kfivkovych segmentd pouzivanych tabul- + + PGAsI
kou kfivek s Cislem n

CTABSEV F | Zjisténi koncové hodnoty vle¢né osy segmentu + + PGAsI
kfivkové tabulky

CTABSSV F | Zjisténi poCatecni hodnoty vleéné osy segmentu + + PGAsI
kfivkové tabulky

CTABTEP F | Zjisténi hodnoty Fidici osy na konci kfivkoveé ta- + + PGAsI
bulky

CTABTEV F | Zjisténi hodnoty vle¢né osy na konci kfivkoveé ta- + + | PGAsl
bulky

CTABTMAX F | Zjisténi maximalni hodnoty vlecné osy kfivkove + + | PGAsl
tabulky

CTABTMIN F | Zjisténi minimalni hodnoty vlecné osy kfivkové + + | PGAsI
tabulky

CTABTSP F | Zjisténi hodnoty Fidici osy na zacatku kfivkové ta- + + PGAsI
bulky

CTABTSV F | Zjisténi hodnoty vletné osy na zacatku kfivkové + + | PGAsI
tabulky

CTABUNLOCK P | Odstranéni blokovani mazani a prepisovani + + PGAsI

CTOL K | Tolerance kontury pro funkce kompresoru, vyhla- + PGAsI
zeni orientace a druhy zaoblovani konturovych
prechodu

CTRANS F | Posunuti po¢atku pro vice os. + - PGAsI

CUT2D ® G | 2D korekce nastroje m + PGsl

CUT2DD G | 2%%-D-korekce nastroje vztazena na diferencni m + PGsl
nastroj

CUT2DF G | 2D korekce nastroje, vzhledem k aktualnimu fra- | m + PGsl
mu (Sikma rovina)

CUT2DFD G | 2Y%-D-korekce nastroje vztazena na diferenéni m + PGsl
nastroj, vzhledem k aktualnimu framu (8ikma ro-
vina)

CUT3DC G | 3D korekce nastroje, obvodoveé frézovani m + PGAsI

CUT3DCC G | 3D korekce nastroje, obvodové frézovani s ome- m + PGAsI
zujicimi plochami

CUT3DCCD G | 3D korekce nastroje vztazena na diferenéni na- m + PGAsI
stroj, obvodové frézovani s omezujicimi plochami

CUT3DCD G | 3D korekce nastroje vztazena na diferenéni na- m + PGAsI
stroj, obvodové frézovani

Zaklady
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Prikaz Typ | Vyznam W2 | TP® | SA% | Popis viz?
1)

12349 Pokud budete potfebovat vysvétleni, viz Legenda (Strana 421).
CUT3DF G | 3D korekce nastroje, frézovani na Celni plosSe m + PGAsI
CUT3DFF G | 3D korekce nastroje, frézovani na Celni plose m + PGAsI

s konstantni orientaci nastroje v zavislosti na ak-

tivnim framu
CUT3DFS G | 3D korekce nastroje, frézovani na €elni ploSe m + PGAsI

s konstantni orientaci nastroje nezavisle na aktiv-

nim framu
CUTCONOF © G | Deaktivovani konstantni korekce radiusu m + PGsl
CUTCONON G | Aktivovani konstantni korekce radiusu m PGsl
CUTMOD K | Aktivovani funkce "Modifikace korekénich para- + PGAsI

metrd u tocivych nastrojd"
CYCLEGO C | Gravirovaci cyklus + PGAsI
CYCLE®61 C | Rovinné frézovani + PGAsI
CYCLEG2 C | Volani kontury + PGAsI
CYCLE6G3 C | Frézovani konturové kapsy + PGAsI
CYCLEG64 C | Pfedvrtani konturové kapsy + PGAsI
CYCLE70 C | Frézovani zavitu + PGAsI
CYCLET72 C | Frézovani po draze + PGAsI
CYCLE76 C | Frézovani pravouhlého ¢epu + PGAsI
CYCLET77 C | Frézovani kruhového ¢epu + PGAsI
CYCLE78 C | Frézovani vrtanych zavitl + PGAsI
CYCLE79 C | Mnohohran + PGAsI
CYCLES81 C | Vrtani, navrtavani stredicich dlka + PGAsI|
CYCLES82 C | Vrtani, ¢elni zahlubovani + PGAsI
CYCLES83 C | Vrtani hlubokych dér + PGAsI
CYCLES84 C | Vrtani zavitl bez vyrovnavaci hlavicky + PGAsI
CYCLES85 C | Vystruzovani + PGAsI
CYCLES86 C | Vyvrtavani + PGAsI
CYCLE92 C | Upichovani + PGAsI
CYCLE95 C | Obrabéni kontury + PGAsI
CYCLE98 C | Retézec zavita + PGAsl
CYCLE99 C | Soustruzeni zavitl + PGAsI
CYCLE435 C | Vypocet polohy orovnavace + PGAsI
CYCLE495 C | Profilovani + PGAsI
CYCLE750 C | Interni pracovni cyklus pro cykly CYC- - FB3sl (T4)

LE751 ... CYCLE759 (obsahuje pfikaz MMC pro

vlastni volani funkce)
CYCLE751 C | Zahajeni / uskute¢néni / ukoneni optimalizacni M FB3sl (T4)

procedury
CYCLE752 C | Pfipojeni osy do optimalizaéni procedury M FB3sl (T4)
CYCLE753 C | Aktivovani rezimu optimalizace M FB3sl (T4)
CYCLE754 C | Vlozeni / odstranéni datového bloku M FB3sl (T4)
CYCLE755 C | Ulozit / opétovné nacteni datového bloku M FB3sl (T4)

Zaklady
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1
12349 Pokud budete potfebovat vysvétleni, viz Legenda (Strana 421).
CYCLE756 C | Aktivovani vysledkl optimalizace M FB3sl (T4)
CYCLE757 C | Ulozeni optimalizacnich dat M FB3sl (T4)
CYCLE758 C | Zména hodnoty parametru M FB3sl (T4)
CYCLE759 C | Nacteni hodnoty parametru M FB3sl (T4)
CYCLES800 C | Naklapéni + PGAsI
CYCLES801 C | Mfizka nebo obdélnik + PGAsI
CYCLES802 C | Libovolné polohy + PGAsI
CYCLES830 C | Vrtani hlubokych dér 2 + PGAsI
CYCLES832 C | Parametry pro vysokorychlostni obrabéni + PGAsI
CYCLES840 C | Vrtani zavita s vyrovnavaci hlavickou + PGAsI
CYCLES899 C | Frézovani oteviené drazky + PGAsI
CYCLE930 C | Zapich + PGAsI
CYCLE940 C | Odleh&ovaci zapich uréitého tvaru + PGAsI
CYCLE951 C | Oddélovani trisky + PGAsI
CYCLE952 C | Zapichy na konture + PGAsI
CYCLE4071 C | Podélné brouSeni s pfisuvem na bod obratu + PGAsI
CYCLE4072 C | Podélné brouseni s pfisuvem na bod obratu a se + PGAsI
signalem pro preruseni
CYCLE4073 C | Podélné brouSeni se spojitym pfisuvem + PGAsI
CYCLE4074 C | Podélné brouSeni se spojitym pfisuvem a se sig- PGAsI
nalem pro preruseni
CYCLE4075 C | PloSné brouseni s pfisuvem na bod obratu + PGAsI
CYCLE4077 C | PloSné brouseni s pfisuvem na bod obratu a se + PGAsI
signalem pro preruseni
CYCLE4078 C | PloSné brouSeni se spojitym pfisuvem + PGAsI
CYCLE4079 C | PloSné brouseni s preruSovanym pfisuvem + PGAsI
Prikaz | Typ" | Vyznam | w2 | TP | SA% | Popis viz ®
12 3 4 5 Pokud budete potfebovat vysvétleni, viz Legenda (Strana 421).
D A | Cislo korekénich parametr( nastroje + PGsl
DO A | Je-li pouzito DO, jsou korekéni parametry da- + PGsl
ného nastroje deaktivovany.
DAC K | Absolutni blokové programovani pramér( s + PGsl
pro specifickou osu
DC K Udaj absolutniho rozméru pro kruhové osy, s + PGsl
na pozici se najizdi pfimo
DCI K | Pfifazeni datové tfidy | (= Individualni) (jen + PGAsI
SINUMERIK 828D!)
DCM K | Pfifazeni datové tfidy M (= Vyrobce) (jen SI- + PGAsI
NUMERIK 828D!)
DCU K Pfifazeni datové tfidy U (= Uzivatel) (jen SI- + PGAsI
NUMERIK 828D!)
DEF K | Definice proménnych + PGAsI
Zaklady
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17.1 Prikazy

Pfikaz | Typ" | Vyznam | w2 | TP9 | sA | Popis viz®
12 3 4 9 pokud budete potfebovat vysvétleni, viz Legenda (Strana 421).
DEFAULT K | Vétev v pfikazu vétveni CASE + PGAsI
DEFINE K Kli€ové slovo pro definice maker + PGAsI
DELAYFSTOF P Definice konce oblasti zastaveni-zpozdéni m + PGAsI
DELAYFSTON P Definice zaCatku oblasti zastaveni-zpozdéni m + PGAsI
DELDL F | Vymazani aditivnich korekci + PGAsI
DELDTG P | Vymazani zbytkové drahy - FBSYsl
DELETE P | Vymazani zadaného souboru. Nazev soubo- + PGAsI
ru mize byt zadan pomoci cesty a identifika-
ce souboru.
DELMLOWNER F Vymazani mista v zdsobniku, které je napev- + FBWsI
no pfifazeno nastroji
DELMLRES F Vymazani rezervace mista v zasobniku + FBWsI
DELMT P | Vymazat modul Multitool + FBWsI
DELOBJ F Mazani prvkd z kinematickych fetézcu, chra- + PGAsI
nénych oblasti, prvk( chranénych oblasti,
dvojic oblasti chranénych kvli kolizi a dat
transformaci
DELT P | Vymazani nastroje + FBWsI
DELTC P | Vymazani datového bloku drzaku nastroje + FBWsI
DELTOOLENV F | Vymazani datovych blokd pro popis nastro- + FB1sl (W1)
jového prostredi
DIACYCOFA K Modalni programovani prdmért pro specific- | m + FB1sl (P1)
kou osu: V cyklech deaktivovano
DIAM90 G Programovani priimérd pro G90, programo- m + PGAsI
vani radiusu pro G91
DIAM90A K | Modalni programovani primér( pro G90 a m + PGsl
AC, programovani radiust pro G91 a IC pro
specifickou osu
DIAMCHAN K | Pfevzeti vSech os ze strojnich parametr( ty- + PGsl
kajicich se funkci os v kanalovém stavu pro-
gramovani prmér(
DIAMCHANA K | Pfevzeti programovani primérl ze specific- + PGsl
kého kanalu
DIAMCYCOF G | Programovani pramért pro specificky kanal: m + FB1sl (P1)
V cyklech deaktivovano
DIAMOF 9 G | Programovani pramérd: Vypnuto m + PGsl
Zakladni nastaveni viz udaje od vyrobce stro-
je
DIAMOFA K | Zapnuti modalniho programovani primérd m + PGsl
pro specifickou osu: Vypnuto
Zakladni nastaveni viz udaje od vyrobce stro-
e
DIAMON G Programovani praméri: Zapnuto m + PGsl
DIAMONA K | Zapnuti modalniho programovani prameéra m + PGsl
pro specifickou osu: Zapnuto
Aktivovani viz udaje od vyrobce stroje
Zaklady
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DIC K | Relativni blokové programovani primérd pro s + PGsl
specifickou osu

DILF A | Navratova draha (délka) m + PGsl

DISABLE P | Vypnuti pferuseni + - PGAsI

DISC A | PfevySeni pfechodové kruznice —korekce ra- | m + PGsl
diusu nastroje

DISCL A | Vzdalenost koncového bodu rychlého prisuv- + PGsl
ného pohybu od roviny obrabéni

DISPLOF PA | PotlaCeni vypisovani aktualniho bloku + PGAsI

DISPLON PA | Odstranéni potlaCeni vypisovani aktualniho + PGAsI
bloku

DISPR A Rozdil drahy pro zpétné polohovani s + PGAsI

DISR A | Vzdalenost pro zpétné polohovani s + PGAsI

DISRP A | Vzdalenost navratové roviny od roviny opra- + PGsl
covani pfi mékkém najizdéni a odjizdéni

DITE A | Vybér zavitu m + PGsl

DITS A | Nabéh zavitu m + PGsl

DIV K | CeloCiselné déleni + PGAsI

DL A | Aktivovani lokalné zavislé aditivni korekce m + PGAsI
nastroje (DL, souctova a sefizovaci korekce)

DO A Kli¢ové slovo pro synchronni akci, ke spusté- - + FBSYsl
ni dojde, kdyz je podminka spinéna.

DRFOF P | Vypnuti posunuti ruénim koleCkem (DRF) m + - PGsl

DRIVE G | Zrychleni po draze zavislé na rychlosti m PGAsI

DRIVEA P | Zapnuti lomené charakteristiky zrychleni pro + - PGAsI
naprogramované osy

DYNFINISH G Dynamika pro jemné obrabéni nacisto m + PGAsI

DYNNORM © G | Normalni dynamika m + PGAsI

DYNPOS G Dynamika pro rezim polohovani, vrtani zavitd | m + PGAsI

DYNROUGH G Dynamika pro obrabéni nahrubo m + PGAsI

DYNSEMIFIN G | Dynamika pro obrabéni nagcisto m + PGAsI

DZERO P Oznaceni vSech D-Cisel dané jednotky TO + - PGAsI
jako neplatné

EAUTO G Definice posledniho splinového useku m + PGAsI
prostfednictvim poslednich 3 bodl

EGDEF P | Definice elektronické prevodovky + - PGAsI

EGDEL P | Vymazani definice vazby pro vle€¢nou osu - PGAsI

EGOFC P Kontinualni vypinani elektronické pfevodov- + - PGAsI
ky

EGOFS P | Selektivni vypnuti elektronické pfevodovky + - PGAsI

EGON P | Zapnuti elektronické prevodovky + - PGAsI

EGONSYN P | Zapnuti elektronické prevodovky + - PGAsI

EGONSYNE P Zapnuti elektronické pfevodovky, spolu se + - PGAsI
zadanim rezimu najizdéni

Zaklady
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ELSE K | Vétveni programu, pokud podminka IF neni + PGAsI
splnéna

ENABLE P | Zapnuti pferuseni + PGAsI

ENAT © G Pfirozeny pfechod na nasledujici blok posuvu | m + PGAsI

ENDFOR K | Koncovy fadek smycky FOR se zadanym po- + PGAsI
¢tem priichodU

ENDIF K | Koncovy fadek vétveni IF + PGAsI

ENDLABEL K Koncové naveésti pro opakovani vyrobniho + PGAslI, FB1sl (K1)
programu pomoci pfikazu REPEAT

ENDLOOP K Koncovy fadek nekone¢né programoveé + PGAsI
smycky LOOP

ENDPROC K Koncovy fadek programu, na jehoz prvnim +
fadku je pfikaz PROC.

ENDWHILE K | Koncovy fadek smycky WHILE + PGAsI

ESRR P Nastaveni parametr( pro odjizdéni nezavislé + PGAsI
na pohonu (ESR)

ESRS P | Nastaveni parametrd pro zastaveni nezavi- + PGAsI
slé na pohonu (ESR)

ETAN G | Tangencialni kfivkovy pfechod na nasleduiji- m + PGAslI
ci blok posuvu na zac¢atku splinu

EVERY K | Synchronni akce se uskute¢ni v pfipadé zmé- - FBSYsl
ny stavu podminky z FALSE na TRUE

EX K | Klicové slovo pro pfifazeni hodnoty v expo- + PGAsI
nencialnim zpUsobu zapisu

EXECSTRING P Predani proménné typu String se zpracova- + PGAslI
telnym fadkem vyrobniho programu

EXECTAB P | Spusténi zpracovani prvku z tabulky pohybu + PGAsI

EXECUTE P Zapnuti zpracovavani programu + PGAsI

EXP F Exponencialni funkce ex + PGAsI

EXTCALL A | Zpracovavani externiho podprogramu + PGAsI

EXTCLOSE P | Zavieni externiho pfistroje/souboru + PGAsI
otevieného pro zapis

EXTERN K Identifikace podprogramu s pfedavanim pa- + PGAsI
rametrQ

EXTOPEN P Otevreni externiho pfistroje/souboru pro da- + PGAsI
ny kanal pro zapis

F A Hodnota posuvu + PGsl
(ve spojeni s G4 se pomoci F programuje ta-
ké doba prodlevy)

FA K Posuv osy m PGsl

FAD A Posuv pro pfisuv pfi mékkém najizdéni a od- + PGsl
jizdéni

FALSE K Logicka konstanta: FALSE + PGAsI

FB A | Blokovy posuv + PGsl

FCTDEF P Definice polynomické funkce + PGAsI

FCUB G Posuv proménny podle kubického splinu m + PGAsI

Zaklady

Programovaci pfiruc¢ka, 10/2015, 6FC5398-1BP40-5UA3

399



Tabulky

17.1 Prikazy

Pfikaz | Typ" | Vyznam | w2 | TP9 | sA | Popis viz®

12 3 4 5 pokud budete potfebovat vysvétleni, viz Legenda (Strana 421).

FD A Posuv po draze pro korekci pomoci ruéniho s + PGsl
kolecka

FDA K | Posuv osy pfi korekci ruénim koleckem s + PGsl

FENDNORM © G | Vypnuti zpozdovani v rozich m + PGAsI

FFWOF © G | Vypnuti dopfedné regulace m + PGAslI

FFWON G Zapnuti dopfedné regulace m + PGAsI

FGREF K | Vztazny radius u kruhovych os nebo vztazny m + PGsl
faktor drahy u orientovanych os (vektorova
interpolace)

FGROUP P Definice os s posuvem po draze + PGsl

Fl K Parametr pro pristup k datim framu: Jemné + PGAsI
posunuti

FIFOCTRL G | Ovladani zasobniku dopfedné regulace m + PGAsI

FILEDATE P | Zjisténi data posledniho pfistupu za uc¢elem + PGAsI
zapisu do daného souboru

FILEINFO P | Zjisténi parametrd FILEDATE, FILESIZE, FI- + PGAsI
LESTAT a FILETIME najednou

FILESIZE P | Zjisténi aktualni velikosti souboru + PGAsI

FILESTAT P | Zjisténi stavovych informaci o souboru, jako + PGAsI
jsou opravnéni pro ¢teni, zapis, spousténi,
vypisovani a mazani (rwxsd)

FILETIME P | ZjiSténi ¢asu posledniho pfistupu za ucelem + PGAsI
zapisu do daného souboru

FINEA K | Konec pohybu pfi dosazeni jemného okna m + PGAsI
pfesného najeti

FL K Mezni hodnota rychlosti pro synchronni osy m + PGsl

FLIN G | Linearné proménny posuv m + PGAsI

FMA K | Vétsi pocet axialnich posuvl m + PGsl

FNORM © G | Normalni posuv podle DIN 66025 m + PGAsI

FOC K | Omezeni momentu/sily s blokovou platnosti s - FBSYsl

FOCOF K Deaktivovani modalniho omezeni momentu/ m - FBSYsl
sily

FOCON K | Aktivovani modalniho omezeni momentu/sily | m - FBSYsl

FOR K | Smyc¢ka s pevné danym poétem priichod( + PGAsI

FP A Pevny bod: Cislo pevného bodu, na ktery se s + PGsl
ma najizdét

FPO K Prabéh posuvu naprogramovany pomoci po- + PGAsI
lynomu

FPR P Oznaceni kruhové osy + PGsl

FPRAOF P Deaktivovani otackového posuvu + PGsl

FPRAON P | Aktivovani otackového posuvu + PGsl

FRAME K Datovy typ ureny pro definici soufadnych + PGAsI
systéma

FRC A Posuv pro radius a fasetu s + PGsl

FRCM A Modalni posuv pro radius a fasetu m PGsl

Zaklady
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Pfikaz | Typ" | Vyznam | w2 | TP9 | sA | Popis viz®
12 3 4 9 pokud budete potfebovat vysvétleni, viz Legenda (Strana 421).
FROM K | Akce se uskutecni, jestlize je dana podminka - FBSYsl
jednorazové splnéna a pokud je aktivni
synchronni akce.
FTOC P | Zména jemné korekce nastroje - FBSYsl
FTOCOF 9 G | Vypnuti on-line plsobici jemné korekce na- m + PGAsI
stroje
FTOCON G | Zapnuti on-line plsobici jemné korekce na- m + PGAsI
stroje
FXS K Najizdéni na pevny doraz m + PGsl
FXST K | Mezni hodnota momentu pro najizdéni na m + PGsl
pevny doraz
FXSW K | Monitorovaci okno pro najizdéni na pevny + PGsl
doraz
FZ K | Posuv na zub m + PGsl
Pfikaz | Typ" | Vyznam | w2 | TP | SA% |Popis viz 9
12345 Pokud budete potfebovat vysvétleni, viz Legenda (Strana 421).
GO0 G | Linearni interpolace rychlym posuvem (pohyb m + PGsl
rychlym posuvem)
G19 G | Linearni interpolace s pracovnim posuvem m + PGsl
(pfimkova interpolace)
G2 G | Kruhova interpolace ve sméru hodinovych ruci- m + PGsl
Cek
G3 G | Kruhova interpolace proti sméru hodinovych ru- m + PGsl
Cicek
G4 G | Doba prodlevy uréena ¢asové s + PGsl
G5 G | Sikmé zapichovaci brouseni s + PGAsI
G7 G | Vyrovnavaci pohyb pfi Sikmém zapichovacim S + PGAsI
brouseni
G9 G | Pfesné najeti — snizovani rychlosti s + PGsl
G179 G | Volba pracovni roviny X/Y m + PGsl
G18 G | Volba pracovni roviny Z/X m + PGsl
G19 G | Volba pracovni roviny Y/Z m + PGsl
G25 G | Dolni ohrani¢eni pracovniho pole s + PGsl
G26 G | Horni ohraniceni pracovniho pole S + PGsl
G33 G | Rezani zavitil s konstantnim stoupanim m + PGsl
G34 G | Rezani zavitu s linearné narGstajicim stoupanim | m + PGsl
G35 G | Rezani zavitu s linearné klesajicim stoupanim m + PGsl
G409 G | Vypnuti korekce radiusu nastroje m + PGsl
G41 G | Korekce radiusu néastroje vlevo od kontury m + PGsl
G42 G | Korekce radiusu nastroje vpravo od kontury m + PGsl
G53 G | Potlageni aktualniho posunuti po€atku (blokové) s + PGsl
G54 G 1. nastavitelné posunuti pocatku m + PGsl
G55 G | 2. nastavitelné posunuti poCatku m + PGsl
Zaklady
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120349 Pokud budete potfebovat vysvétlent, viz Legenda (Strana 421).

G56 G | 3. nastavitelné posunuti pocatku m + PGsl

G57 G | 4. nastavitelné posunuti poCatku m + PGsl

G58 (840D sl) G | Absolutni programovatelné posunuti pocatku s + PGsl
(hrubé posunuti)

G58 (828D) G | 5. nastavitelné posunuti poCatku m + PGsl

G59 (840D sl) G | Aditivni programovatelné posunuti po¢atku (jem- | s + PGsl
né posunuti)

G59 (828D) G | 6. nastavitelné posunuti pocatku m + PGsl

G60 © G | Pfesné najeti — snizovani rychlosti m + PGsl

G62 G | Zpozdéni na vnitfnich rozich pfi aktivni korekci m + PGAsI
radiusu nastroje (G41, G42)

G63 G | Vrtani zavita s vyrovnavaci hlavickou s + PGsl

G64 G Rezim fizeni pohybu po draze m + PGsl

G70 G | Rozmérové udaje pro geometrické parametry m + PGsl
v palcich (délky)

G719 G | Rozmérové udaje pro geometrické parametry m + PGsl
v metrickych jednotkach (délky)

G74 G | Najizdéni na referencni bod S + PGsl

G75 G | Najizdéni na pevny bod s + PGsl

G9o0 ® G | Zadavani absolutnich rozméru m/s + PGsl

GI1 G | Zadavani inkrementalnich rozmér( m/s + PGsl

G93 G | Casové reciproéni posuv v jednotkéach 1/min m + PGsl

G949 G | Linearni posuv F v mm/min, v palcich/min nebo m + PGsl
stupnich/min

G95 G | Otackovy posuv F v mm/ot nebo palcich/ot m + PGsl

G96 G | Zapnuti konstantni Fezné rychlosti (jako u G95) m + PGsl

G97 G | Vypnuti konstantni fezné rychlosti (jako u G95) m + PGsl

G110 G | Programovani poélu vztazené na naposled na- s + PGsl
programovanou pozadovanou pozici

G111 G | Programovani polu vzhledem k pocatku aktualni s + PGsl
soufadné soustavy obrobku

G112 G | Programovani polu vzhledem k poslednimu plat- | s + PGsl
nému polu

G1409 G | Smér najizdéni WAB definovan piikazy G41/ m + PGsl
G42

G141 G | Smér najizdéni WAB vlevo od kontury m + PGsl

G142 G | Smér najizdéni WAB vpravo od kontury m + PGsl

G143 G | Smér najizdéni WAB v zavislosti na tecné m + PGsl

G147 G | Mékké najizdéni po pfimce s + PGsl

G148 G | Mékké odjizdéni po pfimce s + PGsl

G153 G | Potlaceni aktualniho framu v€etné zakladniho S + PGsl
framu

G247 G | Mékké najizdéni po &tvrtkruhu S + PGsl

G248 G | Mékké odjizdéni po ctvrtkruhu s PGsl

Zaklady
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12345 Pokud budete potfebovat vysvétlent, viz Legenda (Strana 421).

G290 9 G | Aktivovani pfepnuti na rezim SINUMERIK m + FBWslI

G291 G | Aktivovani pfepnuti na rezim 1ISO2/3 m + FBWsI

G331 G | Vrtani zavith bez vyrovnavaci hlavicky, kladné m + PGsl
stoupani, smér otaceni vpravo

G332 G | Vrtani zavith bez vyrovnavaci hlavicky, zaporné m + PGsl
stoupani, smér otaceni vlevo

G335 G | Soustruzeni sudovitého zavitu ve sméru hodino-| m + PGsl
vych rugicek

G336 G | Soustruzeni sudovitého zavitu proti sméru hodi- | m + PGsl
novych ruci¢ek

G3409 G | Prostorovy najizdéci blok (hloubka a v roviné m + PGsl
stejné — spirala)

G341 G | Napred pfisuv v kolmé ose (z), pak najizdéni v m + PGsl
roviné

G347 G Mékké najizdéni po pllkruhu s + PGsl

G348 G | Mékké odjizdéni po pllkruhu s + PGsl

G450 9 G | Pfrechodovy kruh m + PGsl

G451 G Priiseéik ekvidistantnich drah m + PGsl

G460 © G | Aktivovani protikolizniho monitorovani pro blok m + PGsl
najizdéni a odjizdéni

G461 G | Vlozeni kruhu do bloku korekce radiusu nastroje | m + PGsl

G462 G | Vlozeni pfimky do bloku korekce radiusu nastro- | m + PGsl
je

G500 9 G Deaktivovani vSech nastavitelnych framu, za- m + PGsl
kladni frame je aktivni

G505 ... G599 G |5....99. Nastavitelné posunuti po¢atku m + PGsl

G601 9 G | Pfechod na dalSi blok pfi jemném presném najeti | m + PGsl

G602 G | Pfechod na dalS$i blok pfi hrubém pfesném najeti | m + PGsl

G603 G | Pfechod na dalsi blok pfi konci bloku IPO m + PGsl

G621 G | Snizeni rychlosti na vSech rozich m + PGAsI

G641 G Rezim fizeni pohybu po draze s pfechodovymi m + PGsl
zaoblenimi podle kritéria drahy (= programova-
telna vzdalenost zaobleni)

G642 G | Rezim fizeni pohybu po draze s pfechodovymi m + PGsl
zaoblenimi pfi dodrzeni definovanych toleranci

G643 G Rezim fizeni pohybu po draze s pfechodovymi m + PGsl
zaoblenimi pfi dodrzeni definovanych toleranci
(uvnitf bloku)

G644 G | Rezim fizeni pohybu po draze s pfechodovymi m + PGsl
zaoblenimi s maximalni moZnou dynamikou

G645 G | Rezim fizeni pohybu po draze s pfechodovymi m + PGsl
zaoblenimi v rozich a s tangencialnimi pfechody
mezi bloky pfi dodrzeni definovanych toleranci

G700 G | Rozmérové udaje pro geometrické a technolo- m + + PGsl
gické parametry v palcich (délky, posuv)

Zaklady
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120349 Pokud budete potfebovat vysvétlent, viz Legenda (Strana 421).
G7109 G | Rozmérové udaje pro geometrické a technolo- m + PGsl
gické parametry v metrickych jednotkach (délky,
posuv)
G8109, ..., G819 G | G-skupina vyhrazena pro uzivatele OEM + PGAsI
G820°9, ..., G829 G | G-skupina vyhrazena pro uzivatele OEM + PGAsI
G931 G | Zadavani posuvu dobou pohybu m +
G942 G | Zmrazeni linearniho posuvu a konstantni fezné m +
rychlosti nebo otacek vietena
G952 G | Zmrazeni otackového posuvu a konstantni m +
fezné rychlosti nebo otacek vietena
G961 G | Konstantni fezna rychlost a linearni posuv m + PGsl
G962 G | Linearni posuv nebo otackovy posuv a konstant-| m + PGsl
ni Fezna rychlost
G971 G | Zmrazeni otacek vretena a linearni posuv m + PGsl
G972 G | Zmrazeni linearniho nebo ota¢kového posuvu a m + PGsl
konstantnich otacek vretena
G973 G | Otackovy posuv bez omezeni otacek vietena m + PGsl
GEOAX P Nové pfifazeni geometrickych os 1 - 3 kanalo- + PGAsI
vym osam
GET P | Vyména uvolnéné osy mezi kanaly + PGAsI
GETACTT F Stanoveni aktivniho nastroje ze skupiny stejnoj- + FBWsI
mennych nastrojl.
GETACTTD F Stanoveni odpovidajiciho T-€isla k absolutnimu + PGAsI
D-Gislu
GETD P | Vyména uvolnéné osy mezi kanaly + PGAsI
GETDNO F | Zjisténi D-Cisla bfitu (CE) daného nastroje (T) + PGAsI
GETEXET P Nacteni T-Cisla vyménovaného nastroje + FBWslI
GETFREELOC P | Vyhledani volného mista v zasobniku pro zada- + FBWslI
ny nastroj
GETSELT P Zjisténi predem zvoleného T-Cisla + FBWsI
GETT F Pfifazeni T-Cisla ndzvu nastroje FBWslI
GETTCOR F | Nacteni délek nastroje, pfip. slozek délky nastro- + FB1sl (W1)
je
GETTENV F | Nacéteni T-Cisla, D-Cisla a DL-Cisla + FB1sl (W1)
GETVARAP F Nacteni pfistupovych opravnéni k systémové/ + PGAsI
uzivatelské proménné
GETVARDFT F Nacteni standardni hodnoty systémové/uzivatel- + PGAsI
ské proménné
GETVARLIM F | Nacteni mezni hodnoty systémové/uzivatelské + PGAsI
proménné
GETVARPHU F | Nacteni fyzikalni jednotky systémové/uzivatel- + PGAsI
ské proménné
GETVARTYP F Nacteni datového typu systémové/uzivatelské + PGAsI
proménné
GFRAMEQ ... G | Aktivovani framu pro brouseni <n> ve spraveé dat m + PGsl
GFRAME100 v kanalu
Zaklady
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12345 Pokud budete potfebovat vysvétlent, viz Legenda (Strana 421).

GOTO K | Pfikaz skoku napfed dopfedu a potom zpatky + PGAsI
(napfed ve sméru konce programu a potom smé-
rem k za¢atku programu)

GOTOB K | Pfikaz skoku smérem dozadu (smérem k zacat- + PGAsI
ku programu)

GOTOC K | Stejné jako GOTO, ale s potlacenim alarmu + PGAsI
14080 ,Cil skoku nenalezen®.

GOTOF K | Pfikaz skoku smérem dopfedu (smérem ke kon- + PGAsI
ci programu)

GOTOS K | Skok zpatky na zacatek programu + PGAsI

GP K Kli€ové slovo pro nepfimé programovani atribu- + PGAsI
tu polohy

GWPSOF P Deaktivovani konstantni obvodové rychlosti s + - PGsl
brusného kotouce

GWPSON P | Aktivovani konstantni obvodové rychlosti brus- S + - PGsl
ného kotouce

H... A | Vystup pomocnych funkci do PLC + + PGsl/FB1sl (H2)

HOLES1 C |Radadér + PGAsI

HOLES2 C Diry na kruhovém oblouku + PGAsI

| A | Interpolaéni parametr s + PGsl

11 A | Souradnice vnitfniho bodu s + PGsl

IC K | Zadavani inkrementalnich rozmérl s + PGsl

ICYCOF P | VSechny bloky technologického cyklu za prika- + + FBSYsl

zem ICYCOF zpracovavat v taktu IPO

ICYCON P Kazdy blok technologického cyklu za pfikazem + + FBSYsl
ICYCON zpracovavat v samostatném taktu IPO

ID K | Identifikace pro modalni synchronni akce m - + FBSYsl

IDS K | Identifikace pro modalni statické synchronni ak- - + FBSYsl
ce

IF K | Uvodni pfikaz pro podmin&né skoky ve vyrob- + + PGAsI
nim programu / technologickém cyklu

INDEX F Stanoveni indexu znaku ve vstupnim fetézci + - PGAsI

INICF K | Inicializace proménnych pfi aktivovani nové kon- + PGAsI
figurace (NewConfig)

INIPO K | Inicializace proménnych pfi zapnuti systému + PGAsI
(Power-On)

INIRE K | Inicializace proménnych pfi resetu + PGAsI

INIT P | Aktivovani urcitého NC programu pro zpracova- + - PGAsI
vani v ur¢itém kanalu.

INITIAL Vytvoreni souboru INI pro v8echny oblasti + PGAsI

INT K | Datovy typ: Celociselné hodnoty se znaménkem + PGAsI

INTERSEC F | Vypocet priseciku mezi dvéma konturovymi + - PGAsI
prvky

INVCCW G | Pohyb po evolventé, proti sméru hodinovych ru-| m + PGsl
Cicek

Zaklady
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Tabulky

17.1 Prikazy

Pfikaz | Typ" | Vyznam | w2 | TP® | SA® |Popis viz?

120349 Pokud budete potfebovat vysvétlent, viz Legenda (Strana 421).

INVCW G | Pohyb po evolventé, ve sméru hodinovych ruc€i- | m + PGsl
Cek

INVFRAME F | Vypocet inverzniho framu z daného framu + FB1sl (K2)

IP K | Proménny interpolacni parametr + PGAsI

IPOBRKA P Kritérium pro Fizeni pohybu od po¢ate¢niho bo- m +
du skokové zmény brzdné charakteristiky

IPOENDA K | Konec pohybu pfi dosazeni "IPO Stop" m + PGAsI

IPTRLOCK P | Napevno nastavit zaCatek useku programu, kte-| m + PGAsI
ry muze byt prohledavan, na nasledujici blok s
funkcemi stroje

IPTRUNLOCK P | Nastaveni konce Useku programu, ktery mize m + PGAsI
byt prohledavan, na aktualni blok v okamziku
preruseni

IR A | Souradnice stfedu kruhu (smér X) pfi soustruze- + PGsl
ni sudovitého zavitu

ISAXIS F | Kontrola, zda geometricka osa 1 zadana jako + PGAsI
parametr existuje

ISD A | Hloubka zajizdéni nastroje m + PGAsI

ISFILE F | Kontrola, zda dany soubor v uZivatelské paméti + PGAsI
NCK je k dispozici

ISNUMBER F Kontrola, zda je mozno prevést vstupni fetézec + PGAsI
na Cislo.

ISOCALL K | Nepfimé volani programu naprogramovaného v + PGAsI
jazyce ISO

ISVAR F Kontrola, zda pfedavany parametr obsahuje pro- + PGAsI
meénnou, ktera je NC systému znama.

J A | Interpolacéni parametr s + PGsl

J1 A | Soufadnice vnitfniho bodu S + PGsl

JERKA P | Aktivovani chovani pfi zrychleni, které je nasta- +
veno prostfednictvim MD, pro naprogramované
osy

JERKLIM K | Snizeni nebo zvySeni maximalniho osovéhory- | m + PGAsI
vu

JERKLIMA K | Snizeni nebo zvySeni maximalniho osovéhory- | m + PGAsI
vu

JR A | Souradnice stfedu kruhu (smér Y) pfi soustruze- + PGsl
ni sudovitého zavitu

K A | Interpolaéni parametr s + PGsl

K1 A | Souradnice vnitfniho bodu s + PGsl

KONT G | Objizdéni kontury s korekci nastroje m + PGsl

KONTC G | Najizdéni/odjizdéni se spojitym polynomickym m + PGsl
zakfivenim

KONTT G | Najizdéni/odjizdéni se spojitym tangencialnim m + PGsl
polynomem

KR A | Souradnice stfedu kruhu (smér Z) pfi soustruze- + PGsl
ni sudovitého zavitu

Zaklady
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Tabulky

17.1 Prikazy

Pfikaz | Typ" | Vyznam | w2 | TP® | SA® |Popis viz®
12345 Pokud budete potfebovat vysvétlent, viz Legenda (Strana 421).
L A | Cislo podprogramu S PGAsI
LEAD A | Pfedozadni uhel m PGAsI
1. orientace nastroje
2. polynom orientace
LEADOF P Deaktivovani osové vazby pomoci fidici hodnoty PGAsI
LEADON P | Aktivovani osové vazby pomoci fidici hodnoty PGAsI
LENTOAX F | Vyvolaniinformaci o pfifazeni délek nastroje L1, FB1sl (W1)
L2 a L3 aktivniho nastroje abscise, ordinaté a
aplikaté.
LFOF 9 G | Deaktivovani rychlého zpétného pohybu pfi m PGsl
fezani zavita
LFON G | Aktivovani rychlého zpétného pohybu pfi fezani m PGsl
zavith
LFPOS G | Navrat osy stanoveneé piikazem POLFMASKne-| m PGsl
bo POLFLIN na absolutni pozici naprogramova-
nou pomoci pfikazu POLF.
LFTXT ® G | Rovina zpétného pohybu pfirychlém pozvednuti | m PGsl
nastroje se bude ur€ovat na zakladé te¢ny k dra-
ze a momentalniho sméru nastroje.
LFWP G | Rovinazpétného pohybu pfi rychlém pozvednuti | m PGsl
nastroje je urena prostfednictvim aktualni pra-
covni roviny (G17/G18/G19).
LIFTFAST K Rychlé pozvednuti PGsl
LIMS K | Omezeni otacek m PGsl
u pfikaztl G96/G961 a G97
LLI K | Spodni mezni hodnota pro proménné PGAsI
LN F | Pfirozeny logaritmus PGAsI
LOCK P | Zablokovani synchronni akce s identifikaci ID FBSYsl
(zastaveni technologického cyklu)
LONGHOLE C | Podlouhla dira PGAsI
LOOP K Uvodni pfikaz nekoneéné smycky PGAsI
Prikaz | Typ" |V3'/znam | w?2 | TP | SA% | Popis viz ®
12345 Pokud budete potfebovat vysvétleni, viz Legenda (Strana 421).

MO Programovatelné zastaveni + + PGsl
M1 VoliteIné zastaveni + + PGsl
M2 Konec hlavniho programu (jako v pfipadé M30) + + PGsl
M3 Veteno se otaci vpravo + + PGsl
M4 Vreteno se otaci vlevo + + PGsl
M5 zastaveni vietena + + PGsl
M6 Vyména nastroje + + PGsl
M17 Konec podprogramu + + PGsl
M19 Nastaveni pozice vietena na polohu zadanou + + PGsl

v SD 43240
M30 Konec hlavniho programu (jako v pfipadé M2) + + PGsl
Zaklady
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Tabulky

17.1 Prikazy

Pfikaz | Typ" | Vyznam | w2 | TP9 | sA% | Popis viz®

12)3)4)% Pokud budete potfebovat vysvétlent, viz Legenda (Strana 421).

M40 Automatické pfepinani stupfiiti pfevodovky + + PGsl

M41 ... M45 Stupné pfevodovky 1 ... 5 + + PGsl

M70 Pfechod do osového rezimu + + PGsl

MASLDEF P | Definice spojeni os typu Master/Slave + + PGAsI

MASLDEL P | ZruSeni spojeni os typu Master/Slave a vyma- + + PGAsI
zani definice tohoto spojeni

MASLOF P | Deaktivovani doc¢asného spojeni + + PGAsI

MASLOFS P | Deaktivovani do¢asného spojeni s automatic- PGAs|
kym zastavenim osy typu Slave

MASLON P | Aktivovani do€asného spojeni + + PGAsI

MATCH F | Vyhledavani fetézce v ramci jiného fetézce + - PGAsI

MAXVAL F | Vétsi z hodnot ve dvou proménnych (aritmetic- + + PGAsI
ka funkce)

MCALL K Modalni volani podprogramu + PGAsI

MEAC K | Kontinualni méfeni jednou osou bez vymazani s + + PGAsI
zbytkové drahy

MEAFRAME F | Vypocet framu na zakladé zmérfenych bodu + - PGAsI

MEAS A | MéFeni s vymazanim zbytkové drahy s + PGAsI

MEASA K | Méfeni jednou osou s vymazanim zbytkové s + + PGAsI
drahy

MEASURE F Metoda vypoctu pro méfeni obrobku a nastroje + - FB1sl (M5)

MEAW A | MéFeni bez mazani zbytkové drahy s + PGAsI

MEAWA K | Méfeni jednou osou bez vymazani zbytkové s + + PGAsI
drahy

Mi K | Pfistup k datim framu: Zrcadlové pfevraceni + PGAsI

MINDEX F Stanoveni indexu znaku ve vstupnim fetézci + - PGAsI

MINVAL F | MenSi z hodnot ve dvou proménnych (aritme- + + PGAsI
ticka funkce)

MIRROR G | Programovatelné zrcadlové pfevraceni s + PGAsI

MMC P | Vyvolani interaktivniho dialogového okna na + - PGAsI
HMI z vyrobniho programu

MOD K | Déleni MODULO + PGAsI

MODAXVAL F | ZjiSténi pozice modulo kruhové osy modulo + - PGAsI

MOV K | Spusténi polohovaci osy - + FBSYsl

MOVT A | Zadani koncového bodu pohybu pracovnim po- FB1(K2)
suvem ve sméru nastroje

MSG P | Programovatelna hlaseni m + - PGsl

MVTOOL P Pfikaz jazyka pro pohyb nastroje + - FBWsI

N A | Cislo vedlej$iho bloku v NC programu + PGsl

NAMETOINT F | ZjiSténi indexu systémové proménné + PGAsI

NCK K | Specifikace rozsahu platnosti dat + PGAsI

NEWCONF P | Pfevzeti zménénych strojnich parametrd (od- + - PGAsI
povida pfikazu "Nastavit strojni parametr jako
platny")

Zaklady
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Tabulky

17.1 Prikazy

Pfikaz | Typ" | Vyznam | w2 | TP9 | sA% |Popis viz®
12345 Pokud budete potfebovat vysvétlent, viz Legenda (Strana 421).
NEWMT F Zalozeni nového modulu Multitool + FBWsI
NEWT F | Zalozeni nového nastroje + FBWsSI
NORM © G | Normalni nastaveni v po¢ate¢nim a koncovém m + PGsl
bodé pfi korekci nastroje
NOT K | Logické NE (negace) PGAsI
NPROT P | Zapnuti/vypnuti chranéné oblasti pro specific- + PGAsI
ky stroj
NPROTDEF P | Definice chranéné oblasti pro specificky stroj + PGAsI
NUMBER F | Pfevedeni vstupniho fetézce na Cislo + PGAsI
OEMIPO1 G Interpolace OEM 1 m + PGAsI
OEMIPO2 G | Interpolace OEM 2 m + PGAsI
OF K Klicoveé slovo v pfikazu vétveni CASE + PGAsI
OFFN A | Pfidavek rozmeéru pro naprogramovanou kon- m + PGsl
turu
OMA1 A | Adresa OEM 1 m + PGAsI
OMA2 A | Adresa OEM 2 m + PGAsI
OMA3 A | Adresa OEM 3 m + PGAsI
OMA4 A | Adresa OEM 4 m + PGAslI
OMA5 A | Adresa OEM 5 m + PGAsI
OR K | Logicky operator, spojeni typu NEBO + PGAsI
ORIAXES G | Linearni interpolace os stroje nebo orientac- m + PGAsI
nich os
ORIAXPOS G | Uhel orientace pomoci virtuélnich orientagnich m + PGAsI
os s polohovanim kruhové osy
ORIC ® G | Zmény orientace na vnéjSich rozich jsou su- m + PGAsI
perponovany s vkladanym kruhovym blokem
ORICONCCW G | Interpolace po ploSe plasté kuzele proti sméru m + PGAsI/FB3sl (F3)
hodinovych rucicek.
ORICONCW G | Interpolace po ploSe plasté kuzele ve sméru m + PGAsI/FB3sl (F4)
hodinovych rucicek.
ORICONIO G | Interpolace po ploSe plasté kuzele s udanim m + PGAsI/FB3sl| (F4)
pomocné meziorientace
ORICONTO G | Interpolace po ploSe plasté kuzelu s tangen- m + PGAsI/FB3sl (F5)
cialnim pfechodem
(zadani koncové orientace)
ORICURVE G | Interpolace orientace s udanim pohybu dvou m + PGAsI/FB3sl (F6)
kontaktnich bod( nastroje
ORID G | Zména orientace se bude provadét pred kru- m + PGAsI
hovym blokem.
ORIEULER ® G | Uhel orientace pomoci Eulerova thlu m + PGAsI
ORIMKS G | Orientace nastroje v souradném systému stroje | m + PGAsI
ORIPATH G | Orientace nastroje vztazena na drahu m + PGAsI
ORIPATHS G | Orientace nastroje vztazena na drahu, zlom v m + PGAsI
prabéhu orientace se vyhladi
Zaklady
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Tabulky

17.1 Prikazy

Pfikaz | Typ" | Vyznam | w2 | TP9 | sA% | Popis viz®
12)3)4)% Pokud budete potfebovat vysvétlent, viz Legenda (Strana 421).
ORIPLANE G | Interpolace v roviné m + PGAsI
(odpovida ORIVECT)
Interpolace pomoci nejvétsi kruznice koule
ORIRESET P | Zakladni poloha orientace nastroje s az 3 orien- + PGAsI
tacnimi osami
ORIROTA ® G | Uhel otogeni vztazen ke sméru otadeni zada- m + PGAsI
nému absolutné
ORIROTC G | Tangencialni vektor otoCeni k te€né drahy m + PGAsI
ORIROTR G | Uhel oto&eni relativné v(i&i roviné mezi po&a- m + PGAsI
te¢ni a koncovou orientaci
ORIROTT G | Uhel otogeni relativné vi&i zméné vektoru m + PGAsI
orientace
ORIRPY G | Uhel orientace prosttednictvim thlu RPY (XYZ)| m + PGAsI
ORIRPY2 G Uhel orientace pomoci thlu RPY (ZYX) m + PGAsI
ORIS A | Zména orientace m + PGAsI
ORISOF © G | Vypnuti vyhlazovani charakteristiky orientace m + PGAsI
ORISON G | Zapnuti vyhlazovani charakteristiky orientace m + PGAsI
ORIVECT © G | Interpolace pomoci nejvétsi kruznice koule m + PGAsI
(identicka s ORIPLANE)
ORIVIRT1 G | Uhel orientace pomoci virtuélnich orientaénich m + PGAsI
os (definice 1)
ORIVIRT2 G | Unhel orientace pomoci virtualnich orientaénich m + PGAsI
os (definice 1)
ORIWKS © G | Orientace nastroje v soufadném systému ob- m + PGAslI
robku
oS K | Oscila¢ni pohyb ZAP/VYP + PGAsI
OSB K | Oscilace: Poc¢ate¢ni bod m + FB1sl (P5)
0osC G | Konstantni vyhlazeni orientace nastroje m + PGAslI
OSCILL K |osa: 1- 3 pfisuvna osa m + PGAsI
OSCTRL K | Moznosti oscilaéniho pohybu m + PGAsI
OSD G | Vyhlazovani orientace nastroje zadanim délky m + PGAsI
zaobleni pomoci parametru SD
OSE K | Koncovy bod oscilaéniho pohybu m + PGAsI
OSNSC K | Oscilace: Pocet vyijiskieni m + PGAsI
OSOF 9 G | Vypnuti vyhlazovani orientace nastroje m + PGAsI
OSP1 K | Oscilace: levy bod obratu m + PGAsI
OSP2 K | Oscilace: pravy bod obratu m + PGAsI
(ORS] G | Vyhlazeni orientace nastroje na konci bloku m + PGAsI
OSSE G | Vyhlazeni orientace nastroje na po¢atku a na m + PGAsI
konci bloku
OST G | Vyhlazovani orientace nastroje zadanim Uhlo- m + PGAsI
vé tolerance ve stupnich pomoci parametru SD
(maximalni odchylka od naprogramovaného
prabéhu orientace)
OST1 K | Oscilace: stop v levém bodu obratu m + PGAsI
Zaklady
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Tabulky

17.1 Prikazy

Pfikaz | Typ" | Vyznam | w2 | TP9 | sA% |Popis viz®
12345 Pokud budete potfebovat vysvétlent, viz Legenda (Strana 421).
OST2 K | Oscilace: stop v pravém bodu obratu m + PGAsI
OTOL K | Tolerance orientace pro funkce kompresoru, + PGAsI
vyhlazeni orientace a druhy zaoblovani kontu-
rovych prechodl
OVR K | Korekce otacek m + PGAsI
OVRA K Korekce otacek pro osu m + PGAsI
OVRRAP K | Korekce rychlého posuvu m + PGAslI
P A | Pocet priichodli podprogramem + PGAsI
PAROT G | Srovnani soufadného systému obrobku podle m + PGsl
obrobku
PAROTOF © G | Vypnuti otaceni framu vztahujici se na obrobek | m + PGsl
PCALL K | Volani podprogramu s absolutnim udanim ce- PGAsI
sty a pfedavanim parametrd
PDELAYOF G | Deaktivovani zpozdéni pfi lisovani m + PGAsI
PDELAYON 9 G | Aktivovani zpozdéni pfi lisovani m + PGAsI
PHI K | Uhel oto&eni orientace okolo smérové osy ku- + PGAsI
zele
PHU K | Fyzikélni jednotka proménné + PGAsI
PL A | 1. B-Spline: Vzdalenost uzll s + PGAsI
2. Polynomicka interpolace: Délka intervalu pa-
rametru pfi polynomické interpolaci
PM K | za minutu PGsl
PO K Koeficient polynomu pfi polynomické interpola- S + PGAsI
ci
POCKET3 C Frézovani pravouhlé kapsy + PGAsI
POCKET4 C | Frézovani kruhové kapsy + PGAsI
POLF K | Poloha pro zpétny pohyb LIFTFAST m + PGsl/PGAsI
POLFA P | Poloha pro zpétny pohyb jednotlivymi osami se m + PGsl
spousténim pomoci parametru
$AA_ESR_TRIGGER
POLFMASK P | Uvolnéni os pro zpétny pohyb bez souvislosti m + PGsl
mezi jednotlivymi osami
POLFMLIN P | UvoInéni os pro zpétny pohyb s linearni souvi- | m + PGsl
slosti mezi jednotlivymi osami
POLY G | Polynomicka interpolace m PGAsI
POLYPATH P | Polynomicka interpolace muze byt vybrana pro m + PGAsI
skupiny os AXIS nebo VECT
PON G | Zapnuti lisovani m + PGAsI
PONS G | Zapnuti lisovani v taktu IPO m + PGAsI
POS K | Polohovani osy + PGsl
POSA K | Polohovani osy pfes hranici bloku + PGsl
POSM P | Polohovani zasobniku + FBWslI
POSMT P | Najeti modulem Moltitool v drzaku nastroje na + FBWsI
Cislo mista
POSP K | Polohovani v usecich (oscilace) + PGsl
Zaklady
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17.1 Prikazy

Pfikaz | Typ" | Vyznam | w2 | TP9 | sA% | Popis viz®

12)3)4)% Pokud budete potfebovat vysvétlent, viz Legenda (Strana 421).

POSRANGE F | ZjiSténi, zda se pozadovana poloha osy, jejiz + + FBSYsl
interpolace pravé probiha, nachazi v okné oko-
lo predem zadané referenéni pozice.

POT F | Druha mocnina + + | PGAsl
(aritmeticka funkce)

PR K | na otacku + PGsl

PREPRO PA | Oznaceni podprogramu s pfipravou + PGAsI

PRESETON P | Nastaveni skute¢né hodnoty se ztratou stavu + + PGAsI
najeti na referen¢ni bod

PRESETONS P | Nastaveni skutecné hodnoty bez ztraty stavu + + PGAs|
najeti na referen¢ni bod

PRIO K | Klicové slovo pro nastaveni priority pfi spravo- + PGAsI
vani preruseni

PRLOC K | Inicializace proménnych po resetu pouze po + PGAsI
lokalni zméné

PROC K | Prvni pfikaz programu + PGAsI

PROTA P | Vyzadani nového vypoctu protikolizniho mode- + PGAsI
lu

PROTD F | Vypocet vzdalenosti mezi dvéma chranénymi + PGAsI
oblastmi

PROTS P | Nastaveni stavu chranéné oblasti + PGAslI

PSI K | Uhel kuzele + PGAsI

PTP G | Pohyb od bodu k bodu (pohyb PTP) + PGAsI

PTPGO G | Pohyb od bodu k bodu jen pfi GO, jinak pohyb + PGAsI
po draze s CP

PTPWOC G | Pohyb od bodu k bodu bez kompenzacnich po- + PGAsI
hybU, které jsou zpusobovany zménami orien-
tace

PUNCHACC P | Zrychleni pfi prostfihovani zavislé na draze + - PGAsI

PUTFTOC P | Jemna korekce nastroje pro paralelni orovna- + - PGAsI
vani

PUTFTOCF P | Jemna korekce nastroje v zavislosti na funkci + - PGAsI
urené prikazem FCTDEF pro paralelni orov-
navani

PW A B-Spline, vaha uzlového bodu + PGAsI

Qu K | Vystup rychlych + PGsl
dopliikovych (pomocnych) funkci

R... A | PoCetni parametr, také jako nastavitelny adre- + PGAsI
sovy identifikator a s numerickym rozsifenim

RAC K | Absolutni blokové programovani radius( pro + PGsl
specifickou osu

RDISABLE P | Zablokovani nacitani - + FBSYsl

READ P | Nacteni jednoho nebo vice fadkl ze zadaného + - PGAsI
souboru a ulozeni na¢tenych informaci do pole

REAL K | Datovy typ: Proménna s plovouci Fadovou &ar- + PGAsI
kou a se znaménkem (reédlna Cisla)

Zaklady
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Tabulky

17.1 Prikazy

Pfikaz | Typ" | Vyznam | w2 | TP9 | sA% |Popis viz®

12345 Pokud budete potfebovat vysvétlent, viz Legenda (Strana 421).

REDEF K | Opétovna definice systémovych proménnych, + PGAsI
uzivatelskych proménnych a pfikaz( NC jazy-
ka

RELEASE P | Odblokovani os stroje za ucelem vymény os + PGAsI

REP K | Klicové slovo pro inicializaci vSech prvkd pole + PGAsI
se stejnou hodnotou

REPEAT K | Opakovani programové smycky + PGAsI

REPEATB K | Opakovani programového fadku + PGAsI

REPOSA G | Zpétné najizdéni na konturu linearné vSemi s + PGAsI
osami

REPOSH G | Najeti zpét na konturu po pulkruhu s + PGAsI

REPOSHA G | Najeti zpét na konturu vSemi osami; geometric- s + PGAsI
ké osy po pulkruhu

REPOSL G | Najizdéni na konturu po &tvrtkruhu s + PGAsI

REPOSQ G | Najeti zpét na konturu po étvrtkruhu s + PGAsI

REPOSQA G | Najeti zpét na konturu linearné vSemi osami; s + PGAsI
geometrické osy po Ctvrtkruhu

RESET P | Reset technologického cyklu - FBSYsl

RESETMON P | Pfikaz jazyka pro aktivovani pozadované hod- + FBWsSI
noty

RET P Konec podprogramu + PGAsI

RETB P | Konec podprogramu PGAsI

RIC K Relativni blokové programovani radiusl pro s + PGsl
specifickou osu

RINDEX F | Stanoveni indexu znaku ve vstupnim fetézci + PGAsI

RMB G | Zpétné najizdéni na zaCatek bloku m + PGAsI

RMBBL G | Zpétné najizdéni na zacatek bloku s + PGAsI

RME G | Zpétné najizdéni na konec bloku m + PGAsI

RMEBL G | Zpétné najizdéni na konec bloku s + PGAsI

RMI © G | Zpétné najizdéni na misto preruseni m + PGAsI

RMIBL ® G | Zpétné najizdéni na misto preruseni s + PGAsI

RMN G | Zpétné najizdéni na nejblizSi blok s bodemdra-| m + PGAsI
hy

RMNBL G | Zpétné najizdéni na nejblizSi blok s bodemdra- | s + PGAsI
hy

RND A | Zaobleni roht kontury s + PGsl

RNDM A | Modalni zaobleni m + PGsl

ROT G | Programovatelné otoceni s + PGsl

ROTS G | Programovatelna otaceni framu o prostorovy s + PGsl
uhel

ROUND F | Zaokrouhleni desetinnych mist + PGAsI

ROUNDUP F | Zaokrouhlovani vstupni hodnoty + PGAsI

RP A | Polarni radius m/s + PGsl

RPL A | Rotace v roviné s + PGsl

Zaklady
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Tabulky

17.1 Prikazy

Pfikaz | Typ" | Vyznam | w2 | TP9 | sA% | Popis viz®
12345 Pokud budete potfebovat vysvétlent, viz Legenda (Strana 421).
RT K | Parametr pro pfistup k datim framu: Otoceni + PGAsI
RTLIOF G | GO bez linearni interpolace (interpolace jedno- | m + PGsl

tlivych os)
RTLION © G | GO s linearni interpolaci m + PGsl
Prikaz | Typ" |Vyznam | w2 | TP3 | SA4Y |Popis viz 9

12345 Pokud budete potfebovat vysvétleni, viz Legenda (Strana 421).

S A | Otacky vretena m/s PGsl
(u G4, G96/G961 jiny vyznam)

SAVE PA | Atribut pro zachranu informaci pfi vyvolavani PGAsI
podprogram(

SBLOF P Potlageni zpracovavani blok po bloku PGAsI

SBLON P | Odstranéni blokovani zpracovavani blok po blo- PGAsI
ku

SC K | Parametr pro pfistup k datim framu: Zména PGAsI
méfitka

SCALE G | Programovatelna zména méfitka s PGsl

SCC K | Selektivni pfifazeni pficné osy pfikazu G96/ PGsl
G961/G962. Identifikatorem osy mohou byt geo-
metricka, kanalova nebo strojni osa.

SCPARA K | Programovani bloku parametri servomechanis- PGAsI
mu

SD A | Stupen splinu s PGAsI

SET K | Klicové slovo pro inicializaci vSech prvkd pole PGAsI
se zadanymi hodnotami

SETAL P | Aktivovani alarmu PGAsI

SETDNO F | Pfifazeni D-Cisla bfitu (CE) daného nastroje (T) PGAsI

SETINT K | Stanoveni, kterd rutina pferuSeni ma byt aktivo- PGAsI
vana, kdyz se aktivuje dany vstup NCK.

SETM P | Nastavovani znacek ve vlastnim kanalu PGAsI

SETMS P | Zpétné pfepnuti na Fidici vieteno urCené ve PGsl
strojnim parametru

SETMS(n) P | Vfeteno n ma platit jako fidici vieteno PGsl

SETMTH P Definice Cisla drzaku hlavniho nastroje FBWsI

SETPIECE P Nastaveni poctu kusu pro v§echny nastroje, kte- FBWsI
ré jsou pfifazeny danému vietenu.

SETTA P | Aktivovani nastroje ze skupiny opotfebeni FBWsI

SETTCOR F | Zména komponent nastroje; pfi této zméné jsou FB1sl (W1)
zohlednovany vSechny okrajové podminky

SETTIA P Deaktivovani nastroje ze skupiny opotfebeni FBWslI

SF A Uhlové posunuti po¢ateéniho bodu pro fezani m PGsl
zavita

SIN F Sinus (trigonometricka funkce) PGAsI

Zaklady
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Tabulky

17.1 Prikazy

Pfikaz | Typ" | Vyznam | w2 | TP | SA% |Popis viz®
12345 Pokud budete potfebovat vysvétlent, viz Legenda (Strana 421).
SIRELAY F | Aktivovani bezpe€nostnich funkci stanovenych - FBSiIsl
pomoci parametr(l SIRELILN, SIRELOUT, SI-
RELTIME
SIRELIN P Inicializace vstupnich veli¢in funkéniho modulu + FBSlsl
SIRELOUT P Inicializace vystupnich veli¢in funkéniho modulu + FBSiIsl
SIRELTIME P Inicializace ¢asovace funkéniho modulu + FBSiIsl
SLOT1 C | Podélna drazka + PGAsI
SLOT2 C | Kruhova drazka + PGAsI
SOFT G | Zrychleni po draze s omezenim ryvu m + PGsl
SOFTA P | Aktivovani zmén zrychleni pro naprogramované + PGsl
osy s omezenim trhavych pohybu
SON G | Aktivovani prostfihovani m + PGAsI
SONS G | Zapnuti prostfihovani v taktu IPO m PGAsI
SPATH © G | Referenéni draha pro osy v FGROUP je délka m + PGAsI
oblouku
SPCOF P Prepnuti fidiciho vietena nebo vietena (n) z re- m + PGsl
zimu polohové regulace do rezimu regulace ot-
acek
SPCON P Prepnuti fidiciho vietena nebo vietena (n) z re- m + PGAsI
zimu regulace otac¢ek do rezimu regulace polohy
SPI F Prevedeni Cisla vietena v identifikatoru osy + PGAsI
SPIF1© G | Rychlé m + FB2sl (N4)
vstupy/vystupy NCK pro lisovani/prostfihovani,
byte 1
SPIF2 G | Rychlé m + FB2sl (N4)
vstupy/vystupy NCK pro lisovani/prostfihovani,
byte 2
SPLINEPATH P Definice pasma hodnot pro spliny + PGAsI
SPN A | Pocet Useku na blok s PGAsI
SPOF 9 G | Vypnuti zdvihu, m + PGAsI
vypnuti lisovani, prostfihovani
SPOS K Poloha vietena m + PGsl
SPOSA K | Polohovani vietena pres hranice bloku m + PGsl
SPP A Délka useku m + PGAsI
SPRINT F | Vraci zpét vstupni fetézec formatovany + PGAsI
SQRT F Druh& odmocnina + PGAsI
(aritmeticka funkce)
(square root)
SR A | Zpétna draha oscilacniho pohybu pro synchron- s + PGsl
ni akci
SRA K | Zpétna draha oscilaéniho pohybu osy pfi exter- m + PGsl
nim vstupu pro synchronni akci
ST A | Doba vyjiskfovani s oscilacnim pohybem pro s + PGsl
synchronni akci
STA K | Doba vyjiskfovani s oscilatnim pohybem osy m + PGsl
pro synchronni akci
Zaklady
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Tabulky

17.1 Prikazy

Pfikaz | Typ" | Vyznam | w2 | TP | SA® | Popis viz®
12)3)4)% Pokud budete potfebovat vysvétlent, viz Legenda (Strana 421).
START P | Spusténizvoleného programu sou¢asné ve vice + PGAsI
kanalech z momentalné zpracovavaného pro-
gramu
STARTFIFO ® G | Zpracovavat; soubézné s plnénim paméti pre- m + PGAsI
procesoru
STAT Poloha kloubu s + PGAsI
STOLF K | Toleranéni faktor GO m + PGAsI
STOPFIFO G | Zastaveni zpracovani; pinéni paméti preproce- m + PGAsI
soru, dokud neni zjistén pfikaz STARTFIFO, na-
plnéni paméti preprocesoru nebo konec progra-
mu
STOPRE P | Zastaveni pfedbézného zpracovani, dokud nej- + PGAsI
sou zpracovany vSechny pfipravené bloky
z hlavniho zpracovani programu.
STOPREOF P | Odblokovani zastaveni pfedbé&zného zpracova- - FBSYsl
ni
STRING K | Datovy typ: Retézec znaka + PGAsI
STRINGIS F Kontrola existujiciho rozsahu jazyka NC systé- + PGAsI
mu a specialné u tohoto pfikazu odpovidajicich
nazvu NC-cykla, uzivatelskych proménnych,
maker a nazvu navésti, zda existuji, zda jsou
platné, definované nebo aktivni.
STRLEN F | Zjisténi délky fetézce + PGAsI
SUBSTR F | Stanoveni indexu znaku ve vstupnim Fetézci + PGAsI
SUPA G | PotlaCeni aktualniho posunuti pocatku, véetné S + PGsl
programovatelnych posunuti, systémovych fra-
mu, posunuti ruénim koleckem (DRF), externich
posunuti a superponovanych pohyb(
sSvC K | Rezna rychlost nastroje m + PGsl
SYNFCT P | Vyhodnocovani polynomu v zavislosti na pod- - FBSYsl
mince v pohybové synchronni akci
SYNR K | Nacteni proménné se uskuteénuje synchronné, + PGAsI
tzn. v okamziku zpracovavani
SYNRW K | Nacteni a zapis do proménné se uskutecriuje + PGAsI
synchronné, tzn. v okamziku zpracovavani
SYNW K | Zapis do proménné se uskutecruje synchronné, + PGAsI
tzn. v okamziku zpracovavani
T A | Vyvolani nastroje + PGsl
(vyména jen tehdy, je-li nastaveno strojnim pa-
rametrem, jinak je tfeba pfikaz M6)
TAN F | Tangens (trigonometricka funkce) + PGAsI
TANG P | Tangencialni fizeni: Definice vazby + PGAsI
TANGDEL P | Tangencialni fizeni: Vymazani vazby + PGAsI
TANGOF P | Tangencialni fizeni: Deaktivovani vazby + PGAsI
TANGON P | Tangencialni fizeni: Aktivovani vazby + PGAsI
TCA P | Volba nastroje / vyména nastroje nezavisle na + FBWsI
(828D: _TCA) jeho stavu
Zaklady
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Tabulky

17.1 Prikazy

Pfikaz | Typ" | Vyznam | w2 | TP | SA% |Popis viz®

12345 Pokud budete potfebovat vysvétlent, viz Legenda (Strana 421).

TCARR A | Vyzadani drzaku nastroje (s Cislem ,m®) + PGAsI

TCI P | Vyména nastroje ze schranky do zasobniku + FBWsI

TCOABS © G | Stanoveni délkovych sloZek nastroje z aktualni + PGAsI
orientace nastroje

TCOFR G | Stanoveni slozek délky nastroje z orientace ak- + PGAsI
tivniho framu

TCOFRX G | Stanoveni orientace nastroje aktivniho framu pfi + PGAsI
volbé tohoto nastroje, nastroj nasmérovany
v ose X

TCOFRY G | Stanoveni orientace nastroje aktivniho framu pfi + PGAsI
volbé tohoto nastroje, nastroj nasmérovany
voseY

TCOFRZ G | Stanoveni orientace nastroje aktivniho framu pfi + PGAsI
volbé tohoto nastroje, nastroj nasmérovany
voseZ

THETA A Uhel otogeni + PGAsI

TILT A | Uhel boéniho naklonéni + PGAsI

TLIFT P | Tangencialni fizeni: Aktivovani vytvareni po- + PGAsI
mocnych blok

TML P | Volba nastroje spolu s jeho Cislem mista v za- + FBWsI
sobniku

TMOF P Deaktivovani monitorovani nastroje + PGAsI

TMON P | Aktivovani monitorovani nastroje + PGAsI

TO K | Pfikaz pro zadani koncové hodnoty ve smycéce + PGAsI
FOR s pocéitadlem

TOFF K | Offset délky nastroje ve sméru délkové slozky + PGsl
nastroje, ktera se uplatriuje rovnobézné s geo-
metrickou osou zadanou v indexu.

TOFFL K | Offset délky nastroje ve sméru délkové slozky + PGsl
nastroje L1, L2, pfip. L3.

TOFFOF P | Vynulovani on-line korekce délky nastroje + PGAsI

TOFFON P | Aktivovani on-line korekce délky nastroje + PGAsI

TOFFR A | Offset radiusu nastroje + PGsl

TOFRAME G | Nastaveni osy Z systému WCS prostfednictvim + PGsl
otaceni framu rovnobézné s orientaci nastroje

TOFRAMEX G | Nastaveni osy X systému WCS prostiednictvim + PGsl
otaceni framu rovnobézné s orientaci nastroje

TOFRAMEY G | Nastaveni osy Y systému WCS prostfednictvim + PGsl
otaceni framu rovnobézné s orientaci nastroje

TOFRAMEZ G | Stejné jako pfikaz TOFRAME + PGsl

TOLOWER F Pfeména vSech pismen v fetézci na mala pis- + PGAsI
mena

TOOLENV F | UloZeni do paméti vSech aktualnich stav(, které + FB1sl (W1)
jsou dulezité pro vyhodnocovani parametr na-
stroje uchovavanych v paméti.

TOOLGNT F Zjisténi poctu nastrojl ve skupiné nastroja + FBWsI

Zaklady
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Tabulky

17.1 Prikazy

Pfikaz | Typ" | Vyznam | w2 | TP | SA® | Popis viz®
12)3)4)% Pokud budete potfebovat vysvétlent, viz Legenda (Strana 421).
TOOLGT F Zjisténi T-Cisla nastroje z dané skupiny nastrojl + FBWsI
TOROT G | Nastaveni osy Z systému WCS prostfednictvim m + PGsl
otaceni framu rovnobézné s orientaci nastroje
TOROTOF © G | ZruSeni otoCeni framu ve sméru nastroje m + PGsl
TOROTX G | Nastaveni osy X systému WCS prostiednictvim m + PGsl
otaceni framu rovnobézné s orientaci nastroje
TOROTY G | Nastaveni osy Y systému WCS prostfednictvim m + PGsl
otaceni framu rovnobézné s orientaci nastroje
TOROTZ G | Stejné jako pfikaz TOROT m + PGsl
TOUPPER F | Pfeména vSech pismen v fetézci na velka pis- + PGAsI
mena
TOWBCS G Hodnoty opotfebeni v zakladnim soufadném sy- m + PGAsI
stému (BCS)
TOWKCS G | Hodnoty opotfebeni v soufadném systému hla- m + PGAsI
vy nastroje pfi kinetické transformaci (lisi se od
MCS otoCenim nastroje)
TOWMCS G | Hodnoty opotfebeni v soufadném systému stro-| m + PGAsI
je (MCS)
TOWSTD © G | Zakladni nastaveni pro korekce hodnoty ve smé- | m + PGAsI
ru délky nastroje
TOWTCS G Hodnoty opotfebeni v souradném systému na- m + PGAsI
stroje (vztazny bod drzaku nastroje T na nastro-
jovém sklicidle)
TOWWCS G | Hodnoty opotfebeni v soufadném systému ob- m + PGAsI
robku (WCS)
TR K | Slozka posunuti proménné typu FRAME + PGAsI
TRAANG P | Transformace Sikmé osy + PGAsI
TRACON P | Kask&dova transformace + PGAsI
TRACYL P | Valec: Transformace plastové plochy + PGAsI
TRAFOOF P | Vypnuti aktivnich transformaci v kanalu + PGAsI
TRAILOF P | Vypnuti asynchronniho vle€eni + PGAsI
TRAILON P | Zapnuti asynchronniho vleceni + PGAsI
TRANS G | Absolutni programovatelné posunuti pocatku s + PGsl
TRANSMIT P Polarni transformace (obrabéni Sikmych ploch) + PGAsI
TRAORI P | 4-, 5-osa transformace, genericka transformace + PGAsI
TRUE K | Logicka konstanta: TRUE + PGAsI
TRUNC F | Odfiznuti mist za desetinnou ¢arkou + PGAsI
TU Uhel osy s + PGAs|
TURN A | Pocet zavita u spiraly s + PGsl
ULI K | Horni mezni hodnota pro proménné + PGAsI
UNLOCK P | Odblokovani synchronni akce s identifikaci ID - FBSYsl
(pokracovani technologického cyklu)
UNTIL K | Podminka pro ukon&eni smy¢ky REPEAT PGAsI
UPATH G | Referenénidraha pro osy v FGROUP je kfivkovy m + PGAsI
parametr
Zaklady
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Tabulky

17.1 Prikazy

Pfikaz | Typ" | Vyznam | w2 | TP | SA% |Popis viz®

12345 Pokud budete potfebovat vysvétlent, viz Legenda (Strana 421).

VAR K | Klicové slovo: Druh pfedavani parametrd + PGAsI

VELOLIM K | Omezeni maximalni rychlosti osy m + PGAsI

VELOLIMA K | Snizeni nebo zvySeni maximalni rychlosti vie¢- m + + PGAsI
né osy

WAITC P | Cekani, az bude pro osu/vieteno splnéno krité- + - PGAsI
rium pro zménu bloku vazby.

WAITE P | Cekani na konec programu v jiném kanalu + - PGAsI

WAITENC P | Cekani na synchronizované, piip. restaurované + - PGAsI
polohy os

WAITM P | Cekani na znagku v uvedeném kanalu; konec + - PGAsI
predeslého bloku s pfesnym najetim.

WAITMC P Cekani na znaéku v uvedeném kanalu; presné + - PGAsI
najeti jen tehdy, pokud ostatni kanaly znacky je-
Sté nedosahly.

WAITP P Cekani na konec posuvu polohovaci osy + - PGsl

WAITS P | Cekani na dosaZeni pozice vietena + - PGsl

WALCSO0 ® G | Deaktivovani ohraniceni pracovniho pole ve m + - PGsl
WCS

WALCS1 G | Skupina 1 ohraniceni pracovniho pole ve WCS m + - PGsl
aktivni

WALCS2 G | Skupina 2 ohrani¢eni pracovniho pole ve WCS m + - PGsl
aktivni

WALCS3 G | Skupina 3 ohrani€eni pracovniho pole ve WCS m + - PGsl
aktivni

WALCS4 G | Skupina 4 ohrani¢eni pracovniho pole ve WCS m + - PGsl
aktivni

WALCS5 G | Skupina 5 ohrani€eni pracovniho pole ve WCS m + - PGsl
aktivni

WALCS6 G | Skupina 6 ohrani¢eni pracovniho pole ve WCS m + - PGsl
aktivni

WALCS7 G | Skupina 7 ohrani€eni pracovniho pole ve WCS m + - PGsl
aktivni

WALCSS8 G Skupina 8 ohranieni pracovniho pole ve WCS m + - PGsl
aktivni

WALCS9 G | Skupina 9 ohraniceni pracovniho pole ve WCS m + - PGsl
aktivni

WALCS10 G | Skupina 10 ohraniceni pracovniho pole ve WCS m + - PGsl
aktivni

WALIMOF G | Vypnuti ohrani€eni pracovniho pole BCS m + - PGsl

WALIMON 9 G | Zapnuti ohraniceni pracovniho pole BCS m + - PGsl

WHEN K | Pokud je podminka jedenkrat splnéna, dana ak- - + FBSYsl
ce se jedenkrat uskutecni.

WHENEVER K | Pokud je podminka splnéna, v kazdém taktu in- - + FBSYsl
terpolatoru se bude dana akce cyklicky prova-
dét.

WHILE K | Zacatek programové smycky WHILE + PGAsI

Zaklady
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Tabulky

17.1 Prikazy

Pfikaz | Typ" | Vyznam | w2 | TP | SA® | Popis viz®
12)3)4)% Pokud budete potfebovat vysvétlent, viz Legenda (Strana 421).
WRITE P | Zapis textu do systému soubord. + PGAsI
Vlozeni bloku na konec zadaného souboru.
WRTPR P | Aktivovani zpozdéni ulohy obrabéni, aniz by + PGAsI
vSak doslo k pferuseni rezimu fizeni pohybu po
draze.
X A | Nazev osy m/s + PGsl
XOR O | Logické XOR + PGAsI
Y A | Nazev osy m/s + PGsl
4 A | Nazev osy m/s + PGsl
Zaklady
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Tabulky

Zaklady

17.1 Prikazy

Legenda

1)

2)

3)

4)

Druh pfikazu:

A

PA

Adresa

Identifikator, kterému je hodnota pfifazovana (napf. OVR=10). Existuji také nékteré adresy,
které aktivuji nebo deaktivuji funkci i bez pfifazeni néjaké hodnoty (napf. CPLON a CPLOF).
Technologicky cyklus

Predem definovany vyrobni program, ve kterém je naprogramovan urcity cyklus (obrabéci
operace), jako je napfiklad vrtani zavitu nebo frézovani kapsy tak, aby byl vSeobecné platny.
Prizplsobovani podminkam konkrétni situace pfi obrabéni se uskutecnuje prostrednictvim
parametrd, které jsou predavany pfi volani cyklu.

Pfeddefinovana funkce (poskytuje vyslednou (vracenou) hodnotu)

Volani pfedem definované funkce se maze nachéazet i jako operand ve vyrazu.

G-prikaz

G-pfikazy jsou rozdéleny do skupin. V jednom bloku muize byt napsan jen jeden pfikaz G-
funkce z urcité skupiny. Pfikaz G-funkce mize mit modalni platnost (do odvolani jinym pfika-
zem ze stejné skupiny) nebo plati jen pro blok, ve kterém se nachazi (blokova plsobnost).
Klicové slovo

Identifikator, ktery uréuje syntaxi daného bloku. Klicovému slovu nem(iZe byt pfifazena zadna
hodnota a pomoci klicového slova nemiize byt aktivovana/deaktivovana zadna funkce NC
systému.

Priklady: Ridici struktury (IF, ELSE, ENDIF, WHEN, ...), zpracovani programu(GOTOB, GO-
TO, RET ..))

Operator

Operator pro matematické, porovnavaci nebo logické operace

Preddefinovana procedura (neposkytuje zadnou vyslednou (vracenou) hodnotu)

Atribut programu

Atributy programu se nachazeji na konci definiéniho fadku podprogramu:
PROC <nézev programu>(...) <Atribut programu>

Urcuji chovani pfi zpracovavani podprogramu.

Platnost pfikazu:

m

S

modaini
blokova

Moznosti programovani ve vyrobnim programu:

+

M

programovatelné
nelze naprogramovat
Muze byt naprogramovano jen vyrobcem stroje

Lze naprogramovat v synchronnich akcich:

+

T

programovatelné
nelze naprogramovat
Lze naprogramovat jen v technologickych cyklech
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Tabulky

17.2 Prikazy: PouZitelnost u systému SINUMERIK 828D

5)

Odkaz na dokument, ktery obsahuje podrobny popis pfikazu:

PGs/ Programovaci pfirucka, Zaklady

PGAs/  Programovaci pfirucka, Pro pokrocilé

BNMs/  Programovaci pfiru¢ka, Méfici cykly

BHDs/  Prtiru¢ka pro obsluhu, Soustruzeni

BHFs/  Pfirucka pro obsluhu, Frézovani

FB1s/() Prirucka k funkcim, Zakladni funkce (s alfanumerickou zkratkou popisu pfislusné funkce

v zavorkach)

FBZs/ () Prirucka k funkcim, RozSifovaci funkce (s alfanumerickou zkratkou popisu pfislusné funk-

ce v zavorkach)

FB3s/() Pfirucka k funkcim, Specialni funkce (s alfanumerickou zkratkou popisu pfislusné funkce

v zavorkéach)

FBS/s/  Pfirucka k funkcim, Safety Integrated
FBSYs/ Prirucka k funkcim, Synchronni akce

FBWs/  Pfirucka k funkcim, Sprava nastrojl

Standardni nastaveni na za¢atku programu (stav systému pfi dodavce fidiciho systému, pokud neni

naprogramovano nic jiného).

17.2 Pfikazy: Pouzitelnost u systému SINUMERIK 828D

Prikaz Varianta fidiciho systému 828D

e Standardni PPU240.3/241.3 PPU260.3/ 261.3 PPU280.3/281.3

o Volitelny doplnék Soustruzeni Frézovani Soustruzeni Frézovani Soustruzeni Frézovani
- neni k dispozici

. ° ° ° ° ° °

* ° ° ° ° ° °

+ o [ ] [ ] [} [ ] [ ]

- [ ) [ ) [ ) [ ] [ ] [ ]

< [ ] [ ] [ ] [} [} [ ]

<< [ ] [ ] [} [} [ ] [ ]

<= [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ]

= [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] L]

>= [ ] [ ] [} [} [} [}

/ ° ° ° ° ° °

/0 ° ° ° ° ° °

o o o o o o

7

A ° ° ° ° ° °

A2 - - - - - -

A3 - - - - - -

A4 - - - - - -

Zaklady
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Tabulky

17.2 Prikazy: Pouzitelnost u systému SINUMERIK 828D

Prikaz Varianta fidiciho systému 828D
e Standardni PPU240.3/241.3 PPU260.3 / 261.3 PPU280.3/281.3
o Volitelny doplnék Soustruzeni Frézovani Soustruzeni Frézovani Soustruzeni Frézovani
- neni k dispozici
A5 - - - - - -
ABS ° ° ° ° ° °
AC ° ° ° ° ° °
ACC ° ° ° ° ° °
ACCLIMA o o o o o .
ACN ° ° ° ° ° °
ACOS ° ° ° ° ° °
ACP ° ° ° ° ° °
ACTBLOCNO ° o ° ° ° .
ADDFRAME ° ° ° ° ° .
ADIS ° ° ° ° ° °
ADISPOS ° ° o o o L]
ADISPOSA ° ° o ° ° °
ALF ° ° ° ° ° °
AMIRROR ° o ° o ° .
AND ° ° . ° ° .
ANG ° ° ° ° ° °
AP ° ° ° ° ° [
APR ° ° ° ) ° .
APRB ° ° ) ° ° °
APRP [ ] [} [} [} [} [ )
APW ° ° ° ° ° [
APWB o ° ° ) ° .
APWP [ ] [ ] [} [} [} [ )
APX ° ° ° ° ° °
AR ° ° ° ° ° °
AROT ° ° ° ° ° °
AROTS ° . ° ° ° .
AS ° ° ° ° ° °
ASCALE ° ° o o ° .
ASIN ° ° ° ° ° °
ASPLINE - o - o - o
ATAN2 ° ° ° ° ° )
ATOL - ° - o - L
ATRANS ° ° ° o ° °
AUXFUDEL ° ° ° o ° .
AUXFUDELG ° ° ° . . .
AUXFUMSEQ ° o ° o o L]
AUXFUSYNC ° ° o o ° °

Zaklady
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Tabulky

17.2 Prikazy: PouZitelnost u systému SINUMERIK 828D

Prikaz Varianta fidiciho systému 828D
e Standardni PPU240.3/241.3 PPU260.3 / 261.3 PPU280.3/281.3
o Volitelny doplnék Soustruzeni Frézovani Soustruzeni Frézovani Soustruzeni Frézovani
- neni k dispozici
AX ° . . ° ° °
AXCTSWE - - - - - -
AXCTSWEC - - - - - -
AXCTSWED - - - - - -
AXIS ° ° ° ° ° °
AXNAME ° ° ° ° ° °
AXSTRING ° ° o o ° o
AXTOCHAN ° ° o o ° o
AXTOSPI . ° ° ° ° °
B ° ° ° ° ° °
B2 - - - - - -
B3 - - - - - -
B4 - - - - - -
B5 - - - - - -
B_AND ° ° ° ° ° °
B_OR ° ° ° ° ° °
B_NOT ° ° ° ° ° °
B_XOR . ° ° ° ° °
BAUTO - o - o - o
BLOCK ° ° ° ° ° °
BLSYNC ° ° ° ° o o
BNAT - o - o - o
BOOL ° ° ° ° ° °
BOUND ° ° ° ° ° °
BRISK ° ° ° ° ° °
BRISKA ° ° ° ° ° °
BSPLINE - ° - o - o
BTAN - o - o - o
C ° ° ° ° ° °
Cc2 - - - - - -
C3 - - - - - -
C4 - - - - - -
C5 - - - - - -
CAC ° ° ° ° ° °
CACN ° ° ° ° ° °
CACP ° ° ° ° ° °
CALCDAT ° ) ° ° ° °
CALCPOSI ° ° o o o o
CALL ° ° ° ° ° °
Zaklady
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Tabulky

17.2 Prikazy: Pouzitelnost u systému SINUMERIK 828D

Prikaz Varianta fidiciho systému 828D
e Standardni PPU240.3/241.3 PPU260.3 / 261.3 PPU280.3/281.3
o Volitelny doplnék Soustruzeni Frézovani Soustruzeni Frézovani Soustruzeni Frézovani
- neni k dispozici
CALLPATH ° ° ° ° ° .
CANCEL ° ° ° ° ° °
CASE ° ° ° ° ° °
CDC ° ° ° ° ° °
CDOF ° ° ° ° ° °
CDOF2 ° ° ) ° ° °
CDON ° ° ° ° ° °
CFC ° ° ° ° ° °
CFIN ° ° ° ° ° .
CFINE ° ° ° ° ° °
CFTCP ° ° ° ° ° °
CHAN ° ° ° ° ° °
CHANDATA ° ° ° . ° .
CHAR . ° ° ° ° °
CHF ° ° ° ° ° °
CHKDM ° ° ° ° ° °
CHKDNO ° ° ° ° ° L]
CHR ° ° ° ) ° .
CiCc ) ) ° ° ° .
CIP . ° . ° ° .
CLEARM - - - - - -
CLRINT ° ° ) ° ° °
CMIRROR . . ° ° ° °
COARSEA ° ° ° ° ° °
COLLPAIR - - - - - -
COMPCAD - o - o - <
COMPCURV - o - o - <
COMPLETE ° ° ° ° ° °
COMPOF - o - o - o
COMPON - o - o - <
COMPSURF - o - o - o
CONTDCON ° ° ° o o L]
CONTPRON ° ° ) ° ° °
CORROF . ° ° . . o
COSs ° ° ° ° ° °
COUPDEF o - o - o -
COUPDEL ° - o - o -
COUPOF o - o - o -
COUPOFS o - o - o -

Zaklady
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Tabulky

17.2 Prikazy: PouZitelnost u systému SINUMERIK 828D

Pfikaz

Varianta fidiciho systému 828D

e Standardni

PPU240.3/241.3

PPU260.3 / 261.3

PPU280.3 / 281.3

o Volitelny dopln&k
- neni k dispozici

Soustruzeni

Frézovani

Soustruzeni

Frézovani

Soustruzeni

Frézovani

COUPON

COUPONC

COUPRES

CP

CPBC

CPDEF

CPDEL

CPFMOF

CPFMON

CPFMSON

CPFPOS

CPFRS

CPLA

CPLCTID

CPLDEF

CPLDEL

CPLDEN

CPLINSC

CPLINTR

CPLNUM

CPLOF

CPLON

CPLOUTSC

CPLOUTTR

CPLPOS

CPLSETVAL

CPMALARM

CPMBRAKE

CPMPRT

CPMRESET

CPMSTART

CPMVDI

CPOF

CPON

CPRECOF

CPRECON

CPRES

CPROT

CPROTDEF

426

Zaklady
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Tabulky

17.2 Prikazy: Pouzitelnost u systému SINUMERIK 828D

Pfikaz

Varianta fidiciho systému 828D

e Standardni
o Volitelny dopin&k
- neni k dispozici

PPU240.3/241.3

PPU260.3 / 261.3

PPU280.3 / 281.3

Soustruzeni Frézovani

Soustruzeni Frézovani

Soustruzeni Frézovani

CPSETTYPE

CPSYNCOP

CPSYNCOP2

CPSYNCOV

CPSYNFIP

CPSYNFIP2

CPSYNFIV

CR

CROT

CROTS

CRPL

CSCALE

CSPLINE

CT

CTAB

CTABDEF

CTABDEL

CTABEND

CTABEXISTS

CTABFNO

CTABFPOL

CTABFSEG

CTABID

CTABINV

CTABISLOCK

CTABLOCK

CTABMEMTYP

CTABMPOL

CTABMSEG

CTABNO

CTABNOMEM

CTABPERIOD

CTABPOL

CTABPOLID

CTABSEG

CTABSEGID

CTABSEV

CTABSSV

CTABTEP

Zaklady
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Tabulky

17.2 Prikazy: PouZitelnost u systému SINUMERIK 828D

Prikaz Varianta fidiciho systému 828D
e Standardni PPU240.3/241.3 PPU260.3/261.3 PPU280.3/281.3
o Volitelny doplnék Soustruzeni Frézovani Soustruzeni Frézovani Soustruzeni Frézovani
- neni k dispozici
CTABTEV - - - - - -
CTABTMAX - - - - - -
CTABTMIN - - - - - -
CTABTSP - - - - - -
CTABTSV - - - - - -
CTABUNLOCK - - - - - -
CTOL - o - o - o
CTRANS ] ] ] ] J U
CuT2D ° ° ° ° ° °
CUT2DD ° ° ° ° ° °
CUT2DF ] ] ] ] ] J
CUT2DFD ] ] ] ] U U
CUT3DC - - - - - -
CUT3DCC - - - - - -
CUT3DCCD - - - - - -
CUT3DCD - - - - - -
CUT3DF - - - - - -
CUT3DFF - - - - - -
CUT3DFS - - - - - -
CUTCONOF ° ] o ] o o
CUTCONON ] ] . . . .
CUTMOD ° ° ° ° ° °
CYCLEG0 ] ] ] ] U U
CYCLE®61 ° . o . o U
CYCLE62 ] ] ] ] ] J
CYCLEG3 ] ] ] ] J J
CYCLE®64 ] ] ] ] U U
CYCLE70 . ] ° ° . .
CYCLE72 . ° ° ° ° °
CYCLE76 ] ] ] ] U U
CYCLE77 o o o o o o
CYCLE78 . . . ° . J
CYCLE79 . ° ° ° ° °
CYCLES81 ] ] ] ] U U
CYCLES2 . o . . ° o
CYCLES83 o ] ] ] ] U
CYCLES84 ] ] ] ] J J
CYCLES85 ] ] ] ] U U
CYCLES86 ° ] o ] ] ]
Zaklady
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Tabulky

17.2 Prikazy: Pouzitelnost u systému SINUMERIK 828D

Prikaz Varianta fidiciho systému 828D
e Standardni PPU240.3/241.3 PPU260.3/261.3 PPU280.3/281.3
o Volitelny doplnék Soustruzeni Frézovani Soustruzeni Frézovani Soustruzeni Frézovani
- neni k dispozici
CYCLE92 ] ] ] U U [
CYCLE95 ° ] ] ] ] o
CYCLE98 ] ° ] U U ]
CYCLE99 ° ° ° ° ° .
CYCLE435 ] ] ] U U [
CYCLE495 o ] ] ] ] o
CYCLE750 - - - - - -
CYCLE751 - - - - - -
CYCLE752 - - - - - -
CYCLE753 - - - - - -
CYCLE754 - - - - - -
CYCLE755 - - - - - -
CYCLE756 - - - - - -
CYCLE757 - - - - - -
CYCLE758 - - - - - -
CYCLE759 - - - - - -
CYCLE800 ° ] ] ] ] o
CYCLE801 ] ] ] ] ] .
CYCLE802 ] ] U J U J
CYCLE830 o ] ] ] ] °
CYCLE832 o ] ] ] U o
CYCLEB840 ] ] ] ] U [
CYCLEB899 ] ] ] U U [
CYCLE930 ° ] ] ] ] o
CYCLE940 ° ] ] ] U °
CYCLE951 ] ] ] U J [
CYCLE952 ° ] ] U U [
CYCLE4071 . ] ] . . .
CYCLE4072 . ° ° ° ° °
CYCLE4073 ] ] ] U U [
CYCLE4074 o o . o o o
CYCLE4075 ° ] ° ] U [
CYCLE4077 ) ° ° ° . °
CYCLE4078 ] ] ] U U [
CYCLE4079 ° ] ] ] ] °

Zaklady
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Tabulky

17.2 Prikazy: PouZitelnost u systému SINUMERIK 828D

Prikaz Varianta fidiciho systému 828D
e Standardni PPU240.3/241.3 PPU260.3 / 261.3 PPU280.3 /281.3
o Volitelny doplnék Soustruzeni Frézovani Soustruzeni Frézovani Soustruzeni Frézovani
- neni k dispozici
D . . . . ° °
DO ° ° ° ° ° °
DAC ° ° ° ° ° °
DC ° ° ° ° ° °
DCI ° ) ° ° ° °
DCM ° ° ° ° ° °
DCU ° ° ° ° ° °
DEF ° ° ° ° ° °
DEFINE ° ° ° ° ° °
DEFAULT ° ° ° ° ° °
DELAYFSTON ° . . ° ° °
DELAYFSTOF ° . . ° ° °
DELDL ° ° ° ° ° °
DELDTG ° ° ° . ° °
DELETE . . . ° . .
DELMLOWNER . . ° ° o o
DELMLRES ° ° . ° ° °
DELMT ° ° ° ° ° °
DELOBJ - - - - - -
DELT . . . . . °
DELTC ° ° ° ° ° °
DELTOOLENV . . . . . .
DIACYCOFA . . . . . °
DIAM90 ° ° ° ° ° °
DIAM90A ° ° ° ° o o
DIAMCHAN . . . . . °
DIAMCHANA ° . . ° ° °
DIAMCYCOF ° ° o o ° o
DIAMOF ° ° ° ° ° °
DIAMOFA . . ° . ° °
DIAMON ° ° ° ° ° o
DIAMONA ° ° ° ° ° °
DIC ° ° ° ° ° °
DILF ° . . . . °
DISABLE ° ° ° ° ° °
DISC ° . ° ° ° °
DISCL ° ° ° ° ° °
DISPLOF ° ) ° ° ° °
DISPLON ° ° ° ° ° °
Zaklady
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Tabulky

17.2 Prikazy: Pouzitelnost u systému SINUMERIK 828D

Pfikaz

Varianta fidiciho systému 828D

e Standardni
o Volitelny dopin&k
- neni k dispozici

PPU240.3/241.3

PPU260.3 / 261.3

PPU280.3 / 281.3

Soustruzeni

Frézovani

Soustruzeni

Frézovani

Soustruzeni

Frézovani

DISPR

DISR

DISRP

DITE

DITS

DIV

DL

DO

DRFOF

DRIVE

DRIVEA

DYNFINISH

DYNNORM

DYNPOS

DYNROUGH

DYNSEMIFIN

DZERO

EAUTO

EGDEF

EGDEL

EGOFC

EGOFS

EGON

EGONSYN

EGONSYNE

ELSE

ENABLE

ENAT

ENDFOR

ENDIF

ENDLABEL

ENDLOOP

ENDPROC

ENDWHILE

ESRR

ESRS

ETAN

EVERY

EX

Zaklady
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Tabulky

17.2 Prikazy: PouZitelnost u systému SINUMERIK 828D

Pfikaz

Varianta fidiciho systému 828D

e Standardni

PPU240.3/241.3

PPU260.3 / 261.3

PPU280.3 / 281.3

o Volitelny dopln&k
- neni k dispozici

Soustruzeni

Frézovani

Soustruzeni

Frézovani

Soustruzeni

Frézovani

EXECSTRING

EXECTAB

EXECUTE

EXP

EXTCALL

EXTCLOSE

EXTERN

EXTOPEN

F

FA

FAD

FALSE

FB

FCTDEF

FCUB

FD

FDA

FENDNORM

FFWOF

FFWON

FGREF

FGROUP

Fl

FIFOCTRL

FILEDATE

FILEINFO

FILESIZE

FILESTAT

FILETIME

FINEA

FL

FLIN

FMA

FNORM

FOCOF

FOCON

FOR

FP

FPO

432

Zaklady
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Tabulky

17.2 Prikazy: Pouzitelnost u systému SINUMERIK 828D

Prikaz Varianta fidiciho systému 828D
e Standardni PPU240.3/241.3 PPU260.3 / 261.3 PPU280.3 / 281.3
o Volitelny doplnék Soustruzeni Frézovani Soustruzeni Frézovani Soustruzeni Frézovani
- neni k dispozici
FPR . . ° ° ° .
FPRAOF 1 b b ® ® ®
FPRAON ° ° ° ° ° °
FRAME ° ° ° ° ° [
FRC ° ° ° ° ° °
FRCM ° ° ° ° ° °
FROM ° ° ° ° ° °
FTOC ° ° ° ° ° °
FTOCOF ° . ) ° ° .
FTOCON . . . . . .
FXS ° ° ° ° ° °
FXST ° ° ° ° ° °
FXSW ° ° ° ° ° °
FZ ° ° ° ° ° °
GO ° ° ° ° ° °
G1 ° ° ° ° ° °
G2 ° ° ° ° ° °
G3 ° ° ° ) ° °
G4 ° ° ° ° ° °
G5 ° ° ° ° ° °
G7 ° ° ° ° ° °
G9 ° ° ) ° ° °
G17 ° ) . ° . °
G18 ° ° ° ° ° °
G19 ° ° ° ° ° °
G25 ° ° ° ° ° °
G26 ° ° ° ° ° °
G33 ° ° ° ° ° °
G34 ° ° ° ° ° °
G35 ° ° ° ° ° °
G40 ° ° ° ° ° °
G41 ° ° ° ° ° °
G42 ° ° ° ° ° °
G53 ° ° ° ° ° °
G54 ° ° ° ° ° °
G55 ° ° ° ° ° °
G56 ° ° ° ° ° °
G57 ° ° ° ° ° °
G58 ° ° ° ° ° °

Zaklady
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Tabulky

17.2 Prikazy: PouZitelnost u systému SINUMERIK 828D

Prikaz Varianta fidiciho systému 828D
e Standardni PPU240.3 / 241.3 PPU260.3 / 261.3 PPU280.3 / 281.3
o Volitelny doplnék Soustruzeni Frézovani Soustruzeni Frézovani Soustruzeni Frézovani
- neni k dispozici
G59 ° ° ) ° ° °
G60 ° ° ° ° ° °
G62 ° ° ° ° ° °
G63 ° ° ° ° ° °
G64 ° ° ° ° ° °
G70 ° ° ° ° ° °
G71 ° ° ° ° ° °
G74 ° ° ° ° ° °
G75 ° ° ° ° ° °
G90 ° ° ° ° ° °
G91 ° ° ° ° ° °
G93 ° ° ° ° ° °
G4 ° ° ° ° ° °
G95 ° ° ° ° ° °
G96 ° ° ° ° ° °
G97 ° ° ° ° ° °
G110 ° ° ° ° ° °
G111 ° . ° ° ° °
G112 ° ° ) . ° °
G140 ° ° ° ° ° °
G141 ° ° ° ° ° °
G142 ° ° ° ° ° °
G143 ° ° ° ° ° °
G147 ° ° ° ° ° °
G148 ° ° ° ° ° °
G153 ° ° ° ° ° °
G247 ° ° ° ° ° °
G248 ° ° ° ° ° °
G290 ° ° ° ° ° °
G291 ° ° ° ° ° °
G331 ° ° ° ° ° °
G332 ° ° ° ° ° °
G335 ° ° ° ° ° °
G336 ° ° ° ° ° °
G340 ° ° ° ° ° °
G341 ° ° ° ° ° °
G347 ° ° ° ° ° °
G348 ° ° ° ° ° °
G450 ° ° ° ° ° °
Zaklady
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Tabulky

17.2 Prikazy: Pouzitelnost u systému SINUMERIK 828D

Pfikaz

Varianta fidiciho systému 828D

e Standardni
o Volitelny dopin&k
- neni k dispozici

PPU240.3/241.3

PPU260.3 / 261.3

PPU280.3 / 281.3

Soustruzeni

Frézovani

Soustruzeni

Frézovani

Soustruzeni

Frézovani

G451

G460

G461

G462

G500

G505 ... G599

G601

G602

G603

G621

G641

G642

G643

G644

G645

G700

G710

G810 ... G819

G820 ... G829

G931

G942

G952

G961

G962

G971

G972

G973

GEOAX

Pfikaz

Varianta fidiciho systému 828D

e Standardni
o Volitelny dopIin&k
- neni k dispozici

PPU240.3/241.3

PPU260.3 / 261.3

PPU280.3 / 281.3

Soustruzenf

Frézovani

Soustruzeni

Frézovani

Soustruzeni

Frézovani

GET

GETACTT

GETACTTD

GETD

GETDNO

GETEXET

Zaklady
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Tabulky
17.2 Prikazy: PouZitelnost u systému SINUMERIK 828D

Prikaz Varianta fidiciho systému 828D
e Standardni PPU240.3 / 241.3 PPU260.3 / 261.3 PPU280.3 / 281.3
o Volitelny doplnék Soustruzeni Frézovani Soustruzeni Frézovani Soustruzeni Frézovani
- neni k dispozici
GETFREELOC L4 L4 L4 L4 L4 L4
GETSELT ° ° ) ° ° °
GETT ° ° ° ° ° °
GETTCOR L4 L4 L4 L4 L4 L4
GETTENV L4 L4 L4 L4 L4 L4
GETVARAP o L] o o o °
GETVARDFT L4 o L4 L4 o L4
GETVARLIM (] . . ° ° °
GETVARPHU o o o o o o
GETVARTYP o o ° o o o
GFRAMEQ ... GFRA- L4 L4 L4 L4 ° L4
ME100
GOTO ° ° ° ° ° °
GOTOB ° ° ° ° ° °
GOTOC ° ° ° ° ° °
GOTOF ° ° ° ° ° °
GOTOS ° ° ° ° ° °
GP ° ° ° ° ° °
GWPSOF . . . ] ] U
GWPSON . . . . o o
H... ° ° ° ° ° °
HOLES1 (] . . ° ° °
HOLES2 ° ° ) . ° °
| ° ° ° ° ° °
11 ° ° ° ° ° °
IC ° ° ) ° ° °
ICYCOF ° ° ° . ° °
ICYCON ° ° ° ° ° o
1D ° ° ° ° ° °
IDS ° ° ° ° ° °
IF . ° ° ° ° °
INDEX ° ° ° ° ° °
INIPO ° ° ° ° ° °
INIRE . . ° . ° .
INICF ° ° ° ° ° °
INIT - - - - - -
INITIAL (] . ° ° ° °
INT . . ° ° ° .
INTERSEC ° ° ° o o o
Zaklady
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Tabulky

17.2 Prikazy: Pouzitelnost u systému SINUMERIK 828D

Prikaz Varianta fidiciho systému 828D
e Standardni PPU240.3/241.3 PPU260.3 / 261.3 PPU280.3/281.3
o Volitelny doplnék Soustruzeni Frézovani Soustruzeni Frézovani Soustruzeni Frézovani
- neni k dispozici
INVCCW - - - - - -
INVCW - - - - - -
INVFRAME ° . . ° ° .
1P ° ° ° ° ° [
IPOBRKA ° ° ° ° ° °
IPOENDA ° ° ° ° ° .
IPTRLOCK . . . ° ° .
IPTRUNLOCK . . ° ° ° °
IR ° ° ° ° ° °
ISAXIS ° . ° ° . °
ISD - - - - - -
ISFILE ° . ° ° ° °
ISNUMBER ° ° ° . ° .
ISOCALL . ° . . ° .
ISVAR ° ° ° ° ° °
J . . . ° ° °
J1 ° ° ° ° ° °
JERKA ° ° ° ° ° °
JERKLIM . ° ° ° ° .
JERKLIMA ° ° ° ° ° °
JR ° ° ° ° ° °
K ° ° ° ° ° °
K1 . . . ° ° °
KONT ° ° ° ° ° °
KONTC ° ° ° ° ° °
KONTT ° ° ° ° [ °
KR . . . ° ° °
L ° ° ° ° ° °
LEAD
Orientace nastroje - - - - - -
Polynom orientace - - - - - -
LEADOF - - - - - -
LEADON - - - - - -
LENTOAX . . ° . ° .
LFOF ° ° ° ° ° °
LFON ° ° ° ° ° °
LFPOS ° ° ° ° ° °
LFTXT ° . . . . °
LFWP ° ° ° ° ° °
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Tabulky

17.2 Prikazy: PouZitelnost u systému SINUMERIK 828D

Pfikaz

Varianta fidiciho systému 828D

e Standardni

PPU240.3/241.3

PPU260.3 / 261.3

PPU280.3 / 281.3

o Volitelny dopln&k
- neni k dispozici

Soustruzeni

Frézovani

Soustruzeni

Frézovani

Soustruzeni

Frézovani

LIFTFAST

LIMS

LLI

LN

LOCK

LONGHOLE

LOOP

MO

M1

M2

M3

M4

M5

M6

M17

M19

M30

M40

M41 ... M45

M70

MASLDEF

MASLDEL

MASLOF

MASLOFS

MASLON

MATCH

MAXVAL

MCALL

MEAC

MEAFRAME

MEAS

MEASA

MEASURE

MEAW

MEAWA

Ml

MINDEX

MINVAL

MIRROR
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Tabulky

17.2 Prikazy: Pouzitelnost u systému SINUMERIK 828D

Prikaz Varianta fidiciho systému 828D
e Standardni PPU240.3/241.3 PPU260.3 / 261.3 PPU280.3/281.3
o Volitelny doplnék Soustruzeni Frézovani Soustruzeni Frézovani Soustruzeni Frézovani
- neni k dispozici
MMC ) ) ° ° ° .
MOD ° ° ° ° ° °
MODAXVAL L L o o o .
MOV ° ° ° ° ° °
MOVT ° ° ° ° ° °
MSG ° ° ° ° ° °
MVTOOL L L L o o .
N ° ° ° ° ° °
NAMETOINT - - - - - -
NCK ° ° ° ° ° °
NEWCONF o L L L L .
NEWMT ° ° ° ° ° °
NEWT ° ° ° ° ° °
NORM ° ° ° ° ° °
NOT ° ° ° ° ° °
NPROT ° ° ° ° ° °
NPROTDEF ° ° ) ° ° °
NUMBER ° ° ° ° ° °
OEMIPO1 - - - - - -
OEMIPO2 - - - - - -
OF ° ° ° ° ° °
OFFN ° ° ° ° [ °
OMA1 - - - - - -
OMA2 - - - - - -
OMA3 - - - - - -
OMA4 - - - - - -
OMA5 - - - - - -
OR ° ° ° ° ° °
ORIAXES - - - - - -
ORIAXPOS - - - - - -
ORIC - - - - - -
ORICONCCW - - - - - -
ORICONCW - - - - - -
ORICONIO - - - - - -
ORICONTO - - - - - -
ORICURVE - - - - - -
ORID - - - - - -
ORIEULER - - - - - -
ORIMKS - - - - - -
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Tabulky

17.2 Prikazy: PouZitelnost u systému SINUMERIK 828D

Pfikaz

Varianta fidiciho systému 828D

e Standardni
o Volitelny dopln&k
- neni k dispozici

PPU240.3/241.3

PPU260.3 / 261.3

PPU280.3 / 281.3

Soustruzeni Frézovani

Soustruzeni Frézovani

Soustruzeni Frézovani

ORIPATH

ORIPATHS

ORIPLANE

ORIRESET

ORIROTA

ORIROTC

ORIROTR

ORIROTT

ORIRPY

ORIRPY2

ORIS

ORISOF

ORISON

ORIVECT

ORIVIRT1

ORIVIRT2

ORIWKS

0S

0SB

0SC

OSCILL

OSCTRL

OSD

OSE

OSNSC

OSOF

OSP1

OSP2

0SS

OSSE

OST

OST1

0OST2

OTOL

OVR

OVRA

OVRRAP

P

PAROT
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Tabulky

17.2 Prikazy: Pouzitelnost u systému SINUMERIK 828D

Pfikaz

Varianta fidiciho systému 828D

e Standardni
o Volitelny dopin&k
- neni k dispozici

PPU240.3/241.3

PPU260.3 / 261.3

PPU280.3 / 281.3

Soustruzeni

Frézovani

Soustruzeni

Frézovani

Soustruzeni

Frézovani

PAROTOF

PCALL

PDELAYOF

PDELAYON

PHI

PHU

PL

PM

PO

POCKET3

POCKET4

POLF

POLFA

POLFMASK

POLFMLIN

POLY

POLYPATH

PON

PONS

POS

POSA

POSM

POSMT

POSP

POSRANGE

POT

Pfikaz

Varianta fidiciho systému 828D

e Standardni
o Volitelny dopln&k
- neni k dispozici

PPU240.3/241.3

PPU260.3 / 261.3

PPU280.3 / 281.3

Soustruzeni

Frézovani

Soustruzeni

Frézovani

Soustruzeni

Frézovani

PR

PREPRO

PRESETON

PRESETONS

PRIO

PRLOC

PROC

Zaklady
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Tabulky

17.2 Prikazy: PouZitelnost u systému SINUMERIK 828D

Pfikaz

Varianta fidiciho systému 828D

e Standardni

PPU240.3/241.3

PPU260.3 / 261.3

PPU280.3 / 281.3

o Volitelny dopln&k
- neni k dispozici

Soustruzeni

Frézovani

Soustruzeni

Frézovani

Soustruzeni

Frézovani

PROTA

PROTD

PROTS

PSI

PTP

PTPGO

PTPWOC

PUNCHACC

PUTFTOC

PUTFTOCF

PW

Qu

R...

RAC

RDISABLE

READ

REAL

REDEF

RELEASE

REP

REPEAT

REPEATB

REPOSA

REPOSH

REPOSHA

REPOSL

REPOSQ

REPOSQA

RESET

RESETMON

RET

RETB

RIC

RINDEX

RMB

RME

RMI

RMN

RND
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Tabulky

17.2 Prikazy: Pouzitelnost u systému SINUMERIK 828D

Prikaz Varianta fidiciho systému 828D
e Standardni PPU240.3/241.3 PPU260.3 / 261.3 PPU280.3 / 281.3
o Volitelny doplnék Soustruzeni Frézovani Soustruzeni Frézovani Soustruzeni Frézovani
- neni k dispozici
RNDM ° ° ) . ° .
ROT ° ° ° ° ° °
ROTS ° ° ° ° ° °
ROUND ° ° ° ° ° °
ROUNDUP o o o o o .
RP ° ° ° ° ° °
RPL ° ° ° ° ° °
RT . . . . . .
RTLIOF . o o o o o
RTLION (] ° ° ° ° °
S ° ° ° ° ° °
SAVE ° ° ° ° ° °
SBLOF ° ° ° ° ° °
SBLON ) ° ° ° ° °
SC ° ° ° ° ° °
SCALE ° ° ° ° ° °
SCC ° ° ° ° ° °
SCPARA (] . . ° ° .
SD - [¢) - [¢) - o
SET ° ° ° ° ° °
SETAL ° ° ° ° ° °
SETDNO ° ° ) ° ° °
SETINT ° ° ° ° . °
SETM - - - - - -
SETMS ° ° ° ° ° °
SETMS (n) . . . . . .
SETMTH ° ° ° ° ° °
SETPIECE L] o L] o ° o
SETTA ° ° ° ° ° °
SETTCOR ° ° o o ° .
SETTIA ° . ° ° ° L]
SF ° ° ° ° ° °
SIN ° ° ° ° ° °
SIRELAY - - - - - -
SIRELIN - - - - - -
SIRELOUT - - - - - -
SIRELTIME - - - - - -
SLOT1 ° ° ° ° ° °
SLOT2 ° ° ° ° ° .
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Tabulky

17.2 Prikazy: PouZitelnost u systému SINUMERIK 828D

Prikaz Varianta fidiciho systému 828D
e Standardni PPU240.3/241.3 PPU260.3 / 261.3 PPU280.3/281.3
o Volitelny doplnék Soustruzeni Frézovani Soustruzeni Frézovani Soustruzeni Frézovani
- neni k dispozici
SOFT ° ° ) ° ° °
SOFTA ° ° ° ° ° °
SON - - - - - -
SONS - - - - - -
SPATH ° ° ° ° ° °
SPCOF ° ° ° ° ° °
SPCON ° ° ° ° ° °
SPI ° ° ° ° ° °
SPIF1 - - - - - -
SPIF2 - - - - - -
SPLINEPATH - o - o - o
SPN - - - - - -
SPOF - - - - - -
SPOS ° ° ° ° ° °
SPOSA ° ° ° ° ° °
SPP - - - - - -
SPRINT ° ° ° ° ° .
SQRT ° . ° ° . °
SR - - - - - -
SRA - - - - - -
ST - - - - - -
STA - - - - - -
START - - - - - -
STARTFIFO . ° ° ° ° °
STAT ° ° ° ° ° °
STOLF - - - - - -
STOPFIFO ° ) ° ° ° °
STOPRE . ° ° ° ° °
STOPREOF ° ° ° . ° °
STRING . . . . ° °
STRINGFELD ° ° ° ° ° °
STRINGIS o o o o o o
STRINGVAR - - - - - -
STRLEN ° ° ° [ ° [
SUBSTR ° ° ° ° ° °
SUPA . ° ° ° ° °
SVC ° ° ° ° ° °
SYNFCT ° ° ° ° ° .
SYNR ° ° ° ° ° °
Zaklady
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Tabulky

17.2 Prikazy: Pouzitelnost u systému SINUMERIK 828D

Prikaz Varianta fidiciho systému 828D
e Standardni PPU240.3/241.3 PPU260.3 / 261.3 PPU280.3/281.3
o Volitelny doplnék Soustruzeni Frézovani Soustruzeni Frézovani Soustruzeni Frézovani
- neni k dispozici
SYNRW ) ) ° ° ° .
SYNW ° ° ° ° ° .
T ° ° ° ° ° °
TAN ° ° ° ° ° [
TANG - - - - - -
TANGDEL - - - - - -
TANGOF - - - - - -
TANGON - - - - - -
TCA
(828D: _TCA) ° ° ° ° ° .
TCARR - L - o - .
TCI ° ° ° ° ° °
TCOABS - o - L - .
TCOFR - ° - ° - .
TCOFRX - o - L - .
TCOFRY - L - L - .
TCOFRZ - [ - ° - °
THETA - - - - - -
TILT - - - - - -
TLIFT - - - - - -
TML ° ° ° ° ° °
TMOF ° ° . ° ° .
TMON ° ° ° ° ° °
TO ° ° ° ° ° °
TOFF ° o ® ® s ®
TOFFL . . . . ° ®
TOFFOF . o o o ° °
TOFFON ° ° ° ° ° °
TOFFR ° ° ° ° ° °
TOFRAME o o L L L .
TOFRAMEX o o o L o .
TOFRAMEY [ o ° o o .
TOFRAMEZ ° ° ° ° ° .
TOLOWER L L L L L .
TOOLENV U [ U ° ° .
TOOLGNT ° ° . ° ° .
TOOLGT L o o L L .
TOROT ° ° ° ° ° °
TOROTOF o o o o o .
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Tabulky

17.2 Prikazy: PouZitelnost u systému SINUMERIK 828D

Prikaz Varianta fidiciho systému 828D
e Standardni PPU240.3/241.3 PPU260.3 / 261.3 PPU280.3/281.3
o Volitelny doplnék Soustruzeni Frézovani Soustruzeni Frézovani Soustruzeni Frézovani
- neni k dispozici
TOROTX ° ° ) ° ° °
TOROTY ° ° ° ° ° °
TOROTZ ° ° . . ° °
TOUPPER ° ° ° ° ° .
TOWBCS - ° - ° - °
TOWKCS - ° - o - o
TOWMCS - . - . - °
TOWSTD - . - ° - °
TOWTCS - ° - o - .
TOWWCS - ° - o - °
TR ° ° ° ° ° °
TRAANG - - - - o -
TRACON - - - - o -
TRACYL o o o o o o
TRAFOOF . . . . . °
TRAILOF ° ° ° ° ° .
TRAILON ° ° ° ° ° .
TRANS ° ° . ° ° °
TRANSMIT o o o o o o
TRAORI - - - - - -
TRUE ° ° ° ° ° °
TRUNC ° ° ° ° ° °
TU . . . . ° °
TURN ° ° ° ° ° °
ULI ° ° ° ° ° °
UNLOCK ° ° ° ° ° °
UNTIL . . . ° ° °
UPATH ° ° ° ° ° °
VAR ° ° ° ° ° °
VELOLIM . . . . . °
VELOLIMA ° ° ° ° ° °
WAITC - - - - o -
WAITE - - - - - -
WAITENC - - - - - -
WAITM - - - - - -
WAITMC - - - - - -
WAITP ° ° ° ° ° °
WAITS ° ° ° ° ° °
WALCSO ° ° ° o ° o
Zaklady
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Tabulky

17.3 Adresy

Prikaz Varianta fidiciho systému 828D
e Standardni PPU240.3/241.3 PPU260.3 / 261.3 PPU280.3/281.3
o Volitelny doplnék Soustruzeni Frézovani Soustruzeni Frézovani Soustruzeni Frézovani
- neni k dispozici

WALCS1 ° ° ° [ [ °
WALCS2 ° ° ° ° ° °
WALCS3 o o o o o ]
WALCS4 U U U U ° J
WALCS5 ° ° ° ° ° °
WALCS6 ° ° ° ° ° °
WALCS7 U U U L ° J
WALCSS8 ° ) ° ° ° °
WALCS9 ° ° ° ° ° °
WALCS10 o o o L o ]
WALIMOF U ° U ° ° J
WALIMON U U U U o J
WHEN ° ° ° ° ° °
WHENEVER U U [ ° ° J
WHILE ° ° ° ° ° [
WRITE ° ° ° ° ° °
WRTPR ° ° ° ° ° °

X ° ° ° ° ° [
XOR ) ) ° ° ° .

Y ° ° ° ° ° °

Z ° ° ° ° ° °
17.3 Adresy

17.3.1 Adresova pismena
Pismeno Vyznam Numerické

rozsifeni
A Nastavitelny adresovy identifikator X
B Nastavitelny adresovy identifikator X
C Nastavitelny adresovy identifikator X
D Aktivovani/deaktivovani korekce délky nastroje, bfit nastroje
E Nastavitelny adresovy identifikator X
F Posuv X
Doba prodlevy v sekundach
Zaklady
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Tabulky

17.3 Adresy

Pismeno

Vyznam

Numerické
rozsifenf

G-funkce

H-funkce

Nastavitelny adresovy identifikator

Nastavitelny adresovy identifikator

Nastavitelny adresovy identifikator

X [ X [ X [X

Nézev podprogramu, volani podprogramu

M-funkce

Cislo vedlejsiho bloku

volné

Pocet prichodl programem

Nastavitelny adresovy identifikator

DOID|IOIZ|IZ|IT(X|IC|T|T|I®

Identifikator proménnych (R-parametr)

Nastavitelny adresovy identifikator (bez numerického rozSifeni)

X

(¢)]

Hodnota vietena
Doba prodlevy v otackach vietena

Cislo nastroje

Nastavitelny adresovy identifikator

Nastavitelny adresovy identifikator

Nastavitelny adresovy identifikator

Nastavitelny adresovy identifikator

Nastavitelny adresovy identifikator

Nastavitelny adresovy identifikator

X |X [ X [ X | X [ X [X [X X

Pocatecni a oddélovaci znak pfi pfedavani soubort

Cislo hlavniho bloku

Oznaceni preskakovaného rfadku

17.3.2

Pevné adresy

Pevné adresy bez axialniho rozsireni

Identifikator
adresy

Typ adresy | modal- | G70/ G700/
ni/ G71 G710

blokova

G9o/
Go1

AC |DC,
ACN,
ACP

CIC,
CAC,
CDC,
CACN,
CACP

Qu

Datovy typ
pfifazované
hodnoty

Cislo pod- s
programu

bez znaménka
INT

Pocet pra- s
chodu pod-
programem

bez znaménka
INT

Cislo bloku s

bez znaménka
INT
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Tabulky

17.3 Adresy
Identifikator | Typ adresy | modal- | G70/ G700/ | Goo/ IC AC |DC, CIC, QU | Datovy typ
adresy nf/ G71 G710 | G91 ACN, CAC, pfifazované
blokova ACP CDC, hodnoty
CACN,
CACP
G G-funkce Viz se- bez znaménka
znam INT
G-funk-
ci
F Posuv, do- m, s X X bez znaménka
ba prodlevy REAL
OVR Override m bez znaménka
REAL
OVRRAP Korekce m bez znaménka
(override) REAL
pro rychlost
rychlého po-
suvu
S Vieteno, do- m, s X | bez znaménka
ba prodlevy REAL
SPOS Poloha m X X X REAL
vietena
SCC Pfifazeni m REAL
pricné osy
pfikazu
G96/G961/
G962
SPOSA Polohovani m X X X REAL
vietena
pfes hranice
bloku
T Cislo nastro- m X | bez znaménka
je INT
D Cislo korek- m X | bez znaménka
ce INT
M, H Pomocné s X | M:
funkce bez znaménka
INT
H:
REAL
Zaklady
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Tabulky

17.3 Adresy

Pevné adresy s axialnim rozSifenim

Identifikator | Typ adresy | modal- | G70/ G700/ | G9Oo/ IC AC |DC, CIC, QU | Datovy typ
adresy ni/ G71 G710 | G91 ACN, CAC, prifazované
blokova ACP CDC, hodnoty
CACN,
CACP
AX Proménny R X X X X X X REAL
identifikator
osy
IP Proménny s X X X X X REAL
interpolacni
parametr
POS Polohovaci m X X X X X X X REAL
osa
POSA Polohovaci m X X X X X X X REAL
osa za hrani-
ce bloku
POSP Polohovani m X X X X X X REAL.:
v usecich Koncova pozice
(oscilace) Real:
Délka useku
INT: Volitelny
doplnék
MOV Spusténi po- m X X X X X X X REAL
lohovaci osy
PO Koeficienty s X X X X X bez znaménka
polynomu REAL
FA Posuv pro m X X | bez znaménka
osu REAL
FL Mezni hod- m X bez znaménka
nota osové- REAL
ho posuvu
OVRA Override m X bez znaménka
(korekce) REAL
osy
ACC Zrychleni m bez znaménka
osy REAL
VELOLIM Mezni hod- m bez znaménka
nota ry- REAL
chlosti osy
JERKLIM Omezeni ry- m bez znaménka
VU osy REAL
ACCLIMA Mezni hod- m bez znaménka
nota zry- REAL
chleni vie¢-
né osy
VELOLIMA | Mezni hod- m bez znaménka
nota ry- REAL
chlosti vle¢-
né osy
Zaklady
450 Programovaci pfiru¢ka, 10/2015, 6FC5398-1BP40-5UA3



Tabulky

17.3 Adresy
Identifikator | Typ adresy | modal- | G70/ G700/ | Goo/ IC AC |DC, CIC, QU | Datovy typ
adresy nf/ G71 G710 | G91 ACN, CAC, pfifazované
blokova ACP CDC, hodnoty
CACN,
CACP
JERKLIMA | Mezni hod- m bez znaménka
nota ryvu REAL
vle¢né osy
FMA Synchronni m bez znaménka
0SOVY posuv REAL
STA Doba odta- m bez znaménka
veni pro osu REAL
SRA Zpétny na- m bez znaménka
vrat osy pfi REAL
externim
vstupnim
signalu
oS Oscilacni m bez znaménka
pohyb ZAP/ INT
VYP
OST1 Doba zasta- m REAL
venivlevém
bodu obratu
(oscilaéni
pohyb)
0OST2 Doba zasta- m REAL
veni v pra-
vém bodu
obratu (osci-
la¢ni pohyb)
OSP1 Levy bod ob- m X X X X X X REAL
ratu (osci-
laéni pohyb)
OSP2 Pravy bod m X X X X X X REAL
obratu (osci-
laéni pohyb)
OSB Pocatecni m X X X X X X REAL
bod oscila¢-
niho pohybu
OSE Koncovy m X X X X X X REAL
bod oscila¢-
niho pohybu
OSNSC Pocet vy- m bez znaménka
jiskfovacich INT
cykld - osci-
laéni pohyb
OSCTRL Moznosti m Bez znaménka
oscilacniho INT:
pohybu Moznosti nasta-
veni, bez zna-
ménka
INT: Moznosti
pro deaktivovani
Zaklady
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Tabulky

17.3 Adresy
Identifikator | Typ adresy | modal- | G70/ G700/ | G9Oo/ IC AC |DC, CIC, QU | Datovy typ
adresy ni/ G71 G710 | G91 ACN, CAC, pfifazované
blokova ACP CDC, hodnoty
CACN,
CACP
OSCILL Pfifazeni os m Osa:
pro oscila¢- 1 - 3 pfisuvné
ni pohyb, za- osy
pnuti osci-
laéniho po-
hybu
FDA Posuv osy S X bez znaménka
pfi korekci REAL
ruénim ko-
leckem
FGREF Vztazny ra- m X X bez znaménka
dius REAL
POLF Pozice LIFT- m X X bez znaménka
FAST REAL
FXS Aktivovani m bez znameénka
najizdéni na INT
pevny doraz
FXST Mezni hod- m REAL
nota mo-
mentu pro
najizdéni na
pevny do-
raz:
FXSW Monitorova- m REAL
ci okno pro
najizdéni na
pevny doraz
FOC Blokové na- S REAL
jizdéni s
omezenym
momentem
FOCON Aktivovani m REAL
modalniho
najizdéni s
omezenym
momentem
FOCOF Deaktivova- m REAL
ni modalni-
ho najizdéni
S omeze-
nym mo-
mentem
MEASA Axialni s INT
méreni s vy- Rezim a
mazanim 1 - 4 spoustéci
zbytkové udalosti
drahy
Zaklady
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Tabulky

17.3 Adresy
Identifikator | Typ adresy | modal- | G70/ G700/ | Goo/ IC AC |DC, CIC, QU | Datovy typ
adresy nf/ G71 G710 | G91 ACN, CAC, pfifazované
blokova ACP CDC, hodnoty
CACN,
CACP
MEAWA Axidlni s INT
méreni bez Rezim a
mazani 1 - 4 spoustéci
zbytkové udalosti
drahy
MEAC cyklicka s INT
méreni Rezim a
1 - 4 spoustéci
udalosti

" absolutni koncové body: modalni, inkrementalni koncové body: blokové, jinak modalni/blokové v zavislosti na syntaktickych
pravidlech G-funkce

17.3.3 Nastavitelné adresy
Adresovy Typ adresy modal- | G90/ | IC AC |DC, CIC, PR, [QU |Max. Datovy typ
identifikator ni/ G9o1 ACN, |CAC, |PM poéet | pfifazované
(standardni bloko- ACP CDC, hodnoty
nastaveni) vy CACN,
CACP
Hodnoty os a koncové body
XY, Z, Osa N X X X X 8 REAL
A B, C
AP Polarni dhel m/s " X X X 1 REAL
RP Polarni radius m/s " X X X 1 bez znaménka
REAL
Orientace nastroje
A2, B2,C2 EulerGv uhel ne- s 3 REAL
bo Uhel RPY
A3, B3, C3 Slozka smérové- s 3 REAL
ho vektoru
A4,B4,C4 Slozky normalo- S 3 REAL
pro zaCatek vého vektoru
bloku
A5, B5, C5 Slozky normalo- s 3 REAL
pro konec blo- | vého vektoru
ku
A6, B6, C6 Slozka sméroveé- s 3 REAL
ho vektoru
A7, B7, C7 Slozky pomocné s 3 REAL
orientace
Zaklady
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Tabulky

17.3 Adresy
Adresovy Typ adresy modél- | GO0/ | IC AC |DC, CIC, PR, [QU |Max. Datovy typ
identifikator ni/ G991 ACN, CAC, PM pocet | pfifazované
(standardnf bloko- ACP CDC, hodnoty
nastaveni) vy CACN,
CACP
LEAD Predozadni uhel m 1 REAL
THETA Uhel otogeni m X X 1 REAL
okolo sméru na-
stroje
TILT Uhel boé¢niho na- m 1 REAL
klonéni
ORIS Zména orienta- m 1 REAL
ce (vztazena na
drahu)
Interpolaéni parametr
I,J,K Interpolaéni pa- s x? | x2? 3 REAL
rametry
souradnice
vnitfniho bodu
11, J1, K1 s X X X 3 REAL
RPL Rotace v roviné s 1 REAL
CR Radius kruhu s 1 bez znaménka
REAL
AR Uhel kruhové vy- s 1 bez znaménka
sece REAL
TURN Pocet zavit u s 1 bez znaménka
spiraly INT
PL Parametr inter- s 1 bez znaménka
val-délka REAL
PW Bod - Hmotnost s 1 bez znaménka
REAL
SD Stupen splinu m 1 bez znaménka
INT
TU Uhel osy s 1 bez znaménka
INT
STAT Poloha kloubu m 1 bez znaménka
INT
SF Uhlové posunuti m 1 REAL
pocatecniho bo-
du pro fezani za-
vitl
DISCL Safety distance s 1 bez znaménka
(Bezpecnostni REAL
vzdalenost)
WAB
DISR Vzdalenost pro s 1 bez znaménka
zpétné poloho- REAL
vani / vzdale-
nost WAB
Zaklady
454 Programovaci pfiru¢ka, 10/2015, 6FC5398-1BP40-5UA3



Tabulky

17.3 Adresy
Adresovy Typ adresy modal- | G90/ | IC AC |DC, CIC, PR, [QU | Max. Datovy typ
identifikator ni/ G991 ACN, CAC, PM pocet | pfifazované
(standardnf bloko- ACP CDC, hodnoty
nastaveni) vy CACN,
CACP
DISPR Rozdil drahy pro s 1 bez znaménka
zpétné poloho- REAL
vani
ALF Uhel pro rychlé m 1 bez znaménka
pozvednuti INT
DILF Délka pro rychlé m 1 REAL
pozvednuti
FP Pevny bod: Ci- s 1 bez znaménka
slo pevného bo- INT
du, na ktery se
ma najizdét
RNDM Modalni zaoble- m 1 bez znaménka
ni REAL
RND Blokové zaoble- S 1 bez znaménka
ni REAL
CHF Blokova faseta s 1 bez znaménka
REAL
CHR Faseta ve sméru s 1 bez znaménka
predchazejiciho REAL
pohybu
ANG Uhel konturové s 1 REAL
kfivky
ISD Hloubka zajizdé- m 1 REAL
ni nastroje
DISC Prevyseni m 1 bez znaménka
prechodové kru- REAL
Znice — korekce
radiusu nastroje
OFFN Offset kontury m 1 REAL
DITS Nabéh zavitu m 1 REAL
DITE Vybér zavitu m 1 REAL
Kritéria pro prechodova zaobleni
ADIS Vzdalenost za- m 1 bez znaménka
obleni REAL
ADISPOS Vzdalenost pro m 1 bez znaménka
zaobleni pro ry- REAL
chly posuv
Méreni
MEAS Méfeni se spina- s 1 bez znaménka
ci sondou INT
MEAW Méreni se spina- s 1 bez znaménka
ci sondou bez INT
vymazani zbyt-
kové drahy
Zaklady
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Tabulky

17.3 Adresy

Adresovy
identifikator
(standardnf
nastaveni)

Typ adresy

modal-
ni/
bloko-

Goo/
GO1

AC

DC,
ACN,
ACP

CIC,
CAC,
CDC,
CACN,
CACP

PR,
PM

Qu

Max.
pocet

Datovy typ
piifazované

hodnoty

Chovani os a vieten

LIMS

Omezeni otacek
vietena

bez znaménka
REAL

COARSEA

Chovani pfi
prechodu na dal-
Si blok: Hrubé
presné axialni
najeti

FINEA

Chovani pfi
prechodu na dal-
Si blok: Jemné
presné axialni
najeti

IPOENDA

Chovani pfi
prechodu na dal-
§i blok: Axialni
zastaveni inter-
polatoru

DIACYCOFA

PFi¢na osa:
Vypnuti progra-
movani pramér(
pro specifickou
osu v cyklech

DIAM90A

PFi¢na osa:
Axialni progra-
movani pramerd
pfi pfikazu G90

DIAMCHAN

PFicna osa:
PFevzeti progra-
movani pramér(
vSech pfi¢nych
os v daném ka-
nalu

DIAMCHANA

PFicna osa:
PFevzeti progra-
movani pramerd
ze specifického
kanalu

DIAMOFA

PFi¢na osa:
Axialni vypnuti
programovani
primérd

DIAMONA

PFicna osa:
Axialni zapnuti
programovani
pramér(

456
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Tabulky

17.3 Adresy
Adresovy Typ adresy modal- | G90/ | IC AC |DC, CIC, PR, [QU | Max. Datovy typ
identifikator ni/ G991 ACN, CAC, PM pocet | pfifazované
(standardnf bloko- ACP CDC, hodnoty
nastaveni) vy CACN,
CACP
GP Poloha: m
NepfFimé progra-
movani atribut(
polohy
Posuvy
FAD Rychlost poma- s X 1 bez znaménka
Iého pfisuvného REAL
pohybu
FD Posuv po draze s 1 bez znaménka
pro korekci po- REAL
moci ru¢niho ko-
lecka
FRC Posuv pro ra- s 1 bez znaménka
dius a fasetu REAL
FRCM Modalni posuv m 1 bez znaménka
pro radius a fa- REAL
setu
FB Blokovy posuv s 1 bez znaménka
REAL
Prostfihovani / lisovani
SPN Pocet Usekl na s 1 INT
blok
SPP Délka Useku m 1 REAL
Brouseni
ST Doba vyjiskifova- s 1 bez znaménka
ni REAL
SR Navratova draha s 1 bez znaménka
REAL
Volba nastroje
TCARR Drzak nastroje m 1 |INT
Sprava nastroju
DL Cislo korekce m 1 INT
nastroje
Adresy OEM
OMA1 Adresa OEM 1 m X X X 1 REAL
OMA2 Adresa OEM 2 m X X X 1 REAL
OMA3 Adresa OEM 3 m X X X 1 REAL
OMA4 Adresa OEM 4 m X X X 1 REAL
OMAS5 Adresa OEM 5 m X X X 1 REAL
Zaklady
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Tabulky

17.4 G-prikazy
Adresovy Typ adresy modél- | GO0/ | IC AC |DC, CIC, PR, [QU |Max. Datovy typ
identifikator ni/ G991 ACN, CAC, PM pocet | pfifazované
(standardnf bloko- ACP CDC, hodnoty
nastaveni) vy CACN,
CACP

Ostatni
CUTMOD Aktivovani edita- m INT

ce parametrd

bfitu u oto€nych

nastroju
TOFF Offset délky na- m

stroje rovnobé-

Zné se zadanou

geometrickou

osou
TOFFL Offset délky na- m

stroje ve sméru

délkoveé slozky

nastroje

L1, L2, pfip. L3.
TOFFR Offset radiusu m

nastroje

" absolutni koncové body: modalni, inkrementalni koncové body: blokové, jinak modalni/blokové v zavislosti na syntaktickych
pravidlech G-funkce

2 Jako stfed kruhu se parametr IPO chova inkrementalné. Pomoci AC m(izete naprogramovat absolutné. P¥i jinych
vyznamech (napf. stoupani zavitu) je modifikace adresy ignorovana.

17.4

G-skupiny

458

G-prikazy

G-ptikazy jsou rozdéleny do G-skupin. Ve vyrobnim programu nebo v synchronni akci smi byt
v jednom bloku napsan jen jeden G-pfikaz z jedné G-skupiny. G-pfikaz mize mit modalni
nebo blokovou platnost.

Modalni: az do naprogramovani né&jakého jiného G-pfikazu ze stejné G.skupiny.

e G-skupina 1 ... 15 (Strana 458)
e G-skupina 16 ... 30 (Strana 464)
e G-skupina 31 ... 45 (Strana 468)
e G-skupina 46 ... 62 (Strana 472)
® |egenda k tabulce skupin G-funkci (Strana 477)

Zaklady

Programovaci pfiru¢ka, 10/2015, 6FC5398-1BP40-5UA3




Tabulky

17.4 G-prikazy
Tabulka 17-1
G-skupina 1: Pfikazy pohybu s modalni platnosti
G-prikaz C." |Vyznam MD201502 | W29 STD4
SAG MH
GO 1 Pohyb rychlym posuvem + m
G1 2 Linearni interpolace (pfimkova interpolace) + m X
G2 3 Kruhova interpolace ve sméru hodinovych ruci¢ek + m
G3 4 Kruhova interpolace proti sméru hodinovych ruci¢ek + m
CIP 5 Kruhova interpolace pres vnitini bod + m
ASPLINE 6 Akimovy spliny + m
BSPLINE 7 B-Spline + m
CSPLINE 8 Kubické spliny + m
POLY 9 Polynomicka interpolace + m
G33 10 Rezani zavit(l s konstantnim stoupanim + m
G331 11 Vrtani zavitd + 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 Rezani zavitu s linearné narstajicim stoupanim + m
G35 17 Rezani zavitu s linearné klesajicim stoupanim + m
INVCW 18 Evolventni interpolace ve sméru hodinovych rucicek + m
INVCCW 19 Evolventni interpolace proti sméru hodinovych ruci¢ek + m
G335 20 Soustruzeni sudovitého zavitu ve sméru hodinovych + m
rucicek
G336 21 Soustruzeni sudovitého zavitu proti sméru hodinovych + m
rucicek
Tabulka 17-2
G-skupina 2: Pohyby s blokovou platnosti, doba prodlevy
G-pfikaz C." |Vyznam MD201502 | W29 STD4
SAG MH
G4 1 Doba prodlevy uréena ¢asové - s
G63 2 Vrtani zavitd bez synchronizace - s
G74 3 Najizdéni na referencni bod se synchronizaci - s
G75 4 Najizdéni na pevny bod - s
REPOSL 5 Najizdéni na konturu po ¢tvrtkruhu - s
REPOSQ 6 Najeti zpét na konturu po Ctvrtkruhu - s
REPOSH 7 Najeti zpét na konturu po pulkruhu - s
REPOSA 8 Zpétné najizdéni na konturu linearné véemi osami - s
Zaklady
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Tabulky

17.4 G-prikazy
G-skupina 2: Pohyby s blokovou platnosti, doba prodlevy
G-pfikaz C." |Vyznam MD201502 | W?¥ STD4
SAG MH
REPOSQA 9 Najeti zpét na konturu véemi osami po pulkruhu; geo- - s
metrické osy po Ctvrtkruhu
REPOSHA 10 Najeti zpét na konturu véemi osami po pulkruhu; geo- - S
metrické osy po pulkruhu
G147 11 Najizdéni na konturu po pfimce - s
G247 12 Najizdéni na konturu po ¢tvrtkruhu - s
G347 13 Najizdéni na konturu po pulkruhu - s
G148 14 Odjizdéni od kontury po pfimce - s
G248 15 Odjizdéni od kontury po &tvrtkruhu - s
G348 16 Odjizdéni od kontury po pulkruhu - s
G5 17 | Sikmé zapichovaci brouseni - s
G7 18 Vyrovnavaci pohyb pfi Sikmém zapichovacim brouseni - s
Tabulka 17-3
G-skupina 3: Programovatelné framy, omezeni pracovniho pole a programovani pélu
G-prikaz C." |Vyznam MD20150 2 w?a STD 4
SAG MH
TRANS 1 TRANSLATION: Programovatelné posunuti - s
ROT 2 ROTATION: Programovatelné otoceni - s
SCALE 3 SCALE: Programovatelna zména méfitka - s
MIRROR 4 MIRROR: Programové zrcadlové pfevraceni - s
ATRANS 5 Additive TRANSLATION: Aditivni programovatelné po- - s
sunuti
AROT 6 Additive ROTATION: Programovatelné otoceni - s
ASCALE 7 Additive SCALE: Programovatelna zména méfitka - s
AMIRROR 8 Additive MIRROR: Programové zrcadlové prevraceni - s
- 9 volné - -
G25 10 Dolni ohrani€eni pracovniho pole/omezeni otacek - s
vietena
G26 11 Horni ohrani€eni pracovniho pole/omezeni otacek - S
vietena
G110 12 Programovani poélu vztazené na naposled naprogra- - s
movanou pozadovanou pozici
G111 13 Programovani pélu vzhledem k pocatku aktudlni - s
soufadné soustavy obrobku
G112 14 Programovani pélu vzhledem k poslednimu platnému - s
polu
G58 15 840D sl: Absolutni programovatelné posunuti pocatku - s
828D: 5. nastavitelné posunuti pocatku m
G59 16 840D sl: Aditivni programovatelné posunuti po¢atku - s
828D: 6. nastavitelné posunuti po¢atku m
Zaklady
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Tabulky

17.4 G-prikazy
G-skupina 3: Programovatelné framy, omezeni pracovniho pole a programovani p6lu
G-pfikaz C." |Vyznam MD201502 | W29 STD4
SAG MH
ROTS 17 Otaceni o prostorovy uhel - s
AROTS 18 Aditivni ota€eni o prostorovy uhel - s
Tabulka 17-4
G-skupina 4: FIFO
G-prikaz C." |Vyznam MD201502 | W23 STD 4
SAG MH
STARTFIFO 1 Spusténi FIFO + m X
Zpracovavani a soubézné s tim plnéni paméti predbé-
zného zpracovani
STOPFIFO 2 Stop FIFO + m
Zastaveni zpracovani; plnéni paméti predbézného
zpracovani, dokud neni zjistén pfikaz STARTFIFO, na-
plnéni paméti predbézného zpracovani nebo konec
programu
FIFOCTRL 3 Spusténi automatického ukladani do paméti predbé- + m
Zzného zpracovavani
Tabulka 17-5
G-skupina 6: Volba roviny
G-prikaz C." |Vyznam MD201502 | W23 STD4
SAG MH
G17 1 Volba roviny 1. - 2. Geometricka osa + m X
G18 2 Volba roviny 3. - 1. Geometricka osa + m
G19 3 Volba roviny 2. - 3. Geometricka osa + m
Tabulka 17-6
G-skupina 7: Korekce radiusu nastroje
G-prikaz C." |Vyznam MD20150 ? w?a STD 4
SAG MH
G40 1 Zadna korekce radiusu nastroje + m X
G41 2 Korekce radiusu nastroje vlevo od kontury - m
G42 3 Korekce radiusu nastroje vpravo od kontury - m
Zaklady
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Tabulky

17.4 G-prikazy
Tabulka 17-7
G-skupina 8: Nastavitelné posunuti po¢atku
G-prikaz C." |Vyznam MD201502 | W? STD4
SAG MH
G500 1 Deaktivovani nastavitelnych posunuti po¢atku (G54 ... + m X
G57, G505 ... G599)
G54 2 1. nastavitelné posunuti poCatku + m
G55 3 2. nastavitelné posunuti po¢atku + m
G56 4 3. nastavitelné posunuti po¢atku + m
G57 5 4, nastavitelné posunuti poc¢atku + m
G505 6 5. nastavitelné posunuti po¢atku + m
+ m
G599 100 | 99. nastavitelné posunuti poc¢atku + m

S G-prikazy z této G-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 framu a tim padem i pocet G-pfikazl v této G-skupiné mlze byt nastaven pomoci para-
metru MD28080 $MC_MM_NUM_USER_FRAMES.

Tabulka 17-8
G-skupina 9: Potlaéeni fram0
G-prikaz C." |Vyznam MD201502 | W?® STD4
SAG MH
G53 1 Potlaceni aktualniho framu: - s
Programovatelny frame vcetné systémového
framu pro TOROT a TOFRAME a aktivniho
nastavitelného framu (G54 ... G57, G505 ... G599)
SUPA 2 Stejné jako G153 veéetné potlaceni - s
systémovych framu pro nastaveni skuteéné hodnoty,
Skrabnuti, externich posunuti po¢atku, PAROT véetné
posunuti ruénim koleCkem (DRF), [externi posunuti
pocatku], superponované pohyby
G153 3 Stejné jako G53 v&etné potlaceni vSech specifickych - s
kanéalovych a/nebo v NCU globalniho zakladniho framu
Tabulka 17-9
G-skupina 10 Pfesné najeti — rezim fizeni pohybu po draze
G-pfikaz C." |Vyznam MD201502 | W?® STD4
SAG MH
G60 1 Presné najeti + m X
G64 2 Rezim fizeni pohybu po draze + m
G641 3 Rezim fizeni pohybu po draze s pfechodovymi zaoble- + m
nimi podle kritéria drdhy (= programovatelna vzdale-
nost zaobleni)
Zaklady
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Tabulky

17.4 G-prikazy
G-skupina 10 Presné najeti — rezim Fizeni pohybu po draze
G-pfikaz C." |Vyznam MD201502 | W29 STD4
SAG MH
G642 4 Rezim fizeni pohybu po draze s pfechodovymi zaoble- + m
nimi pfi dodrzeni definovanych toleranci
G643 5 Rezim fizeni pohybu po draze s pfechodovymi zaoble- + m
nimi pfi dodrzeni definovanych toleranci (uvniti bloku)
G644 6 ReZim fizeni pohybu po draze s pfechodovymi zaoble- + m
nimi s maximalni moznou dynamikou
G645 7 Rezim fizeni pohybu po draze s pfechodovymi zaoble- + m
nimi v rozich a s tangencialnimi pfechody mezi bloky
pfi dodrzeni definovanych toleranci
Tabulka 17-10
G-skupina 11: Blokové presné najeti
G-prikaz C." |Vyznam MD20150 2 w?a STD 4
SAG MH
G9 1 Pfresné najeti - s
Tabulka 17-11
G-skupina 12: Kritéria pfechodu na dalSi blok pfi pfesném najeti (G60/G9)
G-prikaz C." |Vyznam MD20150 2 w?a STD 4
SAG MH
G601 1 PFfechod na dalSi blok pfi jemném pfesném najeti + m X
G602 2 Prechod na dalSi blok pfi hrubém pfesném najeti + m
G603 3 Prechod na dalSi blok pfi konci bloku IPO + m
Tabulka 17-12
G-skupina 13: Kétovani obrobku v palcich/metrickych jednotkach
G-prikaz C." |Vyznam MD20150 2 w3 STD 4
SAG MH
G70 1 Jednotky pro zadavani rozmérd — palce (délky) + m
G71 2 Jednotky pro zadavani rozmérd — metrické jednotky + m X
mm (délky)
G700 3 Jednotky pro zadavani rozméra — palce, palce/min + m
(délky + rychlost + systémové proménné
G710 4 Jednotky pro zadavani rozmérd — mm, mm/min + m
(délky + rychlost + systémové proménné
Zaklady
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Tabulky

17.4 G-prikazy

Tabulka 17-13

G-skupina 14: Kétovani obrobku absolutni/inkrementalni

G-prikaz C." |Vyznam MD201502 | W? STD4
SAG MH
G90 1 Zadavani absolutnich rozmért + m X
G9I1 2 Zadavani inkrementalnich rozméra + m
Tabulka 17-14
G-skupina 15: Typ posuvu
G-prikaz C." |Vyznam MD20150 2 w?a STD 4
SAG MH
G93 1 Casové reciproéni posuv v jednotkach 1/min + m
G94 2 Linearni posuv mm/min, palce/min + m X
G95 3 Otackovy posuv v jednotkach mm/ot, palcui/ot + m
G96 4 Zapnuti konstantni fezné rychlosti a typ posuvu jako u + m
G95
G97 5 Vypnuti konstantni Fezné rychlosti a typ posuvu jako u + m
G95
G931 6 Zadani posuvu pomoci doby posuvu, konstantni ry- + m
chlost po draze vypnuta
G961 7 Zapnuti konstantni fezné rychlosti a typ posuvu jako u + m
G994
G971 8 Vypnuti konstantni Fezné rychlosti a typ posuvu jako u + m
G94
G942 9 Zmrazeni linearniho posuvu a konstantni fezné ry- + m
chlosti nebo otacek vietena
G952 10 Zmrazeni otackového posuvu a konstantni fezné ry- + m
chlosti nebo otacek vretena
G962 11 Linearni posuv nebo otackovy posuv a konstantni + m
fezna rychlost
G972 12 Zmrazeni linearniho posuvu nebo otackového posuvu + m
a konstantni otacky vietena
G973 13 Otackovy posuv bez omezeni otacek vietena + m
(G97 bez LIMS pro rezim ISO)
G-skupina 16: Korekce posuvu na vnitfnich a vnéjSich zakfivenich
G-prikaz C." |Vyznam MD20150 2 w?a STD 4
SAG MH
CFC 1 Konstantni posuv na kontufe je v platnosti na vnitfnich + m X
a vnéjSich zakfivenich
CFTCP 2 Konstantni posuv na vztazném bodu nastroje (stfedo- + m
va draha)
CFIN 3 Konstantni posuv na vnitfnich zakfivenich, zrychleni + m
na vnéjsich zakfivenich
Zaklady
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Tabulky

17.4 G-prikazy
G-skupina 17: Chovani pfi najizdéni/odjizdéni s korekci radiusu nastroje
G-prikaz C." |Vyznam MD201502 | W29 STD4
SAG MH
NORM 1 Normalni nastaveni v po¢ate¢nim/koncovém bodé + m X
KONT 2 Objizdéni kontury v po¢ateénim/koncovém bodé + m
KONTT 3 Tangencialni najizdéni/odjizdéni + m
KONTC 4 Najizdéni/odjizdéni se spojitym zakfivenim + m
G-skupina 18: Chovani korekce nastroje v rozich
G-pfikaz C." |Vyznam MD201502 | W29 STD 4
SAG MH
G450 1 Pfechodovy prvek kruh + m X
(nastroj objizdi rohy obrobku po kruhové draze)
G451 2 Prasecik ekvidistantnich drah + m
(nastroj feze ostré rohy obrobku)
G-skupina 19: Kfivkovy prechod na za¢atku splinu
G-prikaz C." |Vyznam MD20150 2 w? STD 4
SAG MH
BNAT PFirozeny kfivkovy pfechod na prvni splinovy blok + m X
BTAN Tangencialni kfivkovy pfechod na prvni splinovy blok m
BAUTO 3 Definice prvniho splinového useku prostfednictvim na- m
sledujicich 3 bodu
G-skupina 20: Krivkovy prechod na konci splinu
G-prikaz C." |Vyznam MD20150 2 w?a STD 4
SAG MH
ENAT Pfirozeny prechod na nasledujici blok posuvu + m X
ETAN 2 Tangencialni kfivkovy pfechod na nasledujici blok po- + m
suvu
EAUTO 3 Definice posledniho splinového Useku prostfednictvim + m
poslednich 3 bodu
G-skupina 21: Profil zrychleni
G-prikaz C." |Vyznam MD20150 2 w?a STD 4
SAG MH
BRISK Skokové zmény zrychleni po draze + m X
SOFT 2 Zrychleni po draze s omezenim ryvu + m
DRIVE 3 Zrychleni po draze zavislé na rychlosti + m
Zaklady
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Tabulky

17.4 G-prikazy

G-skupina 22: Typ korekce nastroje

G-prikaz C." |Vyznam MD20150 2 w? STD 4
SAG MH
CUT2D 1 2%5-D korekce nastroje + m X
CUT2DF 2 2%-D korekce nastroje, vzhledem k aktualnimu framu + m
(Sikma rovina)
CUT3DC 3 3D korekce nastroje pfi obvodovém frézovani + m
CUT3DF 4 3D korekce nastroje, ¢elni frézovani bez konstantni + m
orientace nastroje
CUT3DFS 5 3D korekce nastroje, Celni frézovani s konstantni + m
orientaci nastroje nezavisle na aktivnim framu
CUT3DFF 6 3D korekce nastroje, ¢elni frézovani s pevnou orien- + m
taci nastroje v zavislosti na aktivnim framu
CUT3DCC 7 3D korekce nastroje pfi obvodovém frézovani s ome- + m
zujicimi plochami
CUT3DCCD 8 3D korekce nastroje vztazena na diferencni nastroj, + m
obvodové frézovani s omezujicimi plochami
CUT2DD 9 2Y5-D-korekce nastroje vztazena na diferencni nastroj + m
CUT2DFD 10 2Y5-D-korekce nastroje vztazena na diferencni na- + m
stroj, vzhledem k aktualnimu framu (8ikma rovina)
CUT3DCD 11 3D korekce nastroje vztazena na diferenéni nastroj, + m
obvodové frézovani
G-skupina 23: Monitorovani moznosti kolize na vnitinich konturach
G-prikaz C." |Vyznam MD201502 | W3 STD 4
SAG MH
CDOF 1 Vypnuti monitorovani kolizi + m X
CDON 2 Zapnuti monitorovani kolizi + m
CDOF2 3 Vypnuti monitorovani kolizi + m
(v soucasnosti jen pro CUT3DC)
G-skupina 24: Dopfedna regulace
G-prikaz C." |Vyznam MD201502 | W? STD4
SAG MH
FFWOF 1 Vypnuti dopfedné regulace + m X
FFWON 2 Zapnuti dopfedné regulace + m
G-skupina 25: Reference orientace nastroje
G-prikaz C." |Vyznam MD20150 2 w?a STD 4
SAG MH
ORIWKS 1 Orientace nastroje v soufadném systému obrobku + m X
(WCS)
ORIMKS 2 Orientace nastroje v soufadném systému stroje (MCS) + m
Zaklady
466 Programovaci pfiru¢ka, 10/2015, 6FC5398-1BP40-5UA3



Tabulky

17.4 G-prikazy
G-skupina 26: ReZim opé&tovného najizdéni pro funkci REPOS (s modalni platnosti)
G-prikaz C." |Vyznam MD201502 | W29 STD4
SAG MH
RMB 1 Zpétné najizdéni na zacatek bloku - m
RMI 2 Zpétné najizdéni na misto preruseni - m X
RME 3 Zpétné najizdéni na konec bloku - m
RMN 4 Zpétné najizdéni na nejblizSi blok s bodem drahy - m
G-skupina 27: Korekce nastroje pii zménach orientace na vnéjSich rozich
G-pfikaz C." |Vyznam MD201502 | W29 STD 4
SAG MH
ORIC 1 Zmény orientace na vnéjSich rozich jsou superpono- + m X
vany s vkladanym kruhovym blokem
ORID 2. Zmeéna orientace se bude provadét pred kruhovym blo- + m
kem.
G-skupina 28: OhraniGeni pracovniho pole
G-prikaz C." |Vyznam MD20150 ? w?a STD 4
SAG MH
WALIMON 1 Zapnuti ohrani€eni pracovniho pole + m X
WALIMOF 2 Vypnuti ohranieni pracovniho pole + m
G-skupina 29: Programovani radiust/primérd
G-prikaz C." |Vyznam MD201502 | W23 STD4
SAG MH
DIAMOF 1 Vypnuti kanalového programovani prdmért s modalni + m X
platnosti
Pomoci této funkce je po vypnuti v platnosti kanalové
programovani prdmera.
DIAMON 2 Zapnuti nezavislého kanalového programovani pramé- + m
rd s modalni platnosti
Funkce nezavisi na naprogramovaném rezimu zada-
vani rozmérl (G90/G91).
DIAM90 3 Zapnuti zavislého kanalového programovani prameérd + m
s modalni platnosti
Funkce zavisi na naprogramovaném rezimu zadavani
rozmér( (G90/G91).
DIAMCYCOF 4 Vypnuti kanalového programovani primérd s modalni + m
platnosti v pribéhu zpracovani cykli
Zaklady
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Tabulky

17.4 G-prikazy

G-skupina 30: Komprese NC blok

G-prikaz C." | Vyznam MD201502 | W? STD4
SAG MH

COMPOF 1 Vypnuti komprese NC bloku + m X

COMPON 2 Zapnuti funkce kompresoru COMPON + m

COMPCURV 3 Zapnuti funkce kompresoru COMPCURV + m

COMPCAD 4 Zapnuti funkce kompresoru COMPCAD + m

COMPSURF 5 Aktivovani funkce kompresoru COMPSURF + m

Tabulka 17-15

G-skupina 31: G-pfikazy pro OEM

G-prikaz C." |Vyznam MD201502 | W3 STD 4
SAG MH

G810 1 G-ptikaz pro OEM - m

G811 2 G-pfikaz pro OEM - m

G812 3 G-pfikaz pro OEM - m

G813 4 G-ptikaz pro OEM - m

G814 5 G-pfikaz pro OEM - m

G815 6 G-ptikaz pro OEM - m

G816 7 G-pfikaz pro OEM - m

G817 8 G-ptikaz pro OEM - m

G818 9 G-ptikaz pro OEM - m

G819 10 G-pfikaz pro OEM - m

Pro uzivatele OEM jsou rezervovany dvé skupiny G-pfikazi. To umozriuje OEM programovat funkce, které mohou byt
uzivatelsky definovany.

Tabulka 17-16

G-skupina 32: G-pfikazy pro OEM

G-prikaz C." |Vyznam MD201502 | W3 STD4
SAG MH
G820 1 OEM - G-ptikaz - m
G821 2 OEM - G-pfikaz - m
G822 3 OEM - G-pfikaz - m
G823 4 OEM - G-ptikaz - m
G824 5 OEM - G-pfikaz - m
G825 6 OEM - G-pfikaz - m
G826 7 OEM - G-pfikaz - m
G827 8 OEM - G-ptikaz - m
G828 9 OEM - G-pfikaz - m
Zaklady
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Tabulky

17.4 G-prikazy
G-skupina 32: G-prikazy pro OEM
G-pfikaz C." |Vyznam MD201502 | W29 STD4

SAG | MH
G829 10 | OEM - G-piikaz - m

Pro uzivatele OEM jsou rezervovany dvé skupiny G-funkci. To umozriuje OEM programovat funkce, které mohou byt uziva-
telsky definovany.

Tabulka 17-17

G-skupina 33: Nastavitelna jemna korekce nastroje
G-prikaz C." |Vyznam MD20150 2 w?a STD 4
SAG MH
FTOCOF 1 Vypnuti on-line plsobici jemné korekce nastroje + m X
FTOCON 2 Zapnuti on-line plsobici jemné korekce nastroje - m
Tabulka 17-18
G-skupina 34: Vyhlazeni orientace néastroje
G-prikaz C." |Vyznam MD20150 ? w?a STD 4
SAG MH
OSOF 1 Vypnuti vyhlazovani orientace nastroje + m X
0osC 2 Konstantni vyhlazeni orientace nastroje + m
(ORS] 3 Vyhlazeni orientace nastroje na konci bloku + m
OSSE 4 Vyhlazeni orientace nastroje na pocatku a konci bloku + m
OSD 5 Interni blokové zaoblovani rohl se specifikovanou dél- + m
kou drahy
OST 6 Interni blokové zaoblovani rohd se specifikovanou + m
uhlovou toleranci
Tabulka 17-19
G-skupina 35: Lisovani a prostfihovani
G-prikaz C." |Vyznam MD20150 2 w? STD 4
SAG MH
SPOF 1 Vypnuti zdvihu, vypnuti prostfihovani a lisovani + m X
SON 2 Aktivovani prostfihovani + m
PON 3 Zapnuti lisovani + m
SONS 4 Zapnuti prostfihovani v taktu IPO - m
PONS 5 Zapnuti lisovani v taktu IPO - m
Zaklady
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Tabulky

17.4 G-prikazy

Tabulka 17-20

G-skupina 36: Lisovani se zpozdénim
G-prikaz C." |Vyznam MD201502 | W? STD 4
SAG MH
PDELAYON 1 Aktivovani zpozdéni pfi lisovani + m X
PDELAYOF 2 Deaktivovani zpozdéni pfi lisovani + m
Tabulka 17-21
G-skupina 37: Profil posuvu
G-prikaz C." |Vyznam MD20150 2 w?a STD 4
SAG MH
FNORM 1 Normalni posuv podle DIN 66025 + m X
FLIN 2 Linearné proménny posuv + m
FCuUB 3 Posuv proménny podle kubického splinu + m
Tabulka 17-22
G-skupina 38: Prifazeni rychlych vstupt/vystupt pro lisovani/prostfihovani
G-prikaz C." |Vyznam MD201502 | W? STD4
SAG MH
SPIF1 1 Rychlé vstupy/vystupy NCK pro lisovani/prostfihovani, + m X
byte 1
SPIF2 2 Rychlé vstupy/vystupy NCK pro lisovani/prostfihovani, + m
byte 2
Tabulka 17-23
G-skupina 39: Programovatelna pfesnost kontury
G-prikaz C." |Vyznam MD20150 2 w?a STD 4
SAG MH
CPRECOF 1 Vypnuti programovatelné pfesnosti kontury + m X
CPRECON 2 Zapnuti programovatelné presnosti kontury + m
Tabulka 17-24
G-skupina 40: Konstantni korekce radiusu nastroje
G-prikaz C." |Vyznam MD201502 | W?® STD4
SAG MH
CUTCONOF 1 Vypnuti konstantni korekce radiusu nastroje + m X
CUTCONON 2 Aktivovani konstantni korekce radiusu nastroje + m
Zaklady
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Tabulky

17.4 G-prikazy
Tabulka 17-25
G-skupina 41: MoZnost pferuSeni fezani zavitu
G-prikaz C." |Vyznam MD201502 | W23 STD4
SAG MH
LFOF 1 Moznost preruseni fezani zavitu vypnuta + m X
LFON 2 Moznost preruseni fezani zavitu zapnuta + m
Tabulka 17-26
G-skupina 42: Drzak nastroje
G-prikaz C." |Vyznam MD20150 2 w?a STD 4
SAG MH
TCOABS 1 Stanoveni délkovych slozek nastroje z aktualni orien- + m X
tace nastroje
TCOFR 2 Stanoveni slozek délky nastroje z orientace aktivniho + m
framu
TCOFRZ 3 Stanoveni orientace nastroje aktivniho framu pfi volbé + m
tohoto nastroje, nastroj nasmérovany v ose Z
TCOFRY 4 Stanoveni orientace nastroje aktivniho framu pfi volbé + m
tohoto nastroje, nastroj nasmérovany v ose Y
TCOFRX 5 Stanoveni orientace nastroje aktivniho framu pfi volbé m
tohoto nastroje, nastroj nasmérovany v ose X
Tabulka 17-27
G-skupina 43: Smér najizdéni WAB
G-prikaz C." |Vyznam MD20150 2 w?a STD 4
SAG MH
G140 1 Smeér najizdéni WAB definovan pfikazy G41/G42 + m X
G141 2 Smeér 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
Tabulka 17-28
G-skupina 44: Rozdéleni drahy WAB
G-prikaz C." |Vyznam MD20150 2 w3 STD 4
SAG MH
G340 1 Najizdéci bloku v prostoru, tzn. pfisuv do hloubky a + m X
najizdéni v roviné v jednom bloku
G341 2 Napfed pfisuv v kolmé ose (Z), pak najizdéni v roviné + m
Zaklady
Programovaci pfiruc¢ka, 10/2015, 6FC5398-1BP40-5UA3 471



Tabulky

17.4 G-prikazy

Tabulka 17-29

G-skupina 45: Vztah drahy a os v FGROUP

G-prikaz C." |Vyznam MD201502 | W? STD4
SAG MH
SPATH 1 Referencni draha pro osy v FGROUP je délka oblouku + m X
UPATH 2 Referencni draha pro osy v FGROUP je kfivkovy para- + m
metr
G-skupina 46: Volba roviny pro rychlé pozvednuti
G-prikaz C." |Vyznam MD20150 2 w? STD4
SAG MH
LFTXT 1 Rovina je uréena na zakladé te¢ny ke draze a aktualni + m X
orientace nastroje
LFWP 2 Rovina je ur€ena prostfednictvim aktualni pracovni ro- + m
viny (G17/G18/G19).
LFPOS 3 Pozvednuti osy na pozici + m
G-skupina 47: Prepinani rezimu pro externi NC-kéd
G-prikaz C." |Vyznam MD20150 2 w? STD4
SAG MH
G290 1 Aktivovani rezimu jazyka systému SINUMERIK + m X
G291 2 Aktivovani rezimu jazyka 1ISO + m
G-skupina 48: Chovani pfi najizdéni/odjizdéni s korekci radiusu nastroje
G-pfikaz C." |Vyznam MD201502 | W?® STD4
SAG MH
G460 1 Aktivovani monitorovani kolizi pro na-/odjizdéci blok m X
G461 2 Neni-li v bloku korekce radiusu nastroje zadny prise- m
Cik, prodlouzeni okrajového bloku s kruhovym oblou-
kem
G462 3 Neni-li v bloku korekce radiusu nastroje zadny prise- + m
¢ik, prodlouzeni okrajového bloku pfimkou
G-skupina 49: Pohyb od bodu k bodu
G-prikaz C." |Vyznam MD201502 | W? STD4
SAG MH
CP 1 Pohyb po draze + m X
PTP 2 Pohyb od bodu k bodu (pohyb synchronni osy) + m
PTPGO 3 Pohyb od bodu k bodu jen pfi GO, jinak pohyb po draze + m
s CP
PTPWOC 4 Pohyb od bodu k bodu bez kompenzacénich pohybd, + m
které jsou zplsobovany zménami orientace
Zaklady
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Tabulky

17.4 G-prikazy
G-skupina 50: Programovani orientace
G-prikaz C." |Vyznam MD201502 | W29 STD4
SAG MH
ORIEULER 1 Uhel orientace pomoci Eulerova thlu + m X
ORIRPY 2 Uhel orientace prostfednictvim Ghlu RPY (posloupnost + m
otaceni XYZ)
ORIVIRT1 3 Uhel orientace pomoci virtualnich orientaénich os (de- + m
finice 1)
ORIVIRT2 4 Uhel orientace pomoci virtualnich orientaénich os (de- + m
finice 2)
ORIAXPOS 5 Uhel orientace pomoci virtualnich orientaénich os s po- + m
lohovanim kruhové osy
ORIRPY2 6 Uhel orientace pomoci thlu RPY (posloupnost otaéeni + m
ZYX)
G-skupina 51: Programovani druhu interpolace orientace
G-prikaz C." |Vyznam MD20150 2 w3 STD 4
SAG MH
ORIVECT 1 Interpolace pomoci nejvétsi kruznice koule (identicka + m X
s ORIPLANE)
ORIAXES 2 Linearni interpolace os stroje nebo orientacnich os + m
ORIPATH 3 Draha orientace nastroje vztazena na drahu + m
ORIPLANE 4 Interpolace v roviné (odpovida ORIVECT) + m
ORICONCW 5 Interpolace po plose plasté kuzele ve sméru hodino- + m
vych ruci¢ek
ORI- 6 Interpolace po plose plasté kuzele proti sméru hodino- + m
CONCCW vych ruci¢ek
ORICONIO 7 Interpolace po ploSe plasté kuzele s udanim pomocné + m
meziorientace
ORICONTO 8 Interpolace na ploSe plasté kuzelu s tangencialnim + m
pfechodem
ORICURVE 9 Interpolace s dodate¢nou prostorovou kfivkou pro + m
orientaci
ORIPATHS 10 Orientace nastroje vztazena na drahu, zlom v priibéhu + m
orientace se vyhladi
Tabulka 17-30
G-skupina 52: Otacéeni framu vztahujici se na obrobek
G-prikaz C." |Vyznam MD201502 | W29 STD4
SAG MH
PAROTOF 1 Vypnuti otaceni framu vztahujici se na obrobek + m X
PAROT 2 Zapnuti otaceni framu vztahujici se na obrobek + m
Srovnani soufadného systému obrobku s obrobkem.
Zaklady
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Tabulky

17.4 G-prikazy

G-skupina 53: Otaéeni framu vztahujici se na nastroj
G-prikaz C." |Vyznam MD201502 | W? STD4
SAG MH
TOROTOF 1 Vypnuti otaceni framu vztahujici se na nastroj + m X
TOROT 2 Nastaveni osy Z systému WCS prostrednictvim otace- + m
ni framu rovnobézné s orientaci nastroje
TOROTZ 3 Stejné jako pfikaz TOROT + m
TOROTY 4 Nastaveni osy Y systému WCS prostfednictvim otace- + m
ni framu rovnobézné s orientaci nastroje
TOROTX 5 Nastaveni osy X systému WCS prostiednictvim otace- + m
ni framu rovnobézné s orientaci nastroje
TOFRAME 6 Nastaveni osy Z systému WCS prostfednictvim otace- + m
ni framu rovnobézné s orientaci nastroje
TOFRAMEZ 7 Stejné jako pfikaz TOFRAME + m
TOFRAMEY 8 Nastaveni osy Y systému WCS prostfednictvim otace- + m
ni framu rovnobézné s orientaci nastroje
TOFRAMEX 9 Nastaveni osy X systému WCS prostfednictvim otace- + m
ni framu rovnobézné s orientaci nastroje
G-skupina 54: Otaceni vektoru pfi programovani polynomu
G-prikaz C." |Vyznam MD20150 2 w3 STD 4
SAG MH
ORIROTA 1 Otoceni vektoru absolutni + m X
ORIROTR 2 Otoceni vektoru relativni + m
ORIROTT 3 Otoceni vektoru tangencialni + m
ORIROTC 4 Tangencialni vektor otoCeni k te€né drahy + m
G-skupina 55: Rychly posuv s/bez linearni interpolace
G-prikaz C." |Vyznam MD201502 | W3 STD 4
SAG MH
RTLION 1 Zapnuti rychlého posuvu s linearni interpolaci + m X
RTLIOF 2 Vypnuti rychlého posuvu s linearni interpolaci + m
Pohyb rychlym posuvem se uskutecnuje s interpolaci
jednotlivych os.
G-skupina 56: Zapocitavani hodnot opotrebeni nastroje
G-prikaz C." |Vyznam MD20150 2 w?a STD 4
SAG MH
TOWSTD 1 Zakladni nastaveni pro korekce hodnoty ve sméru dél- + m X
ky nastroje
TOWMCS 2 Hodnoty opotfebeni v soufadném systému stroje + m
(MCS)
TOWWCS 3 Hodnoty opotiebeni v soufadném systému obrobku + m
Zaklady
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Tabulky

17.4 G-prikazy
G-skupina 56: Zapogditavani hodnot opotrebeni nastroje
G-pfikaz C." |Vyznam MD201502 | W29 STD4
SAG MH
TOWBCS 4 Hodnoty opotfebeni v zakladnim soufadném systému + m
(BCS)
TOWTCS 5 Hodnoty opotiebeni v soufadném systému nastroje + m
(vztazny bod drzaku nastroje T na nastrojovém sklici-
dle)
TOWKCS 6 Hodnoty opotfebeni v souradném systému hlavy na- + m
stroje pfi kinetické transformaci
(lisi se od MCS oto¢enim nastroje)
G-skupina 57: Zpozdéni v rozich
G-prikaz C." |Vyznam MD20150 2 w?a3 STD 4
SAG MH
FENDNORM 1 Vypnuti zpozdovani v rozich + m X
G62 2 Zpozdéni na vnitfnich rozich pfi aktivni korekci radiusu + m
nastroje (G41/G42)
G621 3 Snizeni rychlosti na vSech rozich + m
G-skupina 59: Rezim dynamiky pro drahovou interpolaci
G-prikaz C." |Vyznam MD201502 | W23 STD 4
SAG MH
DYNNORM 1 Normalni dynamika jako dfive + m X
DYNPOS 2 Rezim polohovani, vrtani zavitu + m
DYNROUGH 3 Obrabéni nahrubo + m
DYNSEMIFIN 4 Obrabéni nacisto + m
DYNFINISH 5 Jemné obrabéni nadisto + m
G-skupina 60: OhraniCeni pracovniho pole
G-prikaz C." |Vyznam MD20150 2 w?a3 STD 4
SAG MH
WALCSO 1 Deaktivovani ohrani€eni pracovniho pole ve WCS + m X
WALCS1 2 Skupina 1 ohraniceni pracovniho pole ve WCS aktivni + m
WALCS2 3 Skupina 2 ohranieni pracovniho pole ve WCS aktivni + m
WALCS3 4 Skupina 3 ohraniéeni pracovniho pole ve WCS aktivni + m
WALCS4 5 Skupina 4 ohraniceni pracovniho pole ve WCS aktivni + m
WALCS5 6 Skupina 5 ohraniceni pracovniho pole ve WCS aktivni + m
WALCS6 7 Skupina 6 ohraniéeni pracovniho pole ve WCS aktivni + m
WALCS7 8 Skupina 7 ohrani€eni pracovniho pole ve WCS aktivni + m
WALCSS8 9 Skupina 8 ohraniceni pracovniho pole ve WCS aktivni + m
WALCS9 10 Skupina 9 ohrani€eni pracovniho pole ve WCS aktivni + m
WALCS10 11 Skupina 10 ohrani¢eni pracovniho pole ve WCS aktivni + m
Zaklady
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Tabulky

17.4 G-prikazy

G-skupina 61: Vyhlazeni orientace nastroje

G-prikaz C." | Vyznam MD20150 2 w? STD 4
SAG MH

ORISOF 1 Vypnuti vyhlazovani orientace nastroje + m X

ORISON 2 Zapnuti vyhlazovani orientace nastroje + m

G-skupina 62: ReZim opétovného najizdéni pro funkci REPOS (s blokovou platnosti)

G-prikaz C." |Vyznam MD20150 2 w?a STD 4
SAG MH

RMBBL 1 Zpétné najizdéni na zacatek bloku - s

RMIBL 2 Zpétné najizdéni na misto preruseni - s X

RMEBL 3 Zpétné najizdéni na konec bloku - s

RMNBL 4 Zpétné najizdéni na nejblizsi blok s bodem drahy - s

G-skupina 64: Frame pro brouseni

G-prikaz C." |Vyznam MD20150 2 w3 STD 4

Aktivni frame pro brouseni v kanalu $P_GFRAME = SAG MH
GFRAME[ 0] 1 Frame pro brouseni ve spravé dat $P_GFR[ 0] (nulovy + m X
frame)

GFRAME[ 1] 2 Frame pro brouseni ve spravé dat $P_GFR[ 1] + m

GFRAME[ 2] 3 Frame pro brouseni ve spravé dat $P_GFR[ 2 ] + m

+ m

GFRA- 101 | Frame pro brouseni ve spravé dat $P_GFR[ 100 ] + m

ME[ 100 ]

Zaklady
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Legenda

" Interni ¢islo (napf. pro rozhrani PLC)

2 Moznost konfiguracéniho nastaveni G-prikazu jako implicitni nastaveni skupiny G-funkci pfi nabéhu
systému, resetu, pfip. po skonéeni vyrobniho programu (pomoci parametru MD20150 $MC_GCO-
DE_RESET_VALUES):

+ muze byt nastavena v konfiguraci
- nemUzZe byt nastavena v konfiguraci
3 Plsobnost G-pfikazu:
m  modalni (pfes hranice bloku)
] blokova
4 Nastaveni deaktivovani, viz nasledujici strojni parametry
e MD20149 $MC_GCODE_RESET_S_VALUES (nastaveni deaktivovani G-skupin (fix) )
e MD20150 $MC_GCODE_RESET_VALUES (nastaveni deaktivovani G-skupin)
e MD20151 $MC_GCODE_RESET_S_MODE (chovani G-skupin pfi resetu (fix) )
e MD20152 $MC_GCODE_RESET_MODE (chovani G-skupin pfi resetu)

e MD20154 $MC_EXTERN_GCODE_RESET_VALUES (nastaveni deaktivovani G-skupin v
rezimu ISO)

e MD20156 $MC_EXTERN_GCODE_RESET_MODE (chovani externich G-skupin pfi resetu)

SAG Standardni nastaveni firmy Siemens AG

MH  Standardni nastaveni od vyrobce stroje (Maschinenhersteller) (viz informace od vyrobce
stroje)

Obrazek 17-1 Legenda k tabulce skupin G-funkci

17.5 Predem definované procedury

Prostfednictvim volani predem definované procedury se spousti zpracovani predem
definované funkce NCK. Piedem definovana procedura na rozdil od pfedem definovanych
funkci neposkytuje Zadnou hodnotu pfedavanou systémem.

Souradny systém

Identifikator Parametr Vysvétleni
1. 2. 3.-15. 4.-16.

PRESETON AXIS *: REAL: jako 1 ... jako 2 ... Nastaveni skute¢né hodnoty pro na-
Identifikator Predvolba po- programované osy se ztratou stavu
osy sunuti najeti na referen¢ni bod
Strojni osa G700/G710

kontext

PRESETONS AXIS *: REAL: jako 1 ... jako 2 ... Nastaveni skute¢né hodnoty pro na-
Identifikator Predvolba po- programované osy bez ztraty stavu
osy sunuti najeti na referen¢ni bod
Strojni osa G700/G710

kontext
Zaklady
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Souradny systém

Identifikator

Parametr

Vysvétleni

DRFOF

Vymazani posunuti DRF pro vie-

chny 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.

Skupiny os
Identifikator Parametr Vysvétleni
GEOAX 1. 2. 3./5. 4./6. Volba paralelniho soufadného systé-
INT: AXIS: jako 1 jako 2 mu
Cislo geome- | Identifikator
trické osy 1 - 3 | kanalové osy
FGROUP 1.-8. Proménné pfifazeni hodnoty F: Sta-
AXIS: noveni os, na které se vztahuje po-
Identifikator kanalové osy suv po draze
Maximalni pocet os: 8
Pomoci pfikazu FGROUP () bez uda-
ni parametru se aktivuje standardni
nastaveni pro pfifazeni hodnoty F.
SPLINEPATH 1. 2.-9. Definice skupiny splinG
INT: AXIS: Maximalni pocet os: 8
Skupina spl- | Identifikator geometrické nebo doplfikové osy
inG (musi byt
1)
POLYPATH 1. 2. Nastaveni polynomické interpolace
STRING STRING pro selektivni skupiny oS
Zaklady
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Vleéeni

Identifikator Parametr Vysvétleni
1. 2. 3. 4, 5. 6.

TANG AXIS: AXIS: AXIS: REAL : CHAR: CHAR: Tangencialni fizeni: Definice vazby
Nazev Ridici Ridici Faktor Volitelny | Optimali- | 7 5oy uvedenych Fidicich os se
vleCené |osa 1 osa 2 vazby doplnék: | zace: stanovi teéna pro vlegeni. Faktor
osy 'B": Vle- | "S™ Stan- | yazby udava souvislost mezi zmé-

ceni v dardni nou Uhlu teény a vleGenou osou.
BCS "P": Zpravidla ma hodnotu 1.
"W Vle- | automa-
cenive | fickys
WCS drahou
zaobleni,
uhlova
tolerance

TANGON AXIS: REAL : REAL: REAL: Tangencidlni fizeni: Aktivovani vaz-
Nazev Uhlovy | Draha Uhlova by
vleéené | offset zaobleni | tolerance
osy

TANGOF AXIS: Tangencialni fizeni: Deaktivovani
Nazev vazby
vleené
osy

TLIFT AXIS: Tangencialni fizeni: Aktivovani vy-
Vlecena tvareni pomocnych bloku
osa

TRAILON AXIS: AXIS: REAL : Aktivovani asynchronniho vleceni
Vieéna | Ridici Faktor
osa osa vazby

TRAILOF AXIS: AXIS: Deaktivovani asynchronniho vlece-
Vle¢na | Ridici ni
osa osa

TANGDEL AXIS: Tangencialni fizeni: Vymazani vaz-
Vle¢na by
osa

Zaklady
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Tabulky kfivek

Identifikator Parametr Vysvétleni
1. 2. 3. 4, 5.

CTABDEF AXIS: AXIS: INT: INT: STRING: Zapnuti definice tabulek
Vle¢na osa | Ridici osa | Cislo tabul- Choy’éni na Zadénl'vml'-’ Nasledujici pohybové bloky uréuji

ky okrajich de- | sta ulozeni | tapyiku kfivky.
finicni ob- | v paméti
lasti

CTABEND AXIS: AXIS: INT: INT: Vypnuti definice tabulek
Vle€na osa | Ridici osa | Cislo tabul- | Chovani na

ky okrajich de-
finiéni ob-
lasti

CTABDEL INT: INT: STRING: Vymazani tabulky kfivek
Cisla tabu- | Cisla tabu- | Zadani mi-
lek n lek m sta ulozeni

v paméti

CTABLOCK INT: Zablokuje tabulku kfivky s €islem n,
Cisla tabu- tzn. tato tabulka nemuze byt vyma-
lek n zana/pfepsana.

CTABUNLOCK INT: U tabulky s Cislem n, jejiz ochrana
Cisla tabu- byla aktivovana pfikazem CTA-
lek n BLOCK , tuto ochranu zrusi.

LEADON AXIS: AXIS: INT: Aktivovani vazby fidici hodnotou
Vleéna osa | Ridiciosa | Cislo tabul-

ky

LEADOF AXIS: AXIS: Deaktivovani vazby Fidici hodnotou

Vle¢na osa | Ridici osa

Profil zrychleni pro danou osu

Identifikator Parametr Vysvétleni
1.-8.
BRISKA AXIS Aktivovani skokovych zmén zrychle-
ni pro naprogramované osy
SOFTA AXIS Aktivovani zmén zrychleni pro napro-
gramované osy s omezenim trha-
vych pohybl
DRIVEA AXIS Zapnuti lomené charakteristiky zry-
chleni pro naprogramované osy
JERKA AXIS Pro naprogramované osy bude v plat-
nosti chovani zrychleni nastavené
strojnim parametrem
$MA_AX_JERK_ENABLE.
Zaklady
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Otackovy posuv
Identifikator Parametr Vysvétleni
FPRAON 1. 2, Aktivovani otackového posuvu osy
AXIS: AXIS:
Osa, pro kterou se aktivuje ot- | Osa/vieteno, od kterych bude
ackovy posuv otackovy posuv odvozen.
Pokud neni naprogramovana
zadna osa, bude otackovy po-
suv odvozen od fidiciho vrete-
na.
FPRAOF 1.-n. Deaktivovani otackového posuv osy
AXIS: Otackovy posuv muze byt aktivovan
Osy, pro které se deaktivuje otackovy posuv i pro vice os najednou. Mlze byt na-
programovano tolik os, kolik jich mi-
Ze byt maximalné obsazeno v bloku.
FPR 1. Volba kruhové osy/vietena, od kte-
AXIS: rych se bude odvozovat ota€kovy po-
Osalvreteno, od kterych bude suv drahy u G95.
otackovy posuv odvozen. Nastaveni pomoci pfikazu FPR ma
Pokud neni naprogramovana modalni platnost.
zadna osa, bude otackovy po-
suv odvozen od fidiciho viete-
na.
Transformace
Identifikator Parametr Vysvétleni
1. 2.
TRACYL REAL: INT: Valec: Transformace plastové plochy
Pracovni prii- | Cislo transfor- Pro jeden kanal mize byt nastaveno i nékolik trans-
mer mace formaci. Cislo transformace udava, ktera z transfor-
maci ma byt aktivovana. Pokud je 2. parametr vypu-
§tén, aktivuje se skupina transformace definovana
strojnim parametrem.
TRANSMIT INT: Transmit: Polarni transformace
Cislo transfor- Pro jeden kanal mize byt nastaveno i nékolik trans-
mace formaci. Cislo transformace udava, ktera z transfor-
maci ma byt aktivovana. Pokud je parametr vypu-
Stén, aktivuje se skupina transformace definovana
strojnim parametrem.
Zaklady
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Transformace
Identifikator Parametr Vysvétleni
1. 2. 3.
TRAANG REAL: INT: Transformace Sikmé osy
Uhel Cislo transfor- Pro jeden kanal muze byt nastaveno i nékolik trans-
mace formaci. Cislo transformace udava, ktera z transfor-
maci ma byt aktivovana. Pokud je 2. parametr vypu-
§tén, aktivuje se skupina transformace definovana
strojnim parametrem.
Pokud uhel neni naprogramovan
(TRAANG ( ,2) nebo TRAANG)
ma posledni pouzity uhel modalini platnost.
TRAORI INT: 4-, 5-o0sa transformace
Cislo transfor- Pro jeden kanal muze byt nastaveno i nékolik trans-
mace formaci. Cislo transformace udava, ktera z transfor-
maci ma byt aktivovana.
TRACON INT: REAL : DalSi Kaskadova transformace
Cislo transfor- | parametry z&- Vyznam parametril zavisi na druhu kaskadového
mace visi na MD. fazeni.
TRAFOOF Deaktivovani transformace
Vieteno
Identifikator Parametr Vysvétleni
1 2.-n.
SPCON INT: INT: PFepnuti do rezimu vietena s polohovou regulaci.
Cislo vietena Cislo vietena
SPCOF INT: INT: PFepnuti do rezimu vietena s regulaci otacek.
Cislo vietena Cislo vietena
SETMS INT: Deklarace vretena jako fidiciho vietena pro aktualni
Cislo vietena kanal
Prikazem SETMS( ) bez udani parametrd se aktivuje
nastaveni preddefinované strojnimi parametry.
Brouseni
Identifikator Parametr Vysvétleni
1.
GWPSON I!\IT: Aktivovani konstantni obvodové rychlosti brusného kotouce.
Cislo vietena Pokud &islo vietena neni naprogramovano, bude se aktivovat obvo-
dova rychlost kotouce pro vieteno aktivniho nastroje.
GWPSOF I!\IT: Deaktivovani konstantni obvodoveé rychlosti brusného kotouce.
Cislo vfetena Pokud &islo vietena neni naprogramovano, bude se deaktivovat ob-
vodova rychlost kotouce pro vieteno aktivniho nastroje.
Zaklady
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Brou3eni

Identifikator Parametr Vysvétleni
1.

TMON INT: Aktivovani specifického monitorovani pro brusné nastroje
T-Cislo Pokud neni Zadné T-gislo naprogramovano, bude aktivovano monito-

rovani pro aktivni nastroj.

TMOF INT: Deaktivovani monitorovani nastroje
T-Cislo Pokud neni zadné T-gislo naprogramovano, bude deaktivovano mo-

nitorovani pro aktivni nastroj.

Oddélovani tfisky

Identifikator Parametr Vysvétleni
1. 2. 3. 4.

CONTPRON REAL [ ,11]: CHAR: ZpG- | INT: INT: Aktivovani referenéni pfipravy
Tabulka kon- | sob opracova- | PoCet Status vypoc- | Konturové programy, pfip. NC-bloky
tury ni podriznuti tu vyvolavané v nasledujicim jsou roz-

déleny do jednotlivych pohybu a ulo-
zeny do tabulky kontury.
Pocet podfiznuti se vraci.

CONTDCON REAL [, 6]: INT: Dekodovani kontury
Tabulka kon- | Smér obrabé- Bloky kontury se ukladaji do tabulky
tury ni s uréitym nazvem. Kazdy fadek ta-

bulky vytvofi jeden blok, aby se
uSetfilo misto v paméti.

EXECUTE INT: Status Spusténi zpracovavani programu
chyby Z rezimu editace referenéniho bodu

nebo po nastaveni chranéné oblasti
se prfepne zpét do normalniho rezimu
zpracovavani programu.

Zpracovavani tabulky

Identifikator Parametr Vysvétleni
1.

EXECTAB REAL [ 11]: Spusténi zpracovani prvku z tabulky pohybl
Prvek z tabulky pohybt

Zaklady
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Chranéné oblasti

Identifikator

Parametr

1.

2.

3.

4,

5.

Vysvétleni

CPROTDEF

INT:
Cislo chrané-
né oblasti

BOOL:
TRUE:
Chranéna ob-
last orientova-
na podle na-
stroje

INT:

0:

4. a 5. para-
metr nebudou
vyhodnocova-
ny

1:

4. parametr
bude vyhod-
nocovan

2:

5. parametr
bude vyhod-
nocovan

3:

4.ab5. para-
metry nebu-
dou vyhodno-
covany

REAL : Ohra-
ni¢eni v klad-
ném sméru

REAL : Ohra-
ni¢eni v zapo-
rném smeru

Definice chranéné ob-
lasti pro specificky ka-

nal

NPROTDEF

INT:
Cislo chrané-
né oblasti

BOOL.:
TRUE:
Chranéna ob-
last orientova-
na podle na-
stroje

INT:

0:

4.a 5. para-
metr nebudou
vyhodnocova-
ny

1:

4. parametr
bude vyhod-
nocovan

2:

5. parametr
bude vyhod-
nocovan

3:

4. a 5. para-
metry nebu-
dou vyhodno-
covany

REAL : Ohra-
ni¢eni v klad-
ném sméru

REAL : Ohra-
ni¢eni v zapo-
rném smeéru

Definice chranéné ob-
lasti pro specificky stroj

484
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Chranéné oblasti

Identifikator

Parametr

1.

2.

3.

4.

5.

Vysvétleni

CPROT

INT:
Cislo chrané-
né oblasti

INT: Volitelny
doplnék

0: Chranéna
oblast deakti-
vovana

1: Chranénou
oblast predbé-
Zzné aktivovat
2: Chranéna
oblast aktivo-
vana

3: Predbézné
aktivovani
chranéné ob-
lasti s podmi-
nénym zasta-
vovani, jen u
aktivnich
chranénych
oblasti

REAL : Posu-
nuti chranéné
oblasti ve
sméru prvni
geometrické
osy

REAL : Posu-
nuti chranéné
oblasti ve
sméru druhé
geometrické
osy

REAL : Posu-
nuti chranéné
oblasti ve
sméru treti
geometrické
osy

Zapnuti/vypnuti chra-
néné oblasti pro speci-

ficky kanal

NPROT

INT:
Cislo chrané-
né oblasti

INT: Volitelny
doplnék

0: Chranéna
oblast deakti-
vovana

1: Chranénou
oblast pfedbé-
zné aktivovat
2: Chranéna
oblast aktivo-
vana

3: Predbézné
aktivovani
chranéné ob-
lasti s podmi-
nénym zasta-
vovani, jen u
aktivnich
chranénych
oblasti

REAL : Posu-
nuti chranéné
oblasti ve
sméru prvni
geometrické
osy

REAL : Posu-
nuti chranéné
oblasti ve
sméru druhé
geometrické
osy

REAL : Posu-
nuti chranéné
oblasti ve
sméru treti
geometrické
osy

Zapnuti/vypnuti chra-
néné oblasti pro speci-

ficky stroj

Zaklady
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PredbéZné zpracovani/blok po bloku

Identifikator Parametr Vysvétleni

STOPRE Zastaveni pfedbézného zpracovani, dokud nejsou zpra-

covany vSechny pfipravené bloky z hlavniho zpracovani
programu.

SBLOF Potlaeni zpracovani blok po bloku

SBLON Odstranéni potlaceni zpracovani blok po bloku

PreruSeni

Identifikator Parametr Vysvétleni
1.

DISABLE IVNT: Rutina pferuseni, ktera je pfifazena danému hardwarovému vstupu, se pfepne do
Cislo vstupu preru- | neaktivniho stavu. Neprovede se ani rychlé pozvednuti. Pfifazeni provedené
Seni pfikazem SETINT mezi hardwarovym vstupem a rutinou preruseni z(istava za-

chovano a muze byt prikazem ENABLE znovu aktivovano.

ENABLE I!\IT: Opétovné aktivovani pfifazeni rutiny pferuseni, ktera byla pfikazem DISABLE
Cislo vstupu pferu- | pfepnuta do neaktivniho stavu.
Seni

CLRINT INT: Vymazani pfifazeni mezi rutinou preruseni a atributy a vstupem preruseni. Rutina
Cislo vstupu preru- | pferuseni je tim deaktivovana. Vyskytne-li se preruseni, neuskute¢ni se zadna
Seni akce.

Synchronni akce

Identifikator Parametr Vysvétleni
1.-n.

CANCEL INT: PFeruSeni modalni synchronni akce s uvedenym iden-
Cislo synchronni akce tifikacnim Cislem (ID). MdZze byt uveden i vétSi pocet

identifikacnich Cisel - oddélenych ¢arkami.

Definice funkci

Identifikator Parametr Vysvétleni
1. 2. 3. 4.-7.
FCTDEF INT: REAL: REAL: REAL: Definice polynomické funkce
Cislo funkce | Dolni mezni | Horni mezni | Koeficienty Ty se pak vyhodnocuji ve funkcich
hodnota hodnota a0-a3 SYNFCT a PUTETOCE.
Zaklady
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Komunikace

Identifikator Parametr Vysvétleni
1. 2.

MMC STRING: CHAR: Pfikaz do prekladace (Interpreter)
Prikaz rezim potvrzovani* HMI pro konfiguraci oken pomoci

"N": bez potvrzovani
"S": synchronni potvrzovani
"A": asynchronni potvrzovani

NC programu.

*) Pfikazy jsou potvrzovany na zakladé zadosti od uvedeného komponentu (kanal, NC systém,...).

Koordinovani programt

Identifikator Parametr Vysvétleni

INIT 1. 2. 3. Zvoleni urcitého NC programu pro zpracova-
INT: STRING: CHAR: vani v uréitém kanalu.

Cislo kana- | Udaj cesty | Rezim po-
lu tvrzovani *»
nebo

Nazev ka-

nalu z

MD20000*

1.-n.

START INT: Spusténi zvoleného programu soucasné ve vi-
Cislo kanalu ce kanalech z momentalné zpracovavaného
nebo programu
Nazev kanalu z MD20000 Tento pfikaz nema na svuj vlastni kanal zadny

vliv.

WAITE INT: Cekani na konec programu v jednom nebo ve
Cislo kanalu vice jinych kanalech
nebo
Nazev kanalu z MD20000*

1. 2.-n.

WAITM INT: INT: Cekani na dosazeni znacky v uvedenych ka-
Cislo znag- | Cislo kanalu nalech.
ky nebo Pfedchazejici blok se ukonéi s pfesnym naje-

Nazev kanalu z MD20000* tim.

WAITMC INT: INT: Cekani na dosazeni znacky v uvedenych ka-
Cislo zna¢- | Cislo kanalu nalech.
ky nebo Pfesné najeti se uskutec€ni jen tehdy, pokud v

Nazev kanalu z MD20000* jinych kanalech nebyly zna¢ky dosud dosaze-
ny.
1.-n.
Zaklady
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Koordinovani programt
Identifikator Parametr Vysvétleni
SETM INT: Nastaveni jedné nebo vice znacek pro koordi-
Cislo znagky naci kanal(
Zpracovani ve vlastnim kanalu neni touto funk-
ci nijak ovlivnéno.
CLEARM IVNT: Vymazani jedné nebo vice znagek pro koordi-
Cislo znacky naci kanald
Zpracovani ve vlastnim kanalu neni touto funk-
ci nijak ovlivnéno.
1.-n.
WAITP AXIS: Cekani, dokud uvedena polohovaci osa, pro
Identifikator osy kterou byl pfedtim naprogramovan pfikaz PO-
SA, nedosahne svého naprogramovaného
koncového bodu.
WAITS I!\IT: Cekani, dokud uvedené vieteno, pro které byl
Cislo vietena predtim naprogramovan pfikaz SPOSA, nedo-
sahne svého naprogramovaného koncového
bodu.
RET 1. 2. 3. 4, Konec podprogramu bez vystupu funkci do
INT (nebo | INT: INT: BOOL: PLC.
STRING): | - Pocet Navrat se Jestlize je zadan 1. parametr (cil skoku), usku-
Cilskoku | Navrat na | Pfeskako- | uskutecni | tecni se skok zpét napfed na blok, ktery nasle-
(Cislo blo- | &l skoku z | vanych na prvni duje za blokem volani. Potom se cil vyhledava
ku / znac- 1. parame- Urovni pod- | blok v hlav- | v zavislosti na naprogramovaném pfikazu
ka) pro na- | program0 nim progra- | (RET nebo RETB) podle nasledujici strategie:
vrat > 0- mu. e RET:
Skok zpét Vyhledavani smérem ke konci programu.
na nasledu- Pokud je vyhledavani neuspésné, spusti
jici blok se dalSi hledani, tentokrat smérem k
RETB INT (nebo | INT: INT: BOOL: zacatku programu.
STRING): 0: Pocet urov- | Navrat se e RETB:
Cil'skoku | Nayratna | ni podpro- | uskuteCni Vyhledavani smérem k zacatku programu.
(Cislo blo- | il skoku z | 9ramu, kte- | na prvni Pokud je vyhledavani nelispésné, spusti
ku/ Znac-- | 1 parame- | majlvbyt bI,Ok v hlav- se dal$i hledani, tentokrat smérem ke
ka) pro na- | preskoCeny | nim progra- .
konci programu.
vrat > 0: mu.
Skok zpét
na nasledu-
jici blok
1.-n.
GET AXIS: Obsazeni os stroje
Identifikator osy ***) Uvedené osy musi byt v jiném kanalu uvolnény
pomoci pfikazu RELEASE.
GETD AXIS: PFfimé obsazeni strojnich os
Identifikator osy ***) Uvedené osy nesmi byt uvolnény pomoci
pfikazu RELEASE.
Zaklady
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Tabulky

17.5 Predem definované procedury

Koordinovani programt

Identifikator Parametr Vysvétleni

RELEASE AXIS: Uvolnéni strojnich os
Identifikator osy ***

1. 2, 3. 4,

PUTFTOC REAL: INT: INT: INT: Cislo | Zmé&na jemné korekce nastroje
Hodnota Cislo para- | Cislo kana- | vietena
korekce metru lu

nebo
Nazev ka-
nalu z
MD20000%

PUTFTOCF INT: VARREAL: |INT: Cislo |INT: Zména jemné korekce nastroje v zavislosti na
Cislo funk- | vztazna parametru | Cislo kanalu | funkci uréené ptikazem FCTDEF
ce hodnota nebo (polynom max. 3. stupné)

Nazev ka- | U pfikazu FCTDEF je tfeba uvadét zde pouzité
nalu z Cislo.
MD20000*

AXTOCHAN 1. 2, 3.-n. 4. -m. Pfedani osy do jiného kanalu
AXIS: INT: jako 1 ... jako 2 ...

Identifika- | Cislo kana-
tor osy lu

nebo
Nazev ka-
nalu z
MD20000%

*) Namisto cisel kanalll mohou byt naprogramovany také nazvy kanal(, které jsou definovany pomoci parametru MD20000
$MC_CHAN_NAME.

**) Pfikazy jsou potvrzovany na zakladé Zadosti od uvedeného komponentu (kanal, NC systém.,...).
***) Na misté osy mGze byt pomoci funkce SPI naprogramovano také vieteno: napi. GET(SPI(1))

Pristup k datim
Identifikator Parametr Vysvétleni
CHANDATA 1. Zjisténi cisla kanalu za ucelem pfistupu k datim kanalu (pfipustné pouze v inicializa¢-
INT: nim modulu) Nasleduijici pfistup se vztahuje na kanal nastaveny pomoci pfikazu
Gislo kanalu | CHANDATA.
NEWCONF Prevzeti zménénych strojnich parametra
Zaklady
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17.5 Predem definované procedury

HlaSeni
Identifikator Parametr Vysvétleni
1. 2.
MSG STRING: INT: Na uzivatelském rozhrani se ve formé hlaseni vypise libo-
Hlaseni Zpracovani volny fetézec
Pristup k souboriim
Identifikator Parametr Vysvétleni
READ 1. 2. 3. 4, 5. Nacitani bloka ze sy-
VAR INT: CHAR[160]: | INT: INT: VAR stému soubort
Chyba Nazev soubo- | Pocatecni Pocet fadkda, | CHAR[255]:
ru fadek oblasti | které se maji | Pole promén-
v souboru, nacist nych, do né-
ktera se ma hoz jsou na-
Cist ¢tené informa-
ce ukladany
WRITE 1. 2. 3. 4, Zapis bloku v systému
VAR INT: CHAR[160]: STRING: CHARJ[200]: SOUbOfU (”990 na
Chyba Nazev soubo- | Externi Blok externim zafizeni/v
ru zafizeni/sou- souboru)
bor, do které-
ho se ma zapi-
sovat
DELETE 1. 2. Vymazani souboru
VAR INT: CHAR[160]:
Chyba Nazev soubo-
ru
Alarmy
Identifikator Parametr Vysvétleni
1. 2.
SETAL INT: STRING: Aktivovani alarmu
Cislo alarmu | Retézec zna- | Kromg alarmového &isla mize byt zadan jesté fetézec znakl obsahujici
(alarmy cykld) | kd az 4 parametry.
Budou vam k dispozici nasledujici pfeddefinované parametry:
%1 = Cislo kanalu
%2 = Cislo bloku, navésti
%3 = textovy index pro alarmy cyklG
%4 = doplrikovy alarmovy parametr
Zaklady
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17.5 Predem definované procedury

Sprava nastroju

Identifikator Parametr Vysvétleni
1. 2,

DELDL INT: INT: Vymazani vSech sou-
T-Cislo D-cislo ¢tovych korekci bfitu

(nebo nastroje, pokud
D-¢islo neni udano)

DELT STRING [32]: | INT: Vymazani nastroje
Identifikator | Duplo-Cislo Duplo-&islo maze od-
nastroje padnout.

DELTC INT: INT: Vymazani &isla dato-
Datovy blok Datovy blok vého bloku drzaku na-
Cislon Cislom strojenazm

DZERO D-¢isla v8ech nastroju

jednotky TO pfifazené
danému kanalu se sta-
nou neplatnymi.

1. 2. 3. 4, 5. 6.

GETFREELOC | VARINT: VAR INT: INT: INT: CHAR: INT: Vyhledani prazdného
C. zasobniku | C. mista T-Cislo C referené- | Udajv za- | ReZim re- | mista pro nastroj
(vysledna (vysledna niho zasob- | vislosti zervace
hodnota) hodnota) niku na 4. pa-

rametru
1. 2.

GETSELT VAR INT: IVNT: Poskytuje T-Cislo na-
T-Cislo (vy- Cislo vrete- stroje, ktery byl
sledna hodno- | na predem vybran pro da-
ta) né vieteno

GETEXET VAR INT: INT: Poskytuje T-Cislo na-
T-Cislo (vy- Cislo viete- stroje, ktery je aktivni z
sledna hodno- | na pohledu NC programu
ta)

GETTENV STRING: INT AR- Nacteni T-, D- a DL-Gi-
Nazev nastro- | RAY[3]: sel ulozeny v nastrojo-
jového Vysledna vém prostiedi
prostfedi hodnota
1. 2. 3. 4,

POSM INT: INT: INT: INT: Cislo Polohovani zasobniku
Cislo mista, Cislo za- Cislo mista | interniho
kam se ma sobniku, interniho zasobniku
umistit ktery se ma | zasobniku

pohybovat
Zaklady
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Tabulky

17.5 Predem definované procedury

Sprava nastroju

Identifikator Parametr Vysvétleni
RESETMON VAR INT: INT: Interni | INT: INT: Nastaveni skute¢né
Status = vy- | T-Cislo D-&islo na- | Volitelny bi- hodnoty nastroje na
sledek opera- stroje tové kédo- pozadovanou hodnotu
ce (vysledna vany para-
hodnota) metr
SETDNO 1. 2. 3. Nastaveni Cisla korek-
INT: INT: C. bfitu | INT: ce (D) britu nastroje (T)
T-Cislo D-Cislo
SETMTH 1. Nastaveni Cisla drza-
INT: ku nastroje
Cislo drzaku
nastroje
SETPIECE 1. 2. Cita¢ obrobku vietena
INT: INT: C. zmenSit o urcitou hod-
Hodnota, o vietena notu
kterou se Timto zplisobem mu-
zmensovani ze uzivatel aktualizo-
provadi vat parametry monito-
rovani podle poctu ku-
sl pro nastroje podile-
jici se na obrabécim
procesu.

1. 2. 3. 4,

SETTA VAR INT: INT: C. z&- | INT: C. sku- | INT: Aktivovani nastroje ze
Status = vy- | sobniku piny Podskupi- skupiny opotfebeni
sledek opera- opotfebeni | na nastrojl
ce (vysledna
hodnota)

SETTIA VAR INT: INT: C. z&- | INT: C. sku- | INT: Deaktivovani nastroje
Status = vy- sobniku piny Podskupi- ze skupiny opotfebeni
sledek opera- opotfebeni | na nastrojl
ce (vysledna
hodnota)

TCA 1. 2. 3. Volba nastroje / vymé-
STR'NG[32] INT: INT: na néstroje nezavisle
Identifikator | Duplo-¢islo | Cislo drza- ha jeho stavu
nastroje ku nastroje

TCI 1. 2. Vyména nastroje ze
INT: INT: schranky do zasobniku
Cislo schran- | Cislo drza-
ky ku nastroje

Zaklady
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Tabulky

17.5 Predem definované procedury

Sprava nastroju

Identifikator Parametr Vysvétleni

MVTOOL 1. 2. 3. 4, 5. Pfikaz jazyka pro po-

INT: INT: €. za&- | INT: INT: Cislo | INT: Ci- hyb nastroje
Status sobniku Cislo mista | zasobniku | slo cilo-
po pohybu | vého mi-
sta po po-
hybu

Orientace nastroje

Identifikator Parametr Vysvétleni
1. 2. 3.

ORIRESET REAL: REAL: REAL: Zakladni nastaveni orientace nastroje
Zakladni polo- | Zakladni polo- | Zakladni polo-
ha 1. geome- | ha 2. geome- |ha 3. geome-
trické osy trické osy trické osy

Synchronnf vieteno

Identifikator Parametr Vysvétleni
1. 2, 3. 4, 5. 6.

COUPDEF AXIS: /:\XIS: REAL: REAL: STRING[8]: | STRINGI2]: | Definice vazby synch-
Vle¢né Ridici Citatel Jmenovatel | Chovani pfi | Druh vazby | ronizovanych vieten
vieteno | vieteno prevodové- | prevodové- | pfechodu

ho poméru | ho poméru | na dalsi
blok

COUPDEL AXIS: AXIS: Zruseni vazby synch-
Vleéné Ridici ronnich vieten
vieteno | vieteno

COUPRES AXIS: AXIS: Reset parametrt vaz-
Vlecné Ridici by na hodnoty nasta-
vieteno | vieteno vené v konfiguraci po-

moci hodnot MD a SD

COUPON AXIS: AXIS: REAL: Aktivovani vazby
Vle€né Ridici Pozice pro synchronnich vieten
vieteno vieteno zapnuti Pokud je pro vieéné

viecneho vieteno zadana pozi-

vretena ce pro zapnuti (Uhlové
posunuti mezi FS a
LS, které se - absolut-
né nebo inkremental-
né - vztahuje na pozici
nula stupil LS v klad-
ném sméru otaceni)
potom se vazba aktivu-
je teprve tehdy, , kdyz
byla uvedena pozice
prejeta.

Zaklady
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Tabulky

17.5 Predem definované procedury

Synchronni vieteno

Identifikator

Parametr

1.

2.

Vysvétleni

COUPONC

AXIS:
Vleéné
vieteno

AXIS:
Ridici
vieteno

Aktivovani vazby
synchronnich vieten

Pomoci pfikazu COU-
PONC se pfi aktivova-
ni vazby prevezmou
momentalné platné ot-
acky vle€ného vietena
(M3/M4 S).

COUPOF

AXIS:
Vieéné
vieteno

AXIS:
Ridici
vieteno

REAL:
Pozice pro
vypnuti
vlecného
vietena (ab-
solutni)

REAL:
Pozice pro
vypnuti
hlavniho
vietena (ab-
solutni)

Deaktivovani vazby
synchronnich vieten

Pokud jsou uvedeny
pozice, vazba se roz-
poji az tehdy, jsou-li
vS§echny uvedené po-
zice prejety.

Vle€né vieteno se da-
le otadi s otackami, se
kterymi se otacelo tés-
né pred rozpojenim
vazby.

COUPOFS

AXIS:
Vieéné
vieteno

AXIS:
Ridici
vieteno

REAL:
Pozice pro
vypnuti
vle¢ného
vietena (ab-
solutni)

Deaktivovani vazby
vieten se zastavenim
vleéného vietena

Pokud je uvedena po-
zice, vazba se rozpoji
az tehdy, kdyz byla
uvedena pozice preje-
ta.

WAITC

AXIS:
Vieéné
vieteno

STRING
[8l:
Chovani
pfi
precho-
du na dal-
$i blok

AXIS:
Vieéné
vieteno

STRINGI8]:
Chovani pfi
prechodu
na dalSi
blok

Cekani, az bude pro
vietena (max. 2) spiné-
no kritérium pro zmé-
nu bloku vazby.

Jestlize chovani pro
zménu bloku uvede-
no, plati chovani pfi
prechodech mezi blo-
ky zadané pfi definici v
pfikazu COUPDEF.

Elektronicka prevodovka

Identifikator Parametr Vysvétleni
EGDEL 1. Vymazani de-
AXIS: finice vazby
Vie&na pro vleénou
osa osu
Zaklady
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Tabulky
17.5 Predem definované procedury

Elektronicka prevodovka
Identifikator Parametr Vysvétleni
EGDEF 1. 2./4./ 3./5./ Definice elek-
6./8./ 7.19./1 tronické
10. 11. prevodovky
AXIS: AXIS: INT:
Vle¢na | Ridici Druh vaz-
osa osa by
EGON 1. 2, 3./6./ 4./7./ 5./8./ Aktivovani
9./12./ |10./13./ |11./14./ elektronické
15. 16. 17. prevodovky
AXIS: STRING: | AXIS: REAL: | REAL: bez synchro-
Vle¢nad | Chovani | Ridici Citatel | Jmeno- nizace
osa pfizmé- | osa faktoru vatel fak-
né mezi vazby toru vaz-
bloky by
EGONSYN 1. 2. 3. 4./8./ 5./19./ 6./10./ |7./11./ Aktivovani
12./16./ | 13./17./ | 14./18./ | 156./19./ elektronické
20. 21. 22. 23. prevodovky
AXIS: STRING: |REAL: |AXIS: REAL: REAL: REAL: se synchroni-
Vleénd | Chovani |Synch- | Ridici Synch- | Citatel Jmeno- zacl
osa pfizmé- | ronni po- | osa ronni po- | faktoru vatel fak-
né mezi | zice vle¢- zice fidi- | vazby toru vaz-
bloky né osy ci osy by
EGONSYNE |1. 2. 3. 4, 5./19./ 6./10./ |7./11./ |8./12./ |Aktivovani
13./17./ | 14./18./ | 15./19./ | 16./20./ | elektronické
21. 22. 23. 24, prevodovky
AXIS: STRING: | REAL: STRING: | AXIS: REAL: REAL: REAL: se synchroni-
Vle¢na | Chovani |Synch- |Rezim |Ridici Synch- | Citatel | Jmeno- |Z8Cl@
osa pfi zmé&- | ronni po- | najizdéni | osa ronni po- | faktoru vatel fak- zadanll'[ezvl- ,
né mezi | zice vies- zice Fidi- | vazby toru vaz- | MY najizdeni
bloky né osy ci osy by
EGOFS 1. 2.-n. Selektivni vy-
AXIS: AXIS: pnutl' elektro-
Vle¢na | Ridici osa nicke prevo-
osa dovky
EGOFC 1. Deaktivovani
AXIS: elektronické
Vie&né prevodovky
vieteno (varianta jen
pro vietena)

Zaklady
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17.5 Predem definované procedury

Prostfihovani
Identifikator Parametr Vysvétleni
1. 2. 3. 4.
PUNCHAAC REAL: REAL: REAL: REAL: Aktivovani zrychleni zavisejiciho
Nejmensi Pocatec€ni zry- | Nejvétsi vzda- | Koncové zry- na draze
vzdalenost od | chleni lenost od diry | chleni
diry
Informaéni funkce v pasivnim systému soubor?
Identifikator Parametr Vysvétleni
1. 2. 3.
FILEDATE VAR INT: CHAR[160]: VAR CHAR([8]: | Poskytuje datum posledniho pfistupu do souboru za
Chybové hla- | Nazev soubo- | Datum ve for- | U€elem zapisu
Seni ru matu
"dd.mm.rr"
FILETIME VAR INT: CHAR[160]: VAR CHAR([8]: | Poskytuje pfesny ¢as posledniho pfistupu do soubo-
Chybové hla- | Nazev soubo- | Hodinovy €as | ru za uc¢elem zapisu
Seni ru ve formatu
"hh.mm.ss"
FILESIZE VAR INT: CHAR[160]: VAR INT: Poskytuje udaj o momentalni velikosti souboru
Chyboveé hla- | Nazev soubo- | Velikost sou-
Seni ru boru
FILESTAT VAR INT: CHAR[160]: VAR CHAR([5]: | Poskytuje informace o stavu souboru, které se tykaji
Chyboveé hla- | Nazev soubo- | Datum ve for- | nasledujicich opravnéni:
Seni ru matu "rwxsd" | o (teni (r: read)
® Zapis (w: write)
® Spustit (x: execute)
® Zobrazit (s: show)
e \ymazat (d: delete)
FILEINFO VAR INT: CHAR[160]: VAR Pro dany soubor poskytuje soucet vdech informaci,
Chybové hla- | Nazev soubo- | CHAR[32]: které je mozné nacist pomoci funkci FILEDATE, FI-
Seni ru Datum ve for- | LETIME, FILESIZE a FILESTAT.
matu "rwxsd
nnnnnnnn
dd.mm.rr
hh:mm:ss"
Zaklady
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17.5 Predem definované procedury

Osovy zasobnik

Identifikator Parametr Vysvétleni
1.-n.

AXCTSWE AXIS: Otoceni osového zasobniku
Osovy zasobnik

AXCTSWED AXIS: Otoceni osového zasobniku (varianta pfikazu pro uvadéni do provo-
Osovy zasobnik zu!)

AXCTSWEC: AXIS: Uvolnéni pro reset otoceni osového zasobniku

Osovy zasobnik

Vazba master-slave

Identifikator Parametr Vysvétleni
1.-n.
MASLON AXIS: Aktivovani vazby typu master/slave
Identifikator osy
MASLOF AXIS: ZruSeni vazby typu master/slave
Identifikator osy
MASLOFS AXIS: ZruSeni vazby Master/Slave a automatické zabrzdéni vieten typu Sla-
Identifikator osy ve
MASLDEF AXIS: Definice vazby Master/Slave
Identifikator osy Posledni osa je osou typu Master.
MASLDEL AXIS: ZruSeni vazby Master/Slave a vymazani definice tohoto spojeni

Identifikator osy

On-line korekce délky nastroje

Identifikator Parametr Vysvétleni
1. 2.
TOFFON AXIS: REAL: Aktivovani on-line korekce délky nastroje v zadaném sméru korekce
Smér korekce | Hodnota
offsetu ve
sméru korek-
ce
TOFFOF AXIS: Zru$eni on-line korekce délky nastroje v zadaném sméru korekce
Smeér korekce
SERUPRO
Identifikator Parametr Vysvétleni
IPTRLOCK Zacatek useku programu pro vyhledavani
IPTRUNLOCK Konec Useku programu pro vyhledavani
Zaklady
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Tabulky

17.6 Preddefinované procedury v synchronnich akcich

Navratova draha

Identifikator Parametr Vysvétleni
1.-n.
POLFMASK AXIS: Uvolnéni os pro rychly zpétny pohyb
Identifikator geometrické, pfip. strojni osy (bez souvislosti mezi jednotlivymi
osami)
POLFMLIN AXIS: Uvolnéni os pro linearni rychly zpét-
Identifikator geometrické, pfip. strojni osy ny pohyb
POLFA 1. 2. 3. Pozice pro navrat pro samostatnou
AXIS: INT: REAL: osu
Identifikator kanalo- | Typ Hodnota
vé osy
Prevence kolize
Identifikator Parametr Vysvétleni
1.
PROTA STRING: Vyzadani nového vypoctu protikolizniho modelu
llRll
PROTS 1. 2.-n. Nastaveni stavu chranéné oblasti
CHAR: STRING:
Status Nazev chrané-
né oblasti
17.6 Preddefinované procedury v synchronnich akcich

Nasledujici pfeddefinované procedury jsou Vam k dispozici pouze v synchronnich akcich.

Synchronni procedury

Identifikator

Parametr

Vysvétleni

STOPREOF

Odblokovani zastaveni pfedbé&zného zpracovani

Synchronni akce s ptikazem STOPREOF zpUsobi zastaveni
predbézného zpracovani po nasledujicim bloku na fidici jed-
notce. Zastaveni pfedb&zného zpracovani bude zruSeno na
konci vystupniho bloku nebo kdyz bude spinéna podminka

pfikazu STOPREOF. VSechny pfikazy synchronizované ak-
ce pak budou s pfikazem STOPREOF platit jako zpracované.

RDISABLE

Zablokovani nacitani

498
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Tabulky

17.6 Preddefinované procedury v synchronnich akcich

Synchronni procedury

Identifikator Parametr Vysvétleni
DELDTG 1. Vymazani zbytkové drahy
AXIS: Synchronni akce s pfikazem DELDTG zpUsobi zastaveni

Osa pro vymazani axialni zbytkové dra-
hy (volba). Pokud osa odpadne, vyma-
zani zbytkoveé vzdalenosti se provede
pro drahu.

predbézného zpracovani po nasledujicim bloku na fidici jed-
notce. Zastaveni preprocesoru bude zruSeno na konci vy-
stupniho bloku nebo kdyz bude splnéna prvni podminka
pfikazu DELDTG. V $AA_DELT[<osa>] se nachazi osova
vzdalenost k cili pfi axialnim vymazani zbytkové drahy, v
$AC_DELT zbytkova draha.

Koordinovani programt, technologické cykly

Identifikator | Parametr Vysvétleni
1.
LOCK INT: Zastaveni synchronni akce s identifikaci ID, pfip. zastaveni
Identifika¢ni &islo synchronni akce, kte- | technologického cyklu
ra ma byt zablokovana Muze byt naprogramovano jedno nebo vice identifikadnich
Cisel.
UNLOCK INT: Odblokovani synchronni akce s identifikaci ID, pFip. pokra-
Identifikacni €islo synchronni akce, kte- | Govani technologického cyklu
ra ma byt uvolnéna Muze byt naprogramovano jedno nebo vice identifikacnich
Cisel.
RESET INT: Reset technologického cyklu
Identifikacni Cislo technologického cy- | Myze byt naprogramovano jedno nebo vice identifikagnich
klu, ktery ma byt resetovan gisel.
ICYCON Kazdy blok technologického cyklu za pfikazem ICYCON
zpracovavat v samostatném taktu IPO
ICYCOF VSechny bloky technologického cyklu za pfikazem ICYCOF

zpracovavat v taktu IPO

Polynomické funkce

Identifikator Parametr Vysvétleni

SYNFCT 1. 2. 3. Jestlize v synchronni pohybové
INT: VAR REAL: | VAR REAL: akci je splnéna podminka, na
Cislo poly- | Promé&nna | Vstupni pro- vstupni proménné se vyhodnoti
nomické pro vysle- | ménna*» polynom stanoveny prvnim vy-
funkce, kte- | dek ® razem. Horni a dolni hranice roz-
ra byla defi- sahu hodnot jsou omezeny a
novana po- vstupni proménné jsou pfifaze-
moci ny.
FCTDEF.

Zaklady
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Tabulky

17.7 Predem definované funkce

Polynomické funkce

Identifikator Parametr Vysvétleni

FTOC 1. 2. 3. 4, 5. Zmeéna jemné korekce nastroje
INT: VAR REAL: | INT: INT: INT: v zavislosti na funkci uréené
Cislo poly- | Vstupni pro- | Délka 1, 2, 3 | Cislo kana- | Cislo viete- | Pfikazem FCTVDEF (polynom
nomické ménna ** lu na max. 3. stupne). o
funkce, kte- V pfikazu FCTDEF musi byt
ra byla defi- uvedeno zde pouzité Cislo.
novana po-
moci
FCTDEF.

*) Jako proménné vysledku jsou pfipustné pouze specialni systémové proménné (viz Pfiru¢ka k funkcim, Synchronni akce)..

** Jako vstupni proménné jsou pfipustné pouze specialni systémové proménné (viz Pfirucka k funkcim, Synchronni akce)..

17.7 Predem definované funkce
Prostfednictvim volani predem definované funkce se spousti zpracovani pfedem definované
funkce NCK, které narozdil od pfedem definovanych procedury poskytuji néjakou vyslednou
hodnotu. Volani pfedem definované funkce se mize nachazet i jako operand ve vyrazu.

Souradny systém

Identifikator Vysledna Parametr Vysvétleni

hodnota
1. 2. 3.-15. 4.-16.

CTRANS FRAME AXIS: REAL : Posu- AXIS: REAL: Posu- | Translace: Hrubé posu-
Identifikator nuti Identifikator nuti nuti poc¢atku pro vice os.
osy osy

CFINE FRAME AXIS: REAL : Posu- AXIS: REAL: Posu- | Translace: Jemné posu-
Identifikator nuti Identifikator nuti nuti po¢atku pro vice os.
osy osy

CSCALE FRAME AXIS: REAL: AXIS: REAL: Scale: Faktor zmény
Identifikator Faktor méfitka | Identifikator | Faktor méfitka | méfitka pro vice os
osy osy
1. 2. 3.a5. 4.a6.

CROT FRAME AXIS: REAL : Otoce- AXIS: REAL: Otoceni | Rotace: Otoceni aktual-
Identifikator ni Identifikator niho soufadného systé-
osy osy mu

Maximalni pocet para-
metr(: 6
(jeden identifikator osy a
jedna hodnota na kaz-
dou geometrickou osu).
Zaklady
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17.7 Predem definované funkce

Souradny systém
Identifikator Vysledna Parametr Vysvétleni
hodnota
CROTS FRAME AXIS: REAL : Otace- AXIS: REAL: Otace- | Rotace: OtoCeni aktual-
Identifikator ni o prostoro- Identifikator ni o prostoro- | niho soufadného systé-
osy vy Uhel osy vy Uhel mu o prostorovy Uhel
Maximalni pocet para-
metri: 6
(jeden identifikator osy a
jedna hodnota na kaz-
dou geometrickou osu).
CMIRROR 1. 2. -8. Mirror: Zrcadlové prevra-
FRAME AXIS AXIS ceni souradné osy.
1. 2.
CRPL FRAME INT: REAL: Otoceni framu v libovol-
Oto¢na osa Uhel otogeni né roviné
ADDFRAME INT: FRAME STRING: Vypocita cilovy frame,
0: OK Aditivni Specifikuje ci- ktery je specifikovan v
1: Udaj cile sxr/r;)eor;rt];/nr;ebo lovy frame ge’tlezc’:lfStrlng. »
ing) i ilovy frame se vypocita
(Strmq) S | FRAME tak, Zze se novy celkovy
nespravny ’
S frame vypocita jako
2: Cilovy N .
. zfetézeni starého celko-
frame neni . o
koni vého framu s predava-
onfiguro- nym framem.
van
3: Otaceni
framu neni
dovoleno
INVFRAME FRAME 1. Vypocet inverzniho fra-
FRAME mu z daného framu
Ztetézenim jakéhokoli
framu s jeho invertova-
nym framem ma vzdy za
nasledek nulovy frame.
MEAFRAME FRAME 1. 2. 3. Vypocet framu na zakla-
REAL[3,3l  |REAL[3,3]  |VARREAL: de 3 zmefenych bodd
Souradnice Souradnice Proménna, po- v prostoru.
zméreného pozadované- | moci které sy-
bodu v prosto- | ho bodu stém vraci in-
ru formace o kva-
lité vypoctu
proménné ty-
pu FRAME.
Zaklady
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17.7 Predem definované funkce

Geometrické funkce

Identifikator Vysledna hod- | Parametr Vysvétleni
nota 1. 2. 3.
CALCDAT BOOL: VAR REAL [n, INT: VAR REAL [3]: | Tato funkce vypocita soufadni-
Chybovy stav | 2]: Pocet bodl Vysledek: Absci- | ce stfedu a radius kruhu ze 3
Tabulka (absci- sa, ordinata a ra- | nebo 4 bod.
sa, ordinata) bo- dius vypoctené- | Body musi byt rizné.
dd1azn ho stfedu kruhu
INTERSEC BOOL: VAR REAL [11]: | VAR REAL [11]: | VAR REAL [2]: | Vypocita soufadnice priseciku
Chybovy stav | Prvni prvek kon- | Druhy prvek kon- Vysledny vektor mezi dvéma konturovymi prvky.
tury: tury: k soufadnicim | Chybovy stav ukazuje, zda byl
priseciku: abs- | prusecik nalezen.
cisa a ordinata

Funkce tabulek kfivek

Identifikator Vysledna Parametr Vysvétleni
hodnota |4, 2. 3. 4. 5. 6.

CTAB REAL: REAL: INT: VAR AXIS: /:\XIS: Zjistuje polohu vle¢né
Pozice Pozice Cislota- | REAL[]: |Vle¢na Ridici osy k uvedené poloze
vleéné fidici osy | bulky Vysledné | osa pro | o0sa pro fidici osy z tabulky kfiv-
osy stoupani | nastave- | nastave- ky.

ni méfit- | ni méfrit- Pokud nejsou napro-

ka ka gramovany parametry
4/5, bude se pocitat se
standardnim méfit-
kem.

CTABINV REAL: REAL: REAL: INT: VAR AXIS: AXIS: Zjistuje polohu fidici
Pozice Pozice Ridici po- | Cislo ta- | REAL[]: | Vle¢na Ridici osy k uvedené poloze
fidici osy | vle€né loha bulky Vysledné | osapro |osapro |vlecné osy z tabulky

osy stoupani | nastave- | nastave- | kfivky.
ni méfit- | ni méfit- | pokud nejsou napro-
ka ka gramovany parametry
5/6, bude se pocitat se
standardnim méfit-
kem.

CTABID INT: INT: STRING: Zjistuje Cislo tabulky
Cislo ta- | Cislo po- | Misto v kfivky, ktera je v pamé-
bulky lozky v paméti: ti ulozena pod zada-
kfivky paméti "SRAM", nym cislem.

"DRAM"
Zaklady
502 Programovaci pfiru¢ka, 10/2015, 6FC5398-1BP40-5UA3




Tabulky
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Funkce tabulek kfivek

Identifikator Vysledna Parametr Vysvétleni
hodnota | 1, 2. 3. 4. 5. 6.
CTABISLOCK INT: INT: Zjistuje stav blokovani
Stav blo- | Cislo ta- tabulky kFivky:
kovani | bulky > 0: Tabulka je bloko-
vana
1: CTABLOCK

2: aktivni vazba

3: CTABLOCK a aktiv-
ni vazba

0: Tabulka neni bloko-
vana
-1: Tabulka neexistuje

CTABEXISTS INT: INT: Zjistuje, zda tabulka
Existen- | Cislo ta- kfivky existuje ve sta-
ce bulky tické nebo dynamicke

paméti NC systému:
0: FALSE
1: TRUE

CTABMEMTYP | INT: INT: Zjistuje misto ulozeni
Misto ulo- | Cislo ta- tabulky kFivky:
zeni bulky 1: DRAM

0: SRAM
-1: Tabulka neexistuje

CTABPERIOD | INT: INT: Zjistuje periodicitu ta-
Periodici- | Cislo ta- bulky kFivky
ta bulky 0: neni periodicka

1: periodicka v Fidici
ose

2: periodicka v fidici a
vle¢né ose
-1: Tabulka neexistuje

CTABNO INT: Zjistuje pocet defino-
Pocet ta- vanych tabulek kfivek
bulek (ve statické a dynamic-
krivek ké paméti NC systé-

mu)

CTABNOMEM INT: STRING: Zjistuje pocet defino-
Pocet ta- | Misto v vanych tabulek kfivek
bulek pameéti: v zadané paméti
kfivek "SRAM",

"DRAM"

CTABFNO INT: STRING: Zjistuje pocet tabulek
Pocet ta- | Misto v kfivek v zadané pamé-
bulek pameéti: ti, které jesté mohou

"SRAM", byt definovany
"DRAM"
Zaklady
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17.7 Predem definované funkce

Funkce tabulek krivek

Identifikator Vysledna Parametr Vysvétleni
hodnota |4 2. 4.

CTABSEG INT: STRING: | STRING: Zjistuje pocet pouzi-
Pocet Misto v Druh se- tych kfivkovych se-
kfivko- paméti: | gmentu: gment( zadaného dru-
vych se- |"SRAM", |n m . hu v dané paméti
gmentd | "DRAM" | neamni >=0: Poget

"P": Poly- -1: Typ paméti je ne-
nom platny
Pokud parametr 2 neni
naprogramovan, vy-
sledkem bude soucet
linearnich a polyno-
mickych segment(.

CTABFSEG INT: STRING: | STRING: Zjistuje pocet jesté
Pocet Misto v Druh se- moznych Usek( kfivky
kfivko- paméti: gmentu: odpovidajicich zada-
vych se- | "SRAM", |n m . nému druhu segmen-
gmentd | "DRAM" | hearni tu, které mohou byt

_— ulozeny v zadané pa-
P": Poly- méti
nom
>=0: Pocet
-1: Typ paméti je ne-
platny

CTABSEGID INT: INT: STRING: Zjistuje pocet kfivko-
Pocet Cislo ta- | Druh se- vych usekl odpovida-
kfivko- bulky gmentu: jicich zadanému dru-
vych se- "Lr L hu dseku, které jsou
gmentd nearni vyuZivany danou ta-

"B". Poly- bulkou kvrlvky
nom >=0: Pocet
-1: Tabulka neexistuje

CTABMSEG INT: STRING: | STRING: Zjistuje maximalni mo-
Pocet Misto v Druh se- zny pocet Useku kfivky
kFivko- pameéti: gmentu: odpovidajicich zada-
vych se- | "SRAM", |n m . nému druhu segmen-
gmentd | "DRAM" | hearni tu, které mohou byt

. uloZzeny v zadané pa-
P": Poly- méti
nom

>=0: PocCet
-1: Tabulka neexistuje

vych po- | "SRAM",
lynoma "DRAM"

CTABPOL INT: STRING:
Pocet Misto v
kFivko- paméti:

Zjistuje poCet pouziva-
nych kfivkovych poly-
nomU v zadané paméti
>=0: PocCet

-1: Tabulka neexistuje

504
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Funkce tabulek kfivek

Identifikator Vysledna Parametr Vysvétleni
hodnota | 1, 2. 3. 4. 5. 6.

CTABPOLID INT: INT: Zjistuje pocet kfivko-
Pocet Cislo ta- vych polynom(, které
kFivko- bulky jsou vyuzivany tabul-
vych po- kou kfivky
lynoma >=0: Pocet

-1: Tabulka neexistuje

CTABFPOL INT: STRING: Zjistuje pocet maxi-
Pocet Misto v malné moznych kfivko-
kfivko- paméti: vych polynomu v zada-
vych po- | "SRAM", né paméti:
lynoma "DRAM" >=0: PocCet

-1: Tabulka neexistuje

CTABMPOL INT: STRING: Zjistuje pocet maxi-
Pocet Misto v malné moznych kfivko-
kfivko- paméti: vych polynomu v zada-
vych po- |"SRAM", né pameti:
lynomu "DRAM" >=0: Pocet

-1: Tabulka neexistuje

CTABSSV REAL: REAL: INT: VAR AXIS: AXIS: Zjistuje polohu vie¢né
Pozice Pozice Cislota- |REAL[]: |Vle¢na Ridici osy na zacatku useku
vle¢né fidici osy | bulky Vysledné | osa pro |osa pro kfivky, ktery patfi k za-
osy stoupani | nastave- |nastave- dané hodnoté fidici

ni méfit- | ni méfit- osy.
ka ka

CTABSEV REAL: REAL: INT: VAR AXIS: AXIS: Zjistuje polohu vie¢né
Pozice Pozice |Cislota- |REAL[]: |Vle¢na |Ridici osy na konci Useku
vle¢né fidici osy | bulky Vysledné | osa pro |osa pro kfivky, ktery patfi k za-
osy stoupani | nastave- | nastave- dané hodnoté Fidici

ni méfit- | ni méfit- osy.
ka ka

CTABTSV REAL: INT: VAR AXIS: Zjistuje polohu viecné
Pozice Cislota- |REAL[]: |Vle¢na osy na zac¢atku tabulky
vleéné bulky Vysledné | osa kfivky.
osy stoupani

na zacat-
ku tabul-
ky

CTABTEV REAL: INT: VAR AXIS: Zjistuje polohu viecné
Pozice Cislota- |REAL[]: |Vle¢na osy na konci tabulky
vle¢né bulky Vysledné | osa kfivky.
osy stoupani

na konci
tabulky
Zaklady
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17.7 Predem definované funkce

Funkce tabulek krivek

Funkce tabulky kfivky mohou byt programovany i v synchronnich akcich.

Identifikator Vysledna Parametr Vysvétleni
hodnota | 1. 2. 3. 4. 5.

CTABTSP REAL: INT: VAR AXIS: Zjistuje polohu Fidici
Pozice |Cislota- |REAL[]: |Ridici osy na zadatku tabulky
fidici osy | bulky Vysledné | osa kfivky.

stoupani
na zacat-
ku tabul-
ky

CTABTEP REAL: INT: VAR AXIS: Zjistuje polohu fidici
Pozice Cislota- |REAL[]: |Ridici osy na konci tabulky
fidici osy | bulky Vysledné | osa kfivky.

stoupani
na konci
tabulky

CTABTMIN REAL: INT: REAL: REAL: AXIS: AXIS: Zjistuje minimalni hod-
Minimal- | Cislo ta- | Spodni | Horni Vle¢na | Ridici notu viecné osy v ce-
ni hodno- | bulky mezni mezni osa osa Iém definiénim rozsa-
ta hodnota | hodnota hu tabulky kfivky nebo

intervalu | intervalu v definovaném interva-
fidicich fidicich lu.
hodnot hodnot

CTABTMAX REAL: INT: REAL: REAL: AXIS: AXIS: Zjistuje maximalni
Maximal- | Cislo ta- | Spodni Horni Vleéna Ridici hodnotu vile€né osy v
ni hodno- | bulky mezni mezni osa osa celém defini¢nim roz-
ta hodnota | hodnota sahu tabulky kfivky ne-

intervalu | intervalu bo v definovaném in-
fidicich | Fidicich tervalu.
hodnot hodnot

Upozornéni:

Funkce pro osy

Identifikator Vysledna hod- Parametr
nota 1. 2. 3. 4. Vysvétleni
AXNAME AXIS: STRING [ ]: Konvertovany vstupni
Identifikator Vstupni feté- fetézec v identifikatoru
osy zec osy
AXSTRING STRING[ ]: AXIS: Prevod identifikatoru
Nazev osy Identifikator osy na fetézec znakd.
osy
ISAXIS BOOL: INT: Provadi kontrolu, jestli
Osa je k di- Cislo geome- geometricka osa 1az 3
spozici trické osy zadana jako parametr
(TRUE) nebo | (1 az3) této funkce je k dispozi-
neni (FALSE) ci v souladu se strojnim
parametrem MD20050
$MC_AX-
CONF_GEOAX_AS-
SIGN_TAB.
Zaklady
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Funkce pro osy

Identifikator Vysledna hod- Parametr
nota 1. 2. 3. 4. Vysvétleni
SPI AXIS: INT: Prevedeni Cisla viete-
Identifikator Cislo vietena na na identifikator osy
osy
AXTOSPI INT: AXIS: Prevedeni identifikato-
Cislo vietena | Identifikator ru osy na Cislo vietena
osy
MODAXVAL REAL: AXIS: REAL: Vypocet zbytku modulo
Hodnota mo- | Identifikator Poloha osy ze zadané polohy osy
dulo osy Pokud uvedena osa ne-
ni osou typu modulo,
bude vysledkem ne-
zmeénéna poloha osy.
POSRANGE BOOL: AXIS: REAL: IVQEAL: INT: Zjisténi, zda se pozado-
Pozadovana | Identifikator Referenéni Sifka interva- | Soufadny sy- | vana poloha osy, jejiz
poloha se na- | osy poloha v lu hodnot po- | stém interpolace pravé probi-
chazi uvnitt in- soufadném lohy ha, nachazi v okné oko-
tervalu poloh systému lo pfedem zadané refe-
(TRUE) nebo rencni pozice.
nenachazi
(FALSE)
Sprava nastroju
Identifikator Vysledna hod- Parametr Vysvétleni
nota 1. 2, 3.
CHKDM INT: INT: INT: Kontrola jednoznacnosti D-Cisla
Status Vysle- | Cislo zasobniku | D-Cislo v ramci zasobniku
dek zkousky
CHKDNO INT: INT: INT: INT: Kontrola jednoznacnosti D-Cisla
Status Vysle- | T-Cislo 1. nastro- | T-Cislo 2. nastro- | D-Cislo
dek zkousky je je
GETACTT INT: INT: STRING[32]: Zjistuje aktivni nastroj ze skupi-
Status T-Cislo Nazev nastroje ny stejnojmennych nastrojl
GETACTTD INT: VAR INT: INT: Zjistuje odpovidajici T-Eislo k
Status Vysle- | Nalezené T-¢i- | D-Cislo absolutnimu D-Cislu
dek zkousky slo (vysledna
hodnota)
GETDNO INT: INT: INT: Zjistuje D-Cislo bfitu nastroje T
D-&islo T-gislo Cislo bfitu
GETT INT: STRING[32]: INT: Zjistuje T-Cislo k zadanému na-
T-Cislo Nazev nastroje | Duplo-Cislo zvu nastroje
NEWT INT: STRING[32]: INT: ZaloZeni nového nastroje
T-Cislo Nazev nastroje | Duplo-Cislo (pfipravte si parametry nastroje)
Duplo-¢islo muze odpadnout.
TOOLENV INT: STRING: Ulozi prostfedi nastroje se zada-
Status Nazev nymi nazvy do statické paméti
NC systému
Zaklady
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Sprava nastroju
Identifikator Vysledna hod- Parametr Vysvétleni
nota 1. 2, 3.
DELTOOLENV | INT: STRING: Vymaze prostfedi nastroje se
Status Nazev zadanymi nazvy ze statické pa-
méti NC systému
Vymazani vSech prostredi na-
stroje, pokud nebyl uveden za-
dny nazev.
GETTENV INT: STRING: VAR INT: Zjistuje T-Cislo, D-Cislo a DL-&i-
Status Nazev T-&islo [0] slo z okoli nastroje s uvedenym
D-gislo [1] nazvem
DL-¢islo [2]
Aritmetika
Identifikator Vysledna hod- Parametr Vysvétleni
nota 1. 2, 3.
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 Arcus-Tangens 2
SQRT REAL REAL druha odmocnina
POT REAL REAL Druha mocnina
TRUNC REAL REAL Celociselna slozka
ROUND REAL REAL Zaokrouhlovani
ROUNDUP REAL REAL Zaokrouhlovani
ABS REAL REAL Absolutni hodnota
LN REAL REAL PFirozeny logaritmus
EXP REAL REAL Exponencialni funkce e
MINVAL REAL REAL REAL Zjisténi mensi hodnoty ze dvou
parametr(
MAXVAL REAL REAL REAL Zjisténi vétsi hodnoty ze dvou
parametr(i
BOUND REAL: REAL: REAL: REAL: Zjistuje, zda se porovnavana
Stav zkousky Spodni mezni Horni mezni Porovnavana hodnota nachazi v ramci me-
hodnota hodnota hodnota znich hodnot.
Upozornéni:
Aritmetické funkce mohou byt programovany i v synchronnich akcich. Vypocet, pfip. vyhodnocovani téchto aritmetickych
funkci se pak provadéji v hlavnim zpracovani. Pro vypocty a jako pomocna pamét’ se mohou vyuzivat také parametry
synchronnich akci $AC_PARAM[<n>].
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Funkce pro praci s fetézci

Identifikator Vysledna hod- Parametr Vysvétleni
nota 1. 2. 3.

ISNUMBER BOOL STRING: Kontroluje, zda vstupni fetézec mize byt
Vstupni preveden na islo.
fetézec

NUMBER REAL STRING: Pfevod vstupniho fetézce na Cislo.
Vstupni
fetézec

TOUPPER STRING STRING: Prevadi vstupni fetézec na velka pismena
Vstupni
fetézec

TOLOWER STRING STRING: Prevadi vstupni fetézec na mala pismena
Vstupni
fetézec

STRLEN INT STRING: Zjistuje délku vstupniho fetézce az do jeho
Vstupni konce (/0).
fetézec

INDEX INT STRING: CHAR: Zjistuje pozici znaku ve vstupnim fetézci smé-
Vstupni Hledany rem zleva doprava.
fetézec znak 1. znak fetézce zleva ma index 0.

RINDEX INT STRING: CHAR: Zjistuje pozici znaku ve vstupnim fetézci smé-
Vstupni Hledany rem zprava doleva.
fetézec znak 1. znak fetézce ma index 0.

MINDEX INT STRING: STRING: Zjistuje pozici znaku zadaného ve 2. parame-
Vstupni Hledany tru ve vstupnim fetézci smérem zleva doprava.
fetézec znak 1. znak vstupniho Fetézce zleva ma index 0.

SUBSTR STRING STRING: INT INT Zjist'uje dilCi fetézec ze vstupniho fetézce, kte-
Vstupni ry je popsan pocate¢nim znakem (2. parametr)
fetézec a poctem znaku (3. parametr)

SPRINT STRING STRING: Zjistuje naformatovany vstupni fetézec
Vstupni
fetézec

Zaklady
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Funkce pro méfici cykly
Identifikator Vysled- Parametr Vysvétleni
na hod- | 4, 2, 3. 4, 5. 6.
nota
CALCPOSI INT: REAL[3]: | REAL[3]: | REAL[5]: | REAL[3]: | BOOL: INT: Kontroluje, zda mohou
Status | Vychozi | Inkre- Minimal- | Pole pro | PfepoCi- | Druh mo- | geometrické osy pocina-
pozice mentalni | ni vzdale- | vysled- tavani sy- | nitorova- | je ze zadaného pocatec-
ve WCS | zadani nosti k nou mo- | stému ni me- niho bodu urazit zadanou
cesty monitoro- | znou in- | rozméro- | znich drahu, aniz by doslo k na-
vztazené | vanym kremen- | vych jed- | hodnot ruSeni meznich hodnot
navycho- | meznim | talni dra- | notek pro osu
zi pozici h’odno- hu ano/ne Pro pfipad, ze pozadova-
tam nou drahu nelze bez na-
ruSeni hranic objet, vraci
se maximalni pfipustna
hodnota.
GETTCOR INT: REAL STRING: | STRING: | INT: INT: INT: Zjistuje délky nastroje a
Status | [11]: Slozky Nazev Interni T- | Cislo Cislo ko- | slozky délky nastroje
délky na- | nastrojo- | Cislo na- | bfitu (D- | rekce za- | z okoli nastroje, pfip. z ak-
stroje: vého stroje Cislo) na- | vislé na | tualniho okoli.
Sourad- | prostifedi stroje misté
ny sy- (DL-Cislo
stém nastroje)
LENTOAX INT: INT[3]: REALJ[3]: | STRING: Zjistuje informace o
Status | Pfifazeni | Matice Sourad- pfifazeni délek nastroje
0s geo- pro zo- ny sy- L1, L2, L3 aktivniho na-
metric- brazeni | stém pro stroje abscise, ordinaté a
kym délek na- | pfifazeni aplikaté.
osam StrOJve v Pfifazeni geometrickym
sourad- osam je ovliviiovano fra-
nem sy- my a aktivni rovinou
stemu (G17-G19).
SETTCOR INT: 1. 2. 3. 4, 5. 6. 7. 8. 9.
Status | RgaAL [STR.: |INT: INT: INT: STRIN | INT: INT: INT: Zména slo-
[3]: Identi- | ke kor. | Druh Index |G: interni | D-Ci- DL-Ci- | Zek nastroje
Ko- fikator | Kom- |opera- |geo- Nazev | T-Cislo | slo na- | slo na- | pfi zohled-
rekéni | slozek |ponen- |ce za- | metric- | prostfe | nastro- | stroje | stroje | hovani
vektor ty pisu ké osy |[dina- |je v§ech okra-
Vv pro- 0-11 |0-3 stroje jovych pod-
storu minek, kte-
ré se podile-
ji na vyhod-
nocovani
jednotlivych
slozek
Zaklady
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Tabulky

17.7 Predem definované funkce

Specialni funkce

Identifikator Vysled- Parametr Vysvétleni
nahod- |4 2, 3. 4, 5.
nota
STRINGIS INT: STRING: Kontrola, zda je zadany
Informa- | Nazev fetézec k dispozici jako
ceo kontrolo- prvek aktualniho rozsa-
fetézci vaného hu programovaciho ja-
prvku zyka NC systému.
ISVAR BOOL: STRING: Kontrola, zda prfedava-
Promén- | Nazev ny parametr obsahuje
naje zna- | promén- proménnou, ktera je
ma ano/ | né NC systému znama
ne (strojni parametr, na-
stavovany parametr,
systémova proménna,
obecna proménna jako
napf. GUD)
GETVARTYP INT: STRING: Zjistuje datovy typ sy-
Datovy Nazev stémové/uZivatelské
typ promén- proménné
né
GETVARPHU INT: STRING: Zjistuje fyzikalni jednot-
Ciselna | Nazev ky systémové/uZivatel-
hodnota | promén- ské proménné
fyzikalni | né
jednotky
GETVARAP INT: STRING: | STRING: Zjistuje pFistupova
Urovert | Nazev Druh opravnéni k systémové/
ochrany | promén- | pfistupu uzivatelské proménné
proti né
pfistupu
GETVARLIM INT: STRING: | CHAR: VAR Zjistuje dolni/horni me-
Status Nazev Udava, REAL: zni hodnotu systémové/
promén- | ktera me- | Vysled- uzivatelské proménné
né zni hod- | nd mezni
nota ma | hodnota
byt na-
ctena.
GETVARDFT INT: STRING: | VAR INT: INT: INT: Zjistuje standardni hod-
Status Nazev REAL/ Index na |Indexna |Index na notu systémové/uziva-
promén- | STRING/ | prvni roz- | druhy treti roz- telské proménné
né FRAME: | mér (ne- |rozmér mér (ne-
Vysled- | ni nutné) | (neni nut- | ni nutné)
kem je né)
standard-
ni hodno-
ta
Zaklady
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Tabulky

17.8 Aktuaini jazyk v HM/

Specialni funkce

Identifikator Vysled- Parametr Vysvétleni
nahod- |4 2. 3. 4,
nota

COLLPAIR INT: STRING: | STRING: | BOOL: Kontroluje pfislusnost k
Vysledek | Nazev 1. | Nazev 2. | Potlace- dvojici oblasti chrané-
zkousky | chrané- |chrané- |nialarmd nych kvdli kolizi

né oblasti | né oblasti | (nepovin-
né)

PROTD REAL: STRING: | STRING: | VAR BOOL: Zjistuje vzdalenost
Vzdale- |Nazev 1. | Nazev 2. | REAL: Systém mezi dvéma zadanymi
nost chrané- |chrané- |Vysled- |méficich chranénymi oblastmi
dvou né oblasti | né oblasti | na hod- | jednotek
chrané- nota: pro vzda-
nych ob- 3-roz- lenost a
lasti mérny vektor

vektor vzdale-
vzdale- nosti (ne-
nosti povinny)

DELOBJ INT: STRING: | INT: INT: BOOL: Mazani prvkl z kinema-
Kod chy- | Typ kom- | Pocate¢- | Koncovy | Potlace- tickych fetézc, chrané-
by ponentu, |niindex |index ni alarma nych oblasti, prvka

ktery ma | kompo- | kompo- (nepo- chranénych oblasti,
byt vyma- | nent, kte- | nent, kte- | vinné) dvojic oblasti chrané-
zan ré maji ré maji nych kvuli kolizi a dat

byt vyma- | byt vyma- transformaci

zany (ne- | zany (ne-

povinné) | povinné)

NAMETOINT INT: STRING: | STRING: | BOOL: Zjisténi pfislusného in-
Index sy- | Nazev Retézec | Potlace- dexu systémové pro-
stémové | pole sy- | znakd/ ni alarmd ménné na zakladé
promén- | stémo- nazev (nepo- fetézce znaki
né vych pro- vinné)

meénnych
17.8 Aktualni jazyk v HMI
Nasledujici tabulka obsahuje vSechny jazyky, které jsou na uzivatelském rozhrani k dispozici.
Momentalné nastaveny jazyk je mozné ve vyrobnim programu a v synchronnich akcich zjistit
pomoci nasledujici systémové proménné:
$SAN_LANGUAGE_ON_HMI = <hodnota>
<hodnota> | Jazyk Zkratka jazyka
1 Némcina (Némecko) DEU
2 Francouzstina FRA
3 Angli¢tina (Spojené kralovstvi) ENG
4 Spanélstina ESP
6 Ital$tina ITA
Zaklady
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Tabulky

17.8 Aktuaini jazyk v HM/
<hodnota> | Jazyk Zkratka jazyka
7 Holandstina NLD
8 Cinstina (zjednodusena) CHS
9 Svédstina SVE
18 Madarstina HUN

19 Finstina FIN
28 Cestina csy
50 Portugal$tina (Brazilie) PTB
53 Polstina PLK
55 Danstina DAN
57 Rustina RUS
68 Slovenstina SKY
72 Rumunstina ROM
80 Cinstina (tradiéni) CHT
85 Korejstina KOR
87 Japonstina JPN
89 Turectina TRK

Poznamka

Aktualizace proménné SAN_LANGUAGE_ON_HMI se uskutecénuje:

po nabéhu systému
po resetu NCK a/nebo PLC

po pfepnuti na jinou jednotku NCK v ramci M2N

po prepnuti jazyka na HMI

Zaklady
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Tabulky
17.8 Aktuaini jazyk v HM/

Zaklady
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Pilohy

A1 Seznam zkratek

A

A Vystup

ADI4 Analogové rozhrani pohonu pro 4 osy

AC Adaptivni regulace

ALM Modul Active Line

ARM Asynchronni motor

AS Automatizacni systém

ASCII American Standard Code for Information Interchange: Americka norma pro kody pfi
vyméné informaci.

ASIC Application Specific Integrated Circuit: Integrovany obvod pro specifickou aplikaci

ASUP Asynchronni podprogram

AUXFU Auxiliary Function: Pomocné funkce

AWL Seznam prikazl

AWP Uzivatelsky program

B

BA Provozni rezim

BAG Skupiny provoznich rezim(

BCD Binary Coded Decimals: Desitkova Cisla vyjadfena v binarnim kédu.

BERO Bezdotykovy snimac pfiblizeni

BI Binektorovy vstup

BICO Binektorovy konektor

BIN Binary Files: Binarni soubory

BIOS Basic Input Output System

BCS Zakladni soufadny systém

BO Binektorovy vystup

BTSS Rozhrani ovladaciho panelu

C

CAD Computer-Aided Design (konstrukce s podporou pocitace)

CAM Vyroba s podporou pocitace

CcC Compile Cycle: Cykly prekladace

(¢]] Konektorovy vstup

CF karta Kompaktni flash karta

CNC Computerized Numerical Control: Numerické Fizeni s pocitacovou podporou

Zaklady
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Prilohy

A. 1 Seznam zkratek

C

CcO Konektorovy vystup

ColL Osvédceni o licenci

COM Komunikace

CPA Compiler Projecting Data: Konfiguraéni data prekladace

CRT Cathode Ray Tube: obrazovka

CSB Central Service Board: modul PLC

cu Ridici jednotka

CP Komunikacni procesor

CPU Central Processing Unit: Centralni procesorova jednotka

CR Carriage Return

CTS Clear To Send: HlaSeni o pfipravenosti k odesilani u sériovych datovych rozhrani.

CUTCOM Cutter Radius Compensation: Korekce radiusu nastroje

D

DAU Digitalné-analogovy pfevodnik

DB Datovy modul (PLC)

DBB Byte datového modulu (PLC)

DBD Dvaoijité slovo datového modulu (PLC)

DBW Slovo datového modulu (PLC)

DBX Bit datového modulu (PLC)

DDE Dynamic Data Exchange (dynamicka vymeéna dat)

DDS Drive Data Set: Datovy blok pohonu

DIN Deutsche Industrie Norm (Némecka primyslova norma)

DIO Data Input/Output: Obrazovka s informacemi o pfenosu dat

DIR Directory: Adresar

DLL Dynamic Link Library (dynamicka knihovna)

DO Objekt pohonu

DPM Pamét’ se dvéma porty

DPR Pamét RAM se dvéma porty

DRAM Dynamicka pamét’ (nezalohovana)

DRF Differential Resolver Function: Funkce diferen¢niho oto€ného snimace (ru¢ni kolecko)

DRIVE-CLIQ Drive Component Link with 1Q (Inteligentni propojeni soucasti pohonu)

DRY Dry Run: Posuv pfi zkuSebnim zpracovani

DSB Decoding Single Block: dekédovani blok po bloku

DSC Dynamicka servoregulace / Dynamicka regulace tuhosti

DW Datové slovo

DWORD Dvojité slovo (momentalné 32 bitt)

E

E Vstup

EES Zpracovani z externiho pamétového média

Zaklady
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Prilohy

A.1 Seznam zkratek

E

E/A Vstupy / vystupy

ENC Encoder: snima¢ skute¢né polohy

EFP Jednoduchy periferni modul (modul V/V PLC)

EGB Moduly/soucasti ohrozené elektrostatickym vybojem

EMC Elektromagneticka slucitelnost

EN Evropska norma

ENC Encoder: snima¢ skute¢né polohy

EnDat Rozhrani snimace

EPROM Erasable Programmable Read Only Memory: Mazatelna, elektricky programovatelna
pamét’ jen pro Cteni

Sitové sluzby ePS Sluzby pro dalkovou udrzbu stroju s podporou internetu

EQN Typové oznaceni snimace absolutni hodnoty s 2048 sinusovymi signaly na otacku

ES Engineering System

ESR RozSifené zastavovani a odjizdéni

ETC Tlagitko ETC ">" pro vyvolani rozSifeni pruhu programovych tladitek v tomtéz menu

F

FB Funkéni modul (PLC)

FC Function Call: Funkéni modul (PLC)

FEPROM Flash-EPROM: Pamét s moznosti ¢teni a zapisu

FIFO First In First Out: Pamét, ktera pracuje bez zadavani adres. Data, ktera jsou do ni
ulozena, jsou ¢tena ve stejné posloupnosti, v jaké byla ulozena.

FIPO Jemny interpolator

FPU Floating Point Unit: jednotka pracuijici v plovouci fadové ¢arce

FRK Korekce radiusu frézy

FST Feed Stop: Zastaveni posuvu

FUP Funkéni schéma (metoda programovani pro PLC)

FW Firmware

G

GC Global Control (PROFIBUS: Vysilani telegramu)

GDIR Globalni pamét’ vyrobnich programu

GEO Geometrie, napf. geometricka osa

GIA Gear Interpolation Data: Interpolacni data prevodovky

GND Uzemnéni signalu

GP Zakladni program (PLC)

GS Stupen prevodovky

GSD Kmenovy soubor zafizeni pro popis jednotek typu PROFIBUS Slave

GSDML Generic Station Description Markup Language: Jazyk pro popis zalozeny na formatu
XML a uréeny pro sestavovani soubort GSD

GUD Global User Data: Globalni uzivatelska data

Zaklady
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Prilohy

A. 1 Seznam zkratek

H

HEX Zkratka pro hexadecimalni format

HiFu Pomocna funkce

HLA Hydraulicky linearni pohon

HMI Human Machine Interface: Uzivatelské rozhrani systému SINUMERIK

HSA Pohon hlavniho vietena

HW Hardware

|

IBN Uvadéni do provozu

IKA Interpolaéni kompenzace

IM Interface-Modul: modul rozhrani

IMR Interface-Modul Receive: modul rozhrani pro pfijimaci rezim

IMS Interface-Modul Send: modul rozhrani pro rezim odesilani

INC Increment: Velikost kroku

INI Initializing Data: Inicializa¢ni data

IPO Interpolator

ISA Mezinarodni standardni architektura

ISO International Standard Organization (mezinarodni organizace pro normy)

J

JOG Jogging: Sefizovaci rezim

K

Ky Faktor zesileni regulacni smycky

Kp Proporcionalni zesileni

Ky Pfevodovy pomér

KOP Kontaktni schéma (metoda programovani pro PLC)

L

LAI Logic Machine Axis Image: Logické zobrazeni os stroje

LAN Local Area Network

LCD Liquid-Crystal Display: displej z tekutych krystalQ

LED Light Emitting Diode: Svételna dioda

LF Line Feed (konec fadku)

LMS Systém pro méfeni polohy

LR Regulator polohy

LSB Least Significant Bit: Nejméné vyznamny bit

LUD Local User Data: Uzivatelska data (lokalni)

Zaklady
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Prilohy

A.1 Seznam zkratek

M

MAC Media Access Control (Rizeni pfistupu k médiu)

MAIN Main program: Hlavni program (OB1, PLC)

MB Megabyte

MCI Motion Control Interface (Rozhrani pro fizeni pohybu)

MCIS Informacni systém pro Fizeni pohybl

MCP Machine Control Panel: Ridici panel stroje

MD Strojni parametr, pfip. strojni parametry

MDA Manual Data Automatic: Manualni zadavani

MDS Motor Data Set: Datovy blok motoru

MELDW Slovo hlaseni

MCS Souradny systém stroje

MM Modul motoru

MPF Main Program File: Hlavni program (NC)

MSTT Ridici panel stroje

N

NC Numerical Control: Numericky fidici systém

NCK Numerical Control Kernel: Jadro numerického Fidiciho systému pro pfipravu bloki,
fizenim posuvu atd.

NCU Numerical Control Unit: Hardwarova jednotka NCK

NRK Nazev operacniho systému v NCK

NST Signal rozhrani

NURBS Neuniformni racionalni B-spliny

NV Posunuti pocatku

NX Numerical Extension: RozSifovaci modul osy

o

OB Organizaéni modul v PLC

OEM Original Equipment Manufacturer (pdvodni vyrobce zafizeni)

OoP Operation Panel: Zafizeni pro obsluhu systému

OPI Operation Panel Interface: Rozhrani ovladaciho panelu

OPT Options: volitelné doplriky

OLP Optical Link Plug: Konektor pro opticky kabel

oSl Open Systems Interconnection: Spojeni otevienych systém( — norma pro komunikaci
mezi pocitaci

P

PAA Procesni zobrazeni vystupl

PAE Procesni zobrazeni vstupl

PC Osobni pocitac

Zaklady
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Prilohy

A. 1 Seznam zkratek

P

PCIN Nazev programového vybaveni pro vyménu dat s fidicim systémem

PCMCIA Personal Computer Memory Card International Association:
Normy pro pamét'ové karty pocitacu

PCU Jednotka PC: skfifi PC (vypocetni jednotka)

PG Programovaci pfistroj

PKE Rozpoznavani parametrd: Soucast PKW

PKW Rozpoznavani parametr(: Hodnota (soucast parametru PPO)

PLC Programmable Logic Control: Programovatelné logické fizeni

PN PROFINET

PNO Organizace uzivatel( sbérnice PROFIBUS

PO POWER ON

POE Programova organizacni jednotka

POS Poloha/pozice

POSMO A Positioning Motor Actuator: Motorovy polohovaci akéni ¢len

POSMO CA Positioning Motor Compact AC: Kompletni pohonna jednotka s integrovanym vykono-
vym a regulaénim modulem, ale i s polohovaci jednotkou a programovou paméti;
stfidavé napajeni

POSMO CD Positioning Motor Compact DC: Stejné jako CA, ale se stejnosmérnym napajenim

POSMO SI Positioning Motor Servo Integrated: Servomotor pro polohovani, stejnosmérné napa-
jeni

PPO Objekt parametrud a procesnich dat; cyklicky datovy telegram pfi komunikaci po sbérnici
PROFIBUS DP a s profilem "Pohony s ménitelnymi otaCkami"

PPU Panel Processing Unit (centralni hardware panelové orientovaného fidiciho CNC sy-
stému, jako je napf. SINUMERIK 828D)

PROFIBUS Process Field Bus: Sériova datova sbérnice

PRT Testovani programu

PSW Programové Fidici slovo

PTP Point to Point: od bodu k bodu

PUD Program Global User Data: Programové globalni uzivatelské proménné

PZD Data procesU: Slozka procesnich dat PPO

Q

QFK Korekce chyby kvadrantu

R

RAM Random Access Memory (dynamicka pamét’ RAM): Pamét’ pro ¢teni/zapis

REF Funkce najizdéni na referen¢ni bod

REPOS Funkce najizdéni na ptvodni polohu

RISC Reduced Instruction Set Computer: Typ procesor s malym instrukénim souborem a
rychlym zpracovanim pfikazd.

ROV Rapid Override: korekce rychlého posuvu

RP R-Parametry, poCetni parametry, pfedem definované uzivatelské proménné

RPA R-Parameter Active: Pamétova oblast v NCK pro &isla R-parametra

Zaklady
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Prilohy

A.1 Seznam zkratek

R
RPY Roll Pitch Yaw: ZpUsob otaceni soufadného systému
RTLI Rapid Traverse Linear Interpolation: Linearni interpolace pfi rychlém posuvu
RTS Request To Send: Pozadavek na odeslani, Fidici signél sériového rozhrani pro pfenos
dat.
RTCP Ridici protokol v realném ¢ase
S
SA Synchronni akce
SBC Safe Break Control: Bezpecné fizeni brzdéni
SBL Single Block: Zpracovani blok po bloku
SBR Subroutine: Podprogram (PLC)
SD Nastavovany parametr, pfip. nastavované parametry
SDB Systémovy datovy modul
SEA Setting Data Active: Identifikace (datovy typ) pro nastavované parametry
SERUPRO Search-Run by Program Test: Vyhledavani pomoci zkuSebniho zpracovani programu
SFB Systémovy funkéni modul
SFC Systémoveé volani funkce
SGE Vstup souvisejici s bezpe€nosti
SGA Vystup souvisejici s bezpecnosti
SH Bezpecéné zastaveni
SIM Modul typu Single in Line
SK Programové tlacitko
SKP Skip: Funkce pro pfeskakovani blokl vyrobniho programu
SLM Synchronni linearni motor
SM Krokovy motor
SMC Modul snimacéd namontovany ve skfini
SME Modul snimacl namontovany externé
SMI Integrovany modul snimace
SPF Sub Program File: Podprogram (NC)
SPS Ridici systém s programovatelnou paméti = PLC
SRAM Staticka pamét’ (se zalohovanym napajenim)
SRK Korekce radiusu bfitu
SRM Synchronni motor
SSFK Korekce chyby stoupani vietena
SSi Serial Synchron Interface: Synchronni sériové rozhrani
SSL Vyhledavani bloku
STW Ridici slovo
SUG Obvodova rychlost kotouce
SW Software
SYF System Files: Systémové soubory
SYNACT Synchronized Action: Synchronni akce
Zaklady
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Prilohy

A. 1 Seznam zkratek

T
TB Pfipojovaci deska (SINAMICS)

TCP Tool Center Point: Spitka nastroje

TCP/IP Protokol pro Fizeni pfenosu / Internetovy protokol

TCU Thin Client Unit (Jednotka klienta)

TEA Testing Data Active: Identifikace strojnich parametrd

TIA Totally Integrated Automation (UpIné& integrovana automatizace)

™ PFipojovaci modul (SINAMICS)

TO Tool Offset: Korekéni parametry nastroje

TOA Tool Offset Active: Oznaceni (typ souboru) pro korekéni parametry nastroje
TRANSMIT Transform Milling Into Turning: Transformace soufadného systému pro obrabéni fré-

zovanim na soustruhu

TTL Transistor-Transistor-Logik (typ rozhrani)

TZ Technologicky cyklus

U

UFR User Frame: Posunuti poc¢atku

UP Podprogram

USB Universal Serial Bus (Univerzalni sériové rozhrani)

usv Nepfrerusitelny zdroj napajeni

\'%

VDI Interni komunikacni rozhrani mezi NCK a PLC

VDI Verein Deutscher Ingenieure (Sdruzeni némeckych technik()

VDE Verband Deutscher Elektrotechniker (Svaz némeckych elektrotechnik()

VI Napétovy vstup

VO Napétovy vystup

VSA Pohon posuvu

w

WAB Funkce mékkého najizdéni a odjizdéni

WCS Souradny systém obrobku

WKZ Nastroj

WLK Korekce délky nastroje

WOP Dilensky orientované programovani

WPD Work Piece Directory: AdresaF obrobku

WRK Korekce radiusu nastroje

wz Nastroj

WzK Korekéni parametry nastroje

wzv Sprava nastrojl

WzW Vyména nastroje

Zaklady
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Prilohy

A.1 Seznam zkratek

X
XML Extensible Markup Language (PocitaCovy jazyk)
4
ZOA Zero Offset Active: Identifikace posunuti pocatku
ZSW Stavové slovo (pohonu)

Zaklady
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Prilohy

A.2 Prehled dokumentace

A2

Prehled dokumentace

| VSeobecna dokumentace
E 3 E 3

L = E 2 L = E =
SINUMERIK = & & SINUMERIK SINUMERIK
840D sl
._' ' ' 828D
Reklamni brozura Katalog NC 62 Katalog NC 82 Katalog PM 21 PFirucka pro nastaveni ~ Systémova
- SINUMERIK 840D sl SINUMERIK 840D sl SINUMERIK 828D SIMOTION, konfigurace prirucka
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Absolutni rozméry

Udani cile pohybu osy prostfednictvim udaje, ktery je vztazen na pocatek momentalné
platného soufadného systému. Viz -> Inkrementalni rozmér

Adresa
Adresa je identifikator pro urcity operand nebo rozsah operand(, napf. vstup, vystup atd.
Adresa osy
Viz --> Nazev osy
Alarmy
VSechna --> hlaSeni a alarmy se vypisuji prostym textem na ovladacim panelu spolu s datem,
Casem a odpovidajicim symbolem pro kritérium vymazani. Vypisovani se uskutecriuje
oddélené pro alarmy a hlaseni.
1. Alarmy a hlaseni ve vyrobnim programu
Alarmy a hlaseni se mohou pienaset ke zobrazeni prostym textem pfimo z vyrobniho
programu.
2. Alarmy a hlaseni z PLC
Alarmy a hlaseni stroje se mohou prenaset ke zobrazeni prostym textem z programu PLC.
Za tim uCelem nejsou zapotiebi zadné doplrikové funkéni moduly.
Archivace

Odesilani dat a/nebo adresar( do externiho pamétového zafizeni.

Asynchronni podprogram

Vyrobni program, ktery mize byt spustén asynchronné, tedy nezavisle na aktualnim stavu
jiného programu signalem preruseni (napf. signal "rychlejSi vstup NC systému").

Automaticky rezim

Provozni rezim fidiciho systému (rezim zpracovavani posloupnosti blokli podle DIN): Provozni
rezim NC-systému, ve kterém je zvolen --> vyrobni program a ten je kontinualné zpracovavan.

Baudrate
Rychlost pfenosu dat (bitd/s).

Zaklady
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Bezpeénostni funkce

Ridici systém obsahuje neustale 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 pferusi a pohony se vypnou,
pricina poruchy se ulozi do paméti a aktivuje se alarm. Sou€asné se sdéli do PLC, Ze se spustil
alarm CNC.

Blok vyrobniho programu

Cast --> vyrobniho programu, ktera je vymezena znaky Line Feed. Jsou rozli§ovany --> hlavni
bloky a --> vedlejsi bloky.

Celkovy reset

V pfipadé celkového resetu jsou z --> CPU vymazany nasledujici paméti:

® > Pracovni pamét’

® oblasti pro Cteni a zapis --> paméti pro nacitani

e --> Systémova pamét’

e --> Zalohovana pamét’
CNC

Viz --> NC

Computericed Numerical Control: zahrnuje komponenty - NCK, - PLC, HMI, - COM.
CNC

Viz --> NC

Computericed Numerical Control: zahrnuje komponenty - NCK, - PLC, HMI, - COM.
COM

Soucast Fidiciho systému NC pro uskute¢riovani a koordinaci komunikace.
CPU

Central Processor Unit, --> Centralni procesorova jednotka
C-Spline

C-spline je nejznaméjsim a nejCastéji pouzivanym splinem. Pfechody mezi uzlovymi body maji
spojitou te€nu a zakfiveni. Pouzivaji se polynomy 3. stupné.

Zaklady
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Cykly

Cykly jsou chranéné podprogramy pro uskutecnovani opakované se vyskytujicich obrabécich
proces(l na --> obrobcich.

Casové reciproéni posuv

Namisto rychlosti posuvu pro pohyb osy mlze byt naprogramovan také ¢as, za jaky se ma
usek drahy v bloku urazit (G93).

Datové slovo

Datova jednotka o velikosti dva byty v --> datovém modulu.

Datovy modul
1. Datova jednotka --> PLC, ke které maji pfistup programy --> HIGHSTEP.

2. Datova jednotka --> NC systému: Datové moduly obsahuji definice pro globalni uzivatelska
data. Data mohou byt pfi své definici pfimo inicializovana.

Definice proménnych

Definice proménné zahrnuje stanoveni datového typu a nazvu proménné. Pomoci nazvu
proménné je pfistup k hodnoté proménné.

Diagnostika
1. Systémova oblast fidiciho systému

2. Ridici systém obsahuje jak program pro diagnostiku sebe sama, tak také zku$ebni nastroje
pro servis: Stavové, alarmové a servisni obrazovky.

Drahova osa

Drahové osy jsou vSechny osy podilejici se na obrabéni v --> kanalu, které jsou --
> interpolatorem ovladany tak, aby byly sou¢asné spoustény, urychlovany, zastavovany a
navadény do koncového bodu.

DRF

Differential Resolver Function: Funkce NC systému, ktera ve spojeni s elektronickym ru¢nim
koleCkem vytvafi v rezimu "Auto" inkrementalni posunuti po¢atku.

Dynamicka funkce predbézného zpracovani

Nepresnosti --> kontury zplisobované vleénou chybou se daji témér eliminovat dynamickou
funkci predbézného zpracovani, ktera je zavisla na zrychleni. Diky tomu se dosahuje i pfi
vysokych --> rychlostech pohybu po draze vynikajici pfesnosti opracovani. Pfedbézné
zpracovani muze byt pro jednotlivé osy ve --> vyrobnim programu aktivovano a deaktivovano.

Zaklady
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Editor

Editor umoznuje sestavovani, upravovani, doplfiovani, kompresi a vkladani programu/texti/
programovych bloka.

Externi posunuti poatku

Posunuti po¢atku specifikované --> PLC.

Frame

Frame predstavuje matematicky predpis, ktery prevadi jeden kartézsky soufadny systém do
jiného kartézského souradného systému. Frame obsahuje tyto komponenty: --> posunuti
pocatku, --> oto€eni, --> zména méfitka, --> zrcadlové pfevraceni.

Geometricka osa

Geometrické osy tvofi 2-, pfip. 3-rozmérny --> soufadny systém obrobku, ve kterém je ve --
> vyrobnim programu naprogramovana geometrie obrobku.

Geometrie
Popis --> obrobku v --> soufadném systému obrobku.

HIGHSTEP
Shrnuti programovacich moznosti pro --> PLC systému AS300/AS400.

Hlaseni
VSechna hlaseni naprogramovana v programu pro vyrobu soucasti a systémem rozpoznané
--> alarmy se vypisuji na fidicim panelu stroje srozumitelnym textem doplnénym o udani data
a Casu a o prislusny symbol pro kritérium vymazani. Vypisovani se uskutecfiuje oddélené pro
alarmy a hlaseni.

Hlavni blok

Blok zacinajici znakem ,.:“, ktery obsahuje vSechny pfikazy, které jsou zapotfebi pro spusténi
pracovniho postupu ve --> vyrobnim programu.

Hlavni program

Oznaceni hlavni program pochazi jesté z dob, kdy byly vyrobni programy pevné rozdéleny na
hlavni programy a --> podprogramy. Toto pevné rozdéleni v dneSnim jazyku systému
SINUMERIK uz neexistuje. V principu muze byt kterykoli vyrobni program v kanalu zvolen a
spustén. To se potom uskutecfiuje na --> programové urovni O (Uroven hlavniho programu).
V hlavnim programu mohou byt jako podprogramy vyvolavany dalSi vyrobni programy nebo --
> cykly.

Zaklady
528 Programovaci pfiru¢ka, 10/2015, 6FC5398-1BP40-5UA3



Glosar

Hodnota kompenzace

Rozdil mezi polohou osy zji§ténou méficim snimaem a pozadovanou naprogramovanou
polohou osy.

Chranény prostor

Identifikator

Trojrozmérny prostor v ramci --> pracovniho prostoru, do kterého se SpiCka nastroje nesmi
dostat.

Slova podle normy DIN 66025 jsou doplfiovana identifikatory (nazvy) pro proménné (pocetni
promeénné, systémové proménné, uzivatelské proménné), pro podprogramy, pro kliova slova
a slova s vice adresovymi pismeny. Tato doplnéni maji pfi sestavovani bloku stejny vyznam
jako slova. Identifikator musi byt jednoznaény. Stejny identifikator se nesmi pouzivat pro rlizné
objekty.

Interpolace spliny

Pomoci splinové interpolace je Fidici systém schopen pouze na zakladé nékolika pfedem
zadanych opérnych bod( vytvofit pozadovanou konturu s hladkym kfivkovym prabéhem.

Interpolaéni kompenzace

Interpolator

Jednotka TOA

JOG

Zaklady

Prostfednictvim interpolaénich kompenzaci, jako jsou -~ kompenzace chyby stoupani vietena,
prihybu, uhlové odchylky a teplotni kompenzace jsou mechanické chyby stroje
kompenzovany.

Logicka jednotka systému --> NCK, ktera po zadani cilové pozice ve vyrobnim programu
stanovi pomocné hodnoty pro jednotlivé osy odpovidajici pohybu, ktery je potfeba uskutecnit.

Kazda --> oblast TOA muze obsahovat vétsi pocet jednotek TOA. Pocet moznych jednotek
TOA je omezen maximalnim moznym poc¢tem aktivnich --> kanall. Jednotka TOA obsahuje
pravé jeden datovy modul nastroju a jeden datovy modul zasobniku. Kromé toho muze
obsahovat jesté i jeden datovy modul drzaku nastroje (volitelné).

Provozni rezim fidiciho systému (sefizovani): V provoznim rezimu JOG je mozné provadét
sefizovani stroje. Jednotlivymi osami a vieteny je mozné pohybovat pomoci smérovych tladitek
v tipovacim rezimu. Dal8imi funkcemi v provoznim rezimu JOG jsou --> najizdéni na referenéni
bod, --> Repos a --> Preset (dosazeni skutecné hodnoty).
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Kanal

Kanal se vyznacuje tim, Ze m(ize zpracovavat --> vyrobni program nezavisle na jinych
kanalech. Kanal fidi vylu€né osy a vietena, ktera mu byla pfifazena. Programové postupy
rdznych kanalli mohou byt prostfednictvim --> synchronizace koordinovany.

Kanal pro zpracovani

Prostfednictvim kanalové struktury mohou byt zkraceny jalové ¢asy, nebot’ pohybové operace
mohou probihat paralelng&, napf.posuv podavace soubézné s obrabénim. Na kanal CNC je
pfitom mozno pohlizet jako na samostatny CNC fidici systém s dekédovanim, pfipravou bloki
a interpolaci.

Kli¢ programéatora

Znaky a posloupnosti znaku, které v programovacim jazyku pro --> vyrobni programy maji
pevné definovany vyznam.

Kliéova slova

Slova s pevné definovanym zpusobem zapisu, ktera maji v programovacim jazyku pro vyrobni
program definovany vyznam.

Kompenzace chyby kvadrantu

Chyby kontury na pfechodech mezi kvadranty, které vznikaji v disledku ménicich se podminek
tfeni na vodicich drahach, mohou byt do zna¢né miry odstranény kompenzaci chyby
kvadrantu. Dosazeni parametr(i pro kompenzaci chyby kvadrantu se provadi pomoci zkousky
kruhového tvaru.

Kompenzace chyby stoupani vietena

Vyrovnavani mechanické nepfesnosti vietena podilejiciho se na posuvu provadéné fidicim
systémem na zakladé zméfenych hodnot odchylek.

Kompenzace viile

Vyrovnavani mechanickych vuli stroje, napf. na valivych loziscich pfi zméné sméru. Pro
kazdou osu se muze kompenzace vule zadavat oddélené.

Kompenzaéni osa

Osa, jejiz pozadovana a skute¢na hodnota byly modifikovany hodnotou kompenzace.

Kompenzagéni tabulka

Tabulka uzlovych bod(l. Jsou zde uvedeny kompenzaéni hodnoty kompenzaéni osy pro
zvolené pozice zakladni osy.

Zaklady
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Konfigurace HW

Nastroj SIMATIC S7 pro nastavovani konfigurace a parametr( hardwarovych komponent v
ramci projektl typu S7.

Kontrola kontury

Jako méfitko pro zachovani kontury se sleduje, zda vle€na chyba lezi v ramci definovaného
toleranéniho pasma. Nepfipustné vysoka vleéna chyba mlze mit napf. za nasledek pretizeni
pohonu. V takovém pfipadé se aktivuje alarm a osy se zastavi.

Kontura
Obrys --> obrobku

Kontura hotového obrobku

Kontura nahotovo obrobeného obrobku. Viz --> Surovy obrobek.

Kontura obrobku

Pozadovana kontura vyrabéného/obrabéného --> obrobku.

Korekce radiusu britu

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 Uvahu. Pfi vedeni nastroje podél kontury se stfed zakfiveni pohybuje ve stale
stejné vzdalenosti rovnajici se radiusu zakfiveni.

Korekce radiusu nastroje

Abyste mohli pozadovanou --> konturu obrobku pfimo naprogramovat, musi Fidici systém
pohybovat nastrojem po ekvidistantni draze vzhledem ke konture, pfiéemz musi znat pfesny
radius pouzitého nastroje (G41/G42).

Korekéni parametry nastroje

Zohlednovani rozmérd nastroje pfi vypoctu drahy.

Kostra

Za kostru se povazuje celek slozeny ze vSech vzajemné spojenych neaktivnich dilt vyrobniho
prostfedku, kde se ani v pfipadé poruchy nemuze vyskytnout nebezpeéné dotykové napéti.

Zaklady
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Kruhova interpolace

--> Nastroj se ma pohybovat po kruhové draze mezi pevné zvolenymi body kontury
s uvedenym posuvem a pfitom opracovavat obrobek.

Kruhova osa

Kruhova osa uskutecnuje otoCeni obrobku nebo nastroje do pfedem definované thlové polohy.

KU

Pfevodovy pomér

Faktor zesileni smycky, regulacni charakteristika regulacniho obvodu.

Linearni osa

Linearni osa je osa, ktera oproti kruhové ose opisuje pfimku.

Look Ahead

Pomoci funkce Look Ahead fidici systém vyhodnocuje nékolik blokd dopfedu (tento pocet Ize
nastavit pomoci parametru), ¢imz se dosahuje optimalni rychlosti pfi zpracovani.

MDA

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 tladitka NC-Start ihned uskuteChovany.

Mérici jednotky palce nebo metrické

V programu pro obrabéni mizete pozice a hodnoty stoupani programovat v palcich. Nezavisle
na programovatelnych méficich jednotkach (G70/G71) se fidici systém prevede na zakladni
systém.

Mérici systém vyuzivajici palce

Méfici systém, ktery vzdalenosti udava v ,palcich® a jejich zlomcich.

Metricky systém méficich jednotek

Normovany systém vyuzivajici jednotky: pro délky napf. mm (milimetr), m (metr).

Zaklady
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Mez presného najeti

Pokud vSechny drahové osy dosahnou své meze pfesného najeti, fidici systém se chova, jako
by bylo cilového bodu pfesné dosazeno. Uskutecni se pfechod na dalSi blok --> vyrobniho
programu.

Mezni hodnota otacek

Modul

Maximalni/minimalni otacky (vietena): Zadanim strojnich parametrd, parametr( --> PLC, nebo
--> nastavovanych parametr(i mohou byt maximalni otacky vietena omezeny.

Pojmem "moduly" jsou oznacovany vSechny soubory, které jsou zapotiebi pro vytvareni a
zpracovavani program.

Najizdéni na pevny bod

Obrabéci stroje mohou definovanym zplisobem najizdét na pevné body, jako je napf. bod pro
vymeénu nastroje, zakladaci bod, bod pro vyménu palety atd. Soufadnice téchto bodu jsou
ulozeny v fidicim systému. Pokud je to mozné, fidici systém pohybuje pfislusnymi osami --
> rychlym posuvem.

Nastavované parametry

Nastroj

Nazev osy

NC

NRK

Zaklady

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 nuz,
fréza, vrtak, laserovy paprsek ...).

Kvuli jednoznaéné identifikaci musi mit vSechny kanalové a --> strojni osy v ramci Fidiciho
systému pfifazeny nazvy, které jsou jednoznacné v ramci pfislusného kanalu, resp. fidiciho
systému. --> Geometrické osy maiji oznaceni X, Y, Z. --> Kruhové osy, které se okolo téchto
geometrickych os otaceji, maji nazvy A, B, C.

Soucast Numerical Control (Cislicové fizeni) -~ CNC systému, ktera zpracovava — vyrobni
program a koordinuje pohybové operace obrabéciho stroje.

Numericky roboticky kernel (operacni systém --> NCK).
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NURBS

Oblast TOA

v s w

V ramci fidiciho systému provadéné interni vedeni pohybu a drahova interpolace se
uskute€nuji na zakladé NURBS (NeUniformni Racionalni B-Spliny). Diky tomu je v fidicim
systému k dispozici jednotné chovani pro vSechny interpolace.

V oblasti TOA jsou soustfedéna vSechna data nastrojli a zasobnikl. Pokud jde o dosazitelnost
téchto dat, standardné se oblast kryje s oblasti --> kanalu. Pomoci strojnich parametr(i je vSak
mozné nastavit, Ze nékolik kanalll --> jednotku TOA sdili, takze tyto kanaly potom mohou mit
k dispozici spole¢na data nastroja.

Obrabéni Sikmych ploch

Obrobek

OEM

Vrtani a frézovani na plochach obrobku, které nelezi v soufadnych rovinach stroje, se mohou
pohodiné uskute¢iovat s podporou funkce ,,obrabéni Sikmych ploch®.

Soucast, ktera ma byt vyrabéna nebo opracovavana obrabécim strojem.

Pro vyrobce stroje, ktery si preje v fidicim systému instalovat své vlastni uzivatelské rozhrani
nebo specifické technologické funkce, existuje prostor pro individualni feSeni (aplikace OEM).

Ohrani€eni pracovniho pole

Navic kromé koncovych spinacd mize byt rozsah pohybu os dale omezen pomoci ohrani¢eni
pracovniho pole. Pro kazdou osu mUze existovat dvojice hodnot, ktera chranény pracovni
prostor popisuje.

Orientované zastaveni vietena

OsaC

534

Zastaveni vietena obrobku v pfedem definované uhlové poloze, napf. aby bylo mozné
uskutecnit dalSi obrabéni na urcitém misté.

Osa, okolo které se uskuteCnuje fizeny otoCny pohyb a polohovani s nastrojovym vietenem.

Zaklady
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Osy
Osy CNC jsou v zavislosti na spektru svych funkci rozdéleny do téchto kategorii:
® Osy: interpolaéni drahové osy
® Pomocné osy: Pfisuvné a polohovaci osy bez interpolace a se specifickym osovym
posuvem. Pomocné osy se nepodileji na vlastnim obrabéni, napf. jsou to podavace
nastroje, zasobnik nastroji atd.
Osy stroje
Fyzicky existujici osy v obrabécim stroji.
Otoceni
Slozka --> framu, ktera definuje otoCeni soufadného systému o urcity uhel.
Override

Manualni, pfip. programovatelna moznost zasahu, ktera obsluhujicimu pracovnikovi
umozniuje zménit naprogramované posuvy nebo otacky, aby je bylo mozné pfizpUsobit
urc¢itému obrobku ¢i materialu.

Override posuvu

Naprogramovana rychlost je nahrazena aktualnim nastavenim rychlosti uskutenénym
pomoci --> fidiciho panelu stroje nebo na --> PLC (0-200%). Rychlost posuvu muze byt
dodatecné ménéna v programu pro opracovani soucasti prostfednictvim programovatelného
procentualniho faktoru (1 — 200 %).

Pamét’ korekci

Datova oblast Fidiciho systému, ve které jsou ulozeny korekéni parametry nastroje.

Pamét pro nacitani

Pamét pro nacitani se u CPU 314 systému --> SPS rovna --> pracovni paméti.

Periferni modul
Periferni moduly vytvareji spojeni mezi CPU a procesem.
Jedna se o nasledujici:
e > Moduly digitalnich vstuput/vystup(
e --> Moduly analogovych vstupl/vystupl

® > Simulacni moduly

Zaklady
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Pevny bod stroje

Bod jednoznacné definovany obrabécim strojem, napf. referenéni bod stroje.

PLC

Programmable Logic Control: --> Ridici systém s programovatelnou paméti. Komponenty
fidiciho --> NC systému: PfizpUsobeni fidiciho systému pro fidici logiku obrabéciho stroje.

Pocdatek souradného systému obrobku

Pocatek (nula) --> soufadného systému obrobku tvofi vychozi bod této soustavy. Je definovan
vzdalenosti od pocatku --> soufadné soustavy stroje.

Pocdatek souradného systému stroje

Pevny bod obrabéciho stroje, na ktery jsou vztazeny vSechny (odvozené) méfici systémy.

Podprogram
Oznaceni podprogram pochazi jesté z dob, kdy byly vyrobni programy pevné rozdéleny na --
> hlavni programy a podprogramy. Toto pevné rozdéleni v dnesnim jazyku systému
SINUMERIK uz neexistuje. V principu mlize byt kazdy vyrobni program nebo kazdy --> cyklus
vyvolan jako podprogram v ramci néjakého jiného vyrobniho programu. To se potom
uskute€nuje na --> programové urovni (x+1) (Urover podprogramu (x+1)).

Pohon

Pohon je tou jednotkou CNC systému, ktera na zakladé dat z NC systému uskute€huje regulaci
otacek a momentu.

Polarni souradnice

Souradny systém, ve kterém je poloha bodu v roviné dana vzdalenosti od pocatku a thlem,
ktery svira vektor radiusu s definovanou osou.

Polohovaci osa

Osa, ktera provadi pomocné pohyby na obrabécim stroji (napf. zasobnik nastrojll, pfeprava
palet). Polohovaci osy jsou osy, které nejsou interpolovany spolu s --> drahovymi osami.

Polynomicka interpolace

Pomoci polynomické interpolace mohou byt konstruovany kfivky rozmanitych prabéhd, jako
jsou primka, parabola, mocninna funkce atd. (SINUMERIK 840D sl).

Zaklady
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Pomocné bloky

Pracovni posuvy s aktivovanou --> korekci nastroje (G41/G42) smi byt pferuSeny omezenym
pocétem pomocnych blok(l (blokd bez pohybu os v roviné korekce), pfiéemz korekce nastroje
se jesSté da spravné vypocitat. Pfripustny pocet pomocnych blokd, které je fidici systém
schopen dopfedu nadist, je nastavitelny pomoci systémového parametru.

Pomocné funkce

Prostfednictvim pomocnych funkci mohou byt ve --> vyrobnich programech pfedavany --
> parametry do --> PLC, které tam potom spousti vyrobcem stroje definovanou reakci.

Posunuti po€atku

Udani nového vztazného bodu pro soufadny systém, které je vztazeno na jiz existujici poCatek
(nulu) a --> frame.

1. Nastavitelné
K dispozici je ur€ity v konfiguraci definovany pocet nastavitelnych posunuti po¢atku pro
kazdou CNC osu. Alternativné Ize pouzivat posunuti aktivovana pomoci pfikazi G-funkci.

2. Externi
Navic na v§echna posunuti, jez definuji polohu soufadného systému obrobku, maze byt
aplikovana korekce externim posunutim po¢atku pomoci ru¢niho kole¢ka (posunuti DRF)
nebo z PLC.

3. Programovatelna
Pomoci pfikazu TRANS Ize naprogramovat posunuti pro vSechny drahové a polohovaci osy.

Posuv po draze

Posuv po draze se vztahuje na --> drahové osy. Predstavuje geometricky soucet posuvu --
> geometrickych os, které se na ném podileji.

Pracovni pamét’

Pracovni pamét je pamét typu RAM v --> CPU, do niz ma pfistup procesor béhem zpracovani
uzivatelského programu.

Pracovni prostor

Trojrozmérny prostor, v némz se na zakladé konstrukce obrabéciho stroje mlze pohybovat
Spicka nastroje. Viz také --> Chranény prostor

Program pro pifenos dat PCIN

PCIN je pomocny program pro odesilani a pfijimani uzivatelskych dat CNC pfes sériové
rozhrani, jako jsou napf. vyrobni programy, korekéni parametry nastroje atd. Program PCIN
se mize spoustét pod MS-DOSem na standardnich pramyslovych PC.

Zaklady
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Programova pamét’ PLC

SINUMERIK 840D sl: V uzivatelské paméti PLC jsou spole€né ulozeny uzivatelsky program
PLC a uzivatelska data a zakladni program PLC.

Programova uroven

Vyrobni program spustény v kanalu je zpracovavan jako --> hlavni program na programoveé
urovni 0 (uroven hlavniho programu). Kazdy vyrobni program, ktery je vyvolavan v hlavnim
programu, je zpracovavan jako --> podprogram na sveé vlastni programové urovni 1 ... n.

Programovani PLC

PLC se programuje pomoci softwaru STEP 7. Programovaci software STEP 7 je zaloZen na
standardnim opera¢nim systému Windows a obsahuje funkce systému STEP 5 s nové
vyvinutymi rutinami.

Programovatelné framy

Pomoci programovatelnych --> fram0 je mozné dynamicky v pribé&hu zpracovavani vyrobniho
programu definovat nové poc¢atky soufadného systému. Je tfeba rozliSovat mezi absolutni
definici na zakladé nového framu a aditivni definici vychazejici z jiz existujiciho pocatecniho
bodu.

Programovatelné ohrani¢eni pracovniho pole

Ohrani€eni pracovniho prostoru pro pohyby nastroje na prostor vymezeny programovymi
mezemi.

Programové tlagitko

Tlagitko, jehoz popis je reprezentovan polickem na obrazovce. Toto tlaCitko se dynamicky
pfizpUusobuje aktualni situaci obsluhy systému. Volné obsaditelnym funkénim tlaéitkiim jsou
programovym vybavenim pfifazovany definované funkce.

Programovy modul

Programové moduly obsahuji hlavni programy a podprogramy --> vyrobniho programu.

Provozni rezim

Pojem oznadujici zplsob fungovani fFidiciho systému SINUMERIK. Jsou definovany provozni
rezimy --> Jog, --> MDA, --> Auto.

Predbézna koincidence

K pfechodu na dal$i blok dochazi uz tehdy, kdyz se pohyb po draze dostane do blizkosti
koncového bodu, takze vzdalenost od néj je mensi nez pfedem zadana hodnota delta.

Zaklady
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Prepina€ na kli¢

Presné najeti

Pfepinac na kli¢ na ovladacim panelu stroje ma 4 polohy, které jsou obsazeny funkcemi
operacniho systému Fidiciho systému. K prepinadi na kli¢ patfi tfi rizné barevné klice, které
je mozné vytahnout v dale uvedenych polohach.

PFi programovatelném pfikazu pfesného najeti se na pozici uvedenou v bloku najizdi pfesné
a v pripadé potfeby velmi pomalu. Pro zkraceni doby pfiblizovani jsou pro rychly a pracovni
posuv definovany --> meze pfesného najeti.

Primkova interpolace

Referencni bod

Nastroj se pohybuje po pfimkach k cilovému bodu a pfitom opracovava obrobek.

Bod obrabéciho stroje, na ktery je vztazen méfici systém os stroje.

Rezim fizeni pohybu po draze

Rozsah posuvu

R-Parametry

RS-232

Rutina preruseni

Zaklady

Programovaci pfirucka,

Cilem Fizeni pohybu po draze je zabranit velkym brzdénim --> drahovych os na hranicich bloku
ve vyrobnim programu a pfechazet do nasledujiciho bloku pokud mozno se stejnou rychlosti
pohybu po draze.

Maximalni pFipustny rozsah pohybu u linearnich os je £ 9 dekad. Absolutni hodnota zavisi na
zvolené jemnosti zadavané hodnoty a polohové regulace a na systému jednotek (palce nebo
metricky systém).

Pocetni parametry, mohou byt programatorem --> vyrobniho programu pouzity pro libovolné
ucely v programu nebo mohou byt zjiStovany jejich hodnoty.

Sériové rozhrani pro vstup/vystup dat. Pomoci tohoto rozhrani mizete nacitat, odesilat a
zalohovat vyrobni programy, jakoz i data vyrobce a uzivatelska data.

Rutiny pferuseni jsou specidlni --> podprogramy, které se mohou spoustét v dlisledku urcité
udalosti (externi signal) z technologického procesu. Pravé zpracovavany vyrobni program se
prerusi a pozice os, na které k preruSeni doslo, se automaticky ulozi.
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Rychlé digitalni vstupy/ vystupy

Pomoci digitalnich vstupl se mohou spoustét napf. rychlé programové CNC rutiny (rutiny
preruseni). Pomoci digitalnich CNC vystupl se mohou spoustét rychlé programem fizené
spinaci funkce.

Rychlé pozvednuti od kontury

Vyskytne-li se preruseni, mize byt pomoci programu CNC spoustén pohyb, ktery umozniuje
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 mize spoustét
navic i rutina preruseni

Rychlost pohybu po draze

Maximalni naprogramovatelna drahova rychlost zavisi na jemnosti zadavané hodnoty.
Naptiklad pfi rozliSeni 0,1 mm &ini maximalni programovatelna drahova rychlost 1000 m/min.

Rychly posuv

Nejvyssi rychlost pohybu osy. Pouzije se napf. tehdy, je-li potfeba nastrojem v klidu najet na
--> konturu obrobku nebo od kontury obrobku odjet. Rychlost rychlého posuvu je nastavena
prostfednictvim strojniho parametru specificky pro dany stro;.

Ret&zové kétovani
Téz inkrementalni rozmér: Stanoveni cile pohybu osy pomoci drahy a sméru, které je potfeba
urazit, vztazené na jiz dosazeny bod. Viz --> Absolutni rozmeér.

Ridici osa je osa --> gantry, ktera je z pohledu obsluhujiciho pracovnika a programatora k
dispozici a ktera muze byt v disledku toho odpovidajicim zplsobem ovliviiovana stejné jako
normalni osa NC systému.

Ridici panel stroje
Ridici panel obrabé&ciho stroje s ovladacimi prvky, jako jsou tlagitka, otoéné prepinace atd. a
s jednoduchymi signaliza¢nimi prvky, jako jsou svételné diody. Slouzi k bezprostfednimu
ovlivhovani obrabéciho stroje pomoci PLC.

Ridici systém s programovatelnou paméti

Pamétové programovatelné Fidici systémy (SPS) jsou elektronické Fidici systémy, jejichz
funkce je ulozena ve formé programu v pamétovém zafizeni. Konstrukce a zapojeni zafizeni
tedy nezavisi na funkci fidiciho systému. Pamét'ové programovatelné fidici systémy maji
konstrukci pocitace: skladaji se z CPU (centralni modul) s paméti, modul(l vstupl/vystupul a
interniho sbérnicového systému. Periferie a programovaci jazyk jsou podfizeny potfebam
fizeni.

Zaklady
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Rizeni podle rychlosti

Aby pfi pracovnich posuvech o velmi kratké vzdalenosti na blok bylo mozné dosahnout
prijatelné rychlosti pohybu, je mozné aktivovat vyhodnocovani pribéhu rychlosti na nékolik
blok(l dopfedu (funkce --> Look Ahead).

Sit’
Sit’ je spojeni nékolika systéma S7-300 a dalSich koncovych zafizeni, napf. PG, pomoci --

> spojovaciho kabelu. Prostfednictvim sité se uskuteChuje vyména dat mezi pfipojenymi
zafizenimi.

Skupiny provoznich rezimu

Osy a vietena, které k sobé po technologické strance patfi, mohou byt soustfedény do skupiny
provoznich rezimd (BAG). Osy/vietena v jedné skupiné provoznich rezimd mohou byt fizeny
prostfednictvim jednoho nebo vice --> kanall. Kanaliim ve skupiné provoznich rezimd je vzdy
pfifazen stejny --> provozni rezim.

Softwarovy koncovy spinad

Softwarovy koncovy spina¢ omezuje rozsah pohybu osy a zabrariuje najizdéni sani na
hardwarovy koncovy spina€. Pro kazdou osu je mozné zadat 2 pary hodnot, které pak mohou
byt oddélené aktivovany pomoci --> PLC.

Souradny systém

Viz --> soufadny systém stroje, --> soufadny systém obrobku

Souradny systém obrobku

Souradny systém obrobku je svym --> po¢atkem (nulou) vztazen na obrobek. Pfi programovani
v soufadném systému obrobku jsou rozméry a sméry vztazeny na tento systém.

Souradny systém stroje

Souradny systém, ktery je vztazen na osy obrabéciho stroje.

Spiralni interpolace

Spiralni interpolace se hodi obzvlasté pro jednoduchou vyrobu vnéjsich a vnitfnich zavit(
s tvarovymi frézami a pro frézovani mazacich drazek.

Spirdla se pfitom sklada ze dvou pohyb:
® Kruhovy pohyb v roviné

® | inearni pohyb kolmo na tuto rovinu

Zaklady
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Sprava vyrobnich program

Sprava vyrobnich program( muze byt organizovana podle --> obrobk(. Poéet programu a dat,
ktera Ize spravovat, je dana velikosti uzivatelské paméti. Kazdy soubor (program a data) maze
byt opatfen nazvem skladajicim se z maximalné 24 alfanumerickych znakd.

Standardni cykly
Pro Casto se opakujici obrabéci operace jsou k dispozici standardni cykly:
® Pro technologie vrtani/frézovani
® Pro technologii soustruzeni

V systémové oblasti ,Program” pod menu ,Podpora cykli“ 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.

Surovy obrobek
Soucast, na které ma byt zahajeno opracovavani obrobku.

Synchronizace

PFikazy na urcitych mistech ve --> vyrobnim programu pro koordinaci operaci v riznych --
> kanalech.

Synchronizovana osa

Synchronizovana osa je osa --> gantry, jejiz pozadovana poloha je neustale odvozena od
pracovnich posuvovych pohyb( --> vodici osy a ktera se proto pohybuje synchronizované. Z
pohledu obsluhujiciho pracovnika a programatora "neni" synchronizovana osa "k dispozici".

Synchronizované osy

Synchronni osy potfebuji pro provedeni svého pohybu stejny ¢as, jaky potfebuje geometricka
osa pro svij pohyb po draze.

Synchronni akce

1. Vystup pomocné funkce
PTi opracovavani obrobku se mohou pfedavat z CNC programu do PLC technologické
funkce (--> pomocné funkce). Pomoci téchto pomocnych funkci jsou napf. fizeny pomocna
zarizeni obrabéciho stroje, jako jsou pinola, podavac, upinaci skli¢idlo atd.

2. Rychlé vystupy pomocnych funkci
Pro Casoveé kritické spinaci funkce mohou byt minimalizovany potvrzovaci ¢asy (--
> pomocné funkce). Zbyteéné body pozastaveni jsou z obrabéciho procesu odstranény.

Zaklady
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Systémova pamét’
Systémova pamét’ je pamét' v NCU, do které se ukladaji nasledujici data:
e Data, ktera potfebuje fidici systém

e Operandy ¢asovacl, pocitadel a ukazatell

Systémové proménné

Proménna, ktera existuje bez pfi¢inéni programatora vyrobniho programu. Je definovana svym
datovym typem a ndzvem proménné, ktery zacina znakem $. Viz také --> UZivatelska
promeénna.

Technika maker

Shrnuti vétsiho poctu pfikaz( do jednoho identifikatoru. Tento identifikator v programu
reprezentuje tento dany pocet soustfedénych prikazu.

Textovy editor
Viz --> Editor

Transformace

Aditivni nebo absolutni posunuti po¢atku v jedné ose.

Uzivatelem definované proménné

Uzivatel mize pro libovolné vyuziti ve --> vyrobnim programu nebo v datovém modulu (globalni
uzivatelska data) definovat uzivatelské proménné. Definice obsahuje udani datového typu a
nazev proménné. Viz také --> Systémova proménna.

Uzivatelska pamét’

VSechny programy a data, jako jsou vyrobni programy, podprogramy, komentare, korekeni
parametry nastroje, posunuti pocatku/framy, jakoz i kanalova a programova uzivatelska data,
mohou byt spole¢né ulozeny v uzivatelské paméti CNC systému.

Uzivatelské rozhrani

Pracovni plocha je zobrazovaci médium CNC Fidiciho systému pfedstavovana displejem.
Zobrazuje se s programovymi tlacitky ve vodorovném a svislém pruhu.

Uzivatelsky program

Uzivatelské programy pro automatizaéni systémy S7-300 jsou vytvareny v programovacim
jazyku STEP 7. Uzivatelsky program je strukturovany a sklada se z jednotlivych modul(.

Zaklady
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Zakladni typy modult jsou:

® Modul kodi
Tyto moduly obsahuiji pfikazy jazyka STEP 7.

e Datovy modul
Tyto moduly obsahuji konstanty a proménné pro programy v jazyce STEP 7.

VedlejSi blok

Blok zacinajici ,N“ a obsahuijici informace pro krok pracovniho postupu, napf. udani polohy.

Velikost kroku

Udani délky posuvu pomoci poctu inkrement(l (velikost kroku). Poéet inkrementl mize byt
uloZen jako nastavovany parametr, pfip. maze byt zvolen pomoci tladitek s odpovidajicim
popisem 10, 100, 1000, 10000.

Vrtani zavitl bez vyrovnavaci hlaviCky

Pomoci této funkce muzete vyrabét zavity bez vyrovnavaci hlavicky. Diky interpolacnimu
chovani vietena, které je fizeno jako kruhova osa a osa vrtani, jsou zavity odfiznuty presné
na koncové vrtané hloubce, napf. zavity ve slepych dirach (pfedpoklad: osovy rezim vietena).

Vyhledavani bloku

P¥i testovani vyrobniho programu nebo po preruseni jeho zpracovani je mozné pomoci této
funkce vyhledat libovolné misto ve vyrobnim programu, od kterého se ma zpracovani znovu
spustit nebo odkud ma pokracovat.

Vyrobni program

Posloupnost pfikazll pro NC Fidici systém, ktery zabezpeéi celkové opracovani urcitého
obrobku. Také uskute¢néni urcitého opracovani na zadaném --> surovém obrobku.

VysSi programovaci jazyk CNC

Vlyssi programovaci jazyk slouzi k zapisovani NC program0, — synchronnich akci a - cykIu.
Nabizi: Ridici struktury, --> uzivatelem definované proménné, --> systémové proménné, --
> makra.

WinSCP

WinSCP je Open Source Program pro Windows slouzici pro pfenaseni soubor(, ktery je volné
k dispozici.

Zaklady
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Zakladni osa

Osa, na kterou jsou vztazeny pozadovana nebo skute¢na hodnota za ucelem vypoctu hodnoty
kompenzace.

Zakladni souradny systém

Kartézsky soufadny systém, ktery se prostfednictvim transformace zobrazuje na soufadny
systém stroje.

Ve --> vyrobnim programu programator pouziva nazvy os zakladniho soufadného systému.
Pokud neni aktivni zadna --> transformace, existuje paralelné k --> soufadnému systému
stroje. LiSi se od ného v --> nazvech os.

Zakfiveni
Zakfiveni k kontury je inverzni hodnota radiusu r oskulacni kruznice v daném bodé kontury (k
=1/r).

Zalozni baterie

Zalozni baterie zarucuje, ze --> uzivatelsky program v --> CPU je chranén proti vypadku
napajeni a Ze definované datové oblasti a znacky, ¢asy a Cisla zGstanou nezménény.

Zaokrouhlovaci osa

Zaokrouhlovaci osa uskute€huje otoceni obrobku nebo nastroje do odpovidajici uhlové polohy
v délici mfizce. Pfi dosazeni mfizky je zaokrouhlovaci osa "na svém misté".

Zavadeéni
Nacitani systémovych program(i po zapnuti.
Zmeéna méfitka

Komponent --> framu, ktery zplsobuje zménu méfitka pro urcitou osu.

Zrcadlové prevraceni

P¥i zrcadlovém prevraceni jsou znaménka hodnot soufadnic osy vztahujici se k dané konture
vymeénéna. Soucasné je mozné zrcadlove prevratit i nékolik os.

Zrychleni s omezenim ryvu

Aby bylo dosaZeno optimalniho pribéhu zrychleni stroje a aby se sou¢asné Setfila jeho
mechanika, je mozné ve vyrobnim programu prepinat mezi skokovym a spojitym (bez trhnuti)
zrychlovanim.
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$

$AA_ACC, 120

$AA_FGREF, 104

$AA_FGROUP, 104

$AC_F_TYPE, 136
$AC_FGROUP_MASK, 104

$AC_FZ, 136

$AC_S_TYPE, 88

$AC_SVC, 88

$AC_TOFF, 77

$AC_TOFFL, 77

$AC_TOFFR, 77
$AN_LANGUAGE_ON_HMI, 512
$P_AEP, 279

$P_APDV, 279

$P_APR, 279

$P_F_TYPE, 136

$P_FGROUP_MASK, 105

$P_Fz, 136

$P_GWPS, 94

$P_S_TYPE, 88

$P_SVC, 88

$P_TOFF, 77

$P_TOFFL, 77

$P_TOFFR, 77
$P_WORKAREA_CS_COORD_SYSTEM, 356
$P_WORKAREA_CS_LIMIT_MINUS, 357
$P_WORKAREA_CS_LIMIT_PLUS, 357
$P_WORKAREA_CS_MINUS_ENABLE, 356
$P_WORKAREA_CS_PLUS_ENABLE, 356
$PA_FGREF, 104

$PA_FGROUP, 105
$TC_TP_MAX_VELO, 84

A

Absolutni rozméry, 18
AC, 143
ACC, 119
ACN, 150
ACP, 150
ADIS, 295
ADISPOS, 295
Adresa
Ptifazovani hodnot, 38
Adresova pismena, 447
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Adresy, 381
ALF
pro rychly zpétny pohyb v pribéhu fezani
zavitu, 226
AMIRROR, 329
ANG, 206
ANGH1, 206
ANG2, 206
AP, 170
AR
Programovani kruhu, 189
AROT, 316
AROTS, 323
ASCALE, 326
ATRANS, 310

B

BCS, 26
Binarni konstanta, 386
blok, 34
-Cislo, 37
-délka, 37
-konec, 37
-konec LF, 43
Posloupnost ptikazu, 37
preskakovat, 39
Blokova platnost, 36
Blokovaci moment
- Pevny doraz, 366
BNS, 29
Bod/uhel najizdéni, 261
Brusné nastroje, 66
Brity
-Cislo, 71
-pocet nastroju pro obrabéni kontury, 287
-poloha, 61
-radius, 61
-specificka poloha, 290
-stfed, 61
-vztazny bod, 290

C

CALCPOSI, 355
CDOF, 282
CDOF2, 282
CDON, 282
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CFC, 124

CFIN, 124
CFTCP, 124

CIP, 193
CORROF, 338
CR, 187

CROTS, 323

CT, 195

CUT2D, 285
CUT2DD, 285
CUT2DF, 285
CUT2DFD, 285
CUTCONOF, 288
CUTCONON, 288
CHF, 242

CHR, 242

D

D..., 70
DO, 70
DAC, 158
DC, 150

Desitkova konstanta, 385

DIACYCOFA, 158
DIAM90, 155
DIAM90A, 158
DIAMCYCOF, 155
DIAMCHAN, 158
DIAMCHANA, 158
DIAMOF, 155
DIAMOFA, 158
DIAMON, 155
DIAMONA, 158
DIC, 158
DILF, 226
DIN 66217, 24
DISC, 265
DISCL, 268
DISR, 268
DISRP, 268
DITE, 223
DITS, 223
Doba prodlevy, 368
Doraz, 22
Draha

-vypocet, 380
Drahové osy, 374
Drazkova pila, 69
DRFOF, 338
Drzak nastroje

-vztazny bod, 23
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E

ENS, 30
Evolventa, 202

F..
pfi posuvu, 97
pfi pfimkové interpolaci, 178
pfi Fezani zavitd G34 G35, 225
FA, 115
FAD, 268
Faktor zmény méritka, 326
Faseta, 242
FB, 130
FD, 120
FDA, 120
FGREF, 97
FGROUP, 97
FL, 97
FMA, 127
Format dérné pasky, 34
FP, 359
FPR, 115
FPRAOF, 115
FPRAON, 115
Frame
- zména méfitka, 326
- Zrcadlové prevraceni, 329
deaktivovani, 337
-pfikazy, 307
Framy, 305
FRC, 242
FRCM, 242
frézovaci nastroje, 63
Funkce
predem definovand, 500
Funkce Look Ahead, 300

G

GO, 174

G1, 178

G110, 168
G111, 168
G112, 168
G140, 268
G141, 268
G142, 268
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G143, 268

G147, 268

G148, 268

G153
pfi deaktivovani framu, 337
pfi posunuti poéatku (nuly), 137

G17, 140

G18, 140

G19, 140

G2, 180

G247, 268

G248, 268

G25
Ohraniceni pracovniho pole, 352
Omezeni otacek vietena, 94

G26
Ohraniceni pracovniho pole, 352
Omezeni otacek vietena, 94

G3, 180

G383, 216

G331, 236

G332, 236

G335, 230

G336, 230

G34, 225

G340, 268

G341, 268

G347, 268

G348, 268

G35, 225

G4, 368

G40, 249

G41, 249

G42, 249

G450, 265

G451, 265

G460, 279

G461, 279

G462, 279

G500
pfi posunuti poéatku (nuly), 137

G505 ... G599, 137

G53
pfi deaktivovani framu, 337
pfi posunuti poéatku (nuly), 137

G54 ... G57, 137

G58, 314

G59, 314

G60, 293

G601, 293

G602, 293

G603, 293
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G63, 241
G64, 295
G641, 295
G642, 295
G643, 295
G644, 295
G645, 295
G70, 153
G700, 153
G71, 153
G710, 153
G74, 358
G75, 359
G9, 293
G90, 143
G91, 145
G93, 97
G94, 97
G95, 97
G96, 88
G961, 88
G962, 88
G97, 88
G971, 88
G972, 88
G973, 88
Geometrie
-osy, 371
GFRAMEDO ... GFRAME100, 340
G-piikazy
Prehled skupin, 458
GWPSOF, 93
GWPSON, 93

H

Hexadecimalni konstanta, 386
Hlaseni, 349
Hlavni polozka, 161
Hodnota S
Interpretace, 81
Hrdlo lahve
-rozpoznavani, 284

pfi kruhové interpolaci, 180
pfi fezani zavitl G33, 216

pfi fezani zavitl G34 G35, 225

pfi vrtani zavitl bez vyrovnavaci hlavicky, 236
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IC, 145
Identifikator, 33
Inkrementalni rozméry, 20
interpolace
Linearni, 176
Nelinearni, 176
INVCCW, 202
INVCW, 202
IR, 230

pfi kruhové interpolaci, 180

pfi fezani zavita G34 G35, 225

pfi vrtani zavitl bez vyrovnavaci hlavic¢ky, 236
JR, 230

K

K...
pfi kruhové interpolaci, 180
pfi fezani zavita G33, 216
pfi fezani zavitad G34 G35, 225
pfi vrtani zavitl bez vyrovnavaci hlavi¢ky, 236
Kanal
-osy, 374
Kartézské souradnice, 16
Komentare, 38
Koncovy bod, 165
Konstanta typu INTEGER, 385
Konstanty, 385
Konstanty typu REAL, 385
KONT, 258
KONTC, 258
KONTT, 258
Kontura
najizdéni/odjizdéni, 258
-poditac, 207
-prvek, 165
Korekce
Délka nastroje, 59
Radius nastroje-, 60
-rovina, 288
Korekce radiusu nastroje
CUT2DF, 288
na vnéjSich rozich, 265
Korekéni parametry nastroje
-Offset, 73
KR, 230
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Kruhova interpolace
Spiralni interpolace, 199
Kuzelové zavity, 222

L

Levy zavit, 218

LF, 37

LFOF, 226

LFON, 226

LFPOS, 226

LFTXT, 226

LFWP, 226

LIMS, 88

LINE FEED (konec radku), 37

M

M..., 346
MO, 346
M1, 346
M19
M-funkce, 346
pfi polohovani vietena, 110
M2, 346
M3, 79
M4, 79
M40, 346
M41, 346
M42, 346
M43, 346
M44, 346
M45, 346
M5, 79
M6, 52, 346
M70, 110
MCS, 24
MD10651, 231
M-funkce, 346
MIRROR, 329
Modalni platnost, 36
Monitorovani aktivovano
- Pevny doraz, 366
Monitorovani kolize, 282
MSG, 349

N

Najizdéni na referencni bod, 358
Nastroj
Bod pro vyménu, 23
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-bfit, 70
-Gislo typu, 63
-korekce délky, 59
-korekce radiusu, 60, 249
-Pamét’ korekci, 61
-skupina, 63
-$picka, 61
-typ, 63
-vyména s pfikazem M6, 52
-vyména s prikazem T, 51
Navratova draha
-smér pfi fezani zavitu, 227
NC program
vytvorit, 41
NORM, 258
Nula (podatek soufadného systému)
- oto¢eni, 310
Obrobek, 22
Stroj, 22
Nulovy frame, 137
Numerické rozsiteni, 382

O

Obrobek
-kontura, 166
Obvodova rychlost, 93
OFFN, 249
Offset
Délka nastroje, 73
Radius nastroje-, 73
Offset pozice, 338
Ohrani€eni pracovniho pole
v BCS, 352
Osy
Dopliikové, 373
Drahove, 374
Geometrické, 371
Hlavni, 371
Kanaloveé, 374
PLC:-, 376
polohovaci, 374
Pfikazove, 376
Ridici spfazena osa, 378
Sprazené, 376
Stroj, 373
Synchronizované, 375
-typy, 371
-Zasobnik, 377
otacky nastroje
maximalni, 84
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Otoceni
Programovatelné, 316
OVR, 118
OVRA, 118
OVRRAP, 118
Oznaceni
pro fetézec znaki, 43
pro specialni ¢iselné hodnoty, 43
pro systémové proménné, 43

P

PAROT, 334
PAROTOF, 334
Pevny bod
najizdéni, 359
Pevny doraz, 364
PLC
-Osy, 376
PM, 268
Pocateéni bod, 23
Pocatecni bod — koncovy bod, 165
Pocatek soufadného systému
Nastavitelné, 30
Zakladni, 29
Pocatky soufadného systému
pfi soustruzeni, 162
Pohyb rychlym posuvem, 174
Pal, 168
Polarni radius, 17
Polarni souradnice, 17
Polarni uhel, 18
POLF
pro rychly zpétny pohyb v pribéhu fezani
zavitu, 226
POLFMASK
pro rychly zpétny pohyb v pribéhu fezani
zavitu, 226
POLFMLIN
pro rychly zpétny pohyb v pribéhu fezani
zavitu, 226
Polohovaci osy, 374
Pomocné (dopliikové) osy, 373
POS, 105
POSA, 105
POSP, 105
Posunuti po¢ate¢niho bodu
pfi fezani zavitu, 217
Posunuti poc¢atku, 314
nastavitelné, 137
Nastavitelné, 30
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Posuv
- rychlost, 178
Casové recipro¢ni, 100
-korekce, 118
Méfici jednotky, 102
-Override, 123
Pravidla, 97
pro drahové osy, 99
pro polohovaci osy, 115
pro synchronni osy, 101
s korekci pomoci ru¢niho kole¢ka, 120
PR, 268
Pracovni rovina, 21
Pravidlo t¥i prstl, 24
Pravy zavit, 218
procedura
predem definovana, 477
Program
-hlavicka, 43
-konec, 36, 348
-nazev, 33
Programovani konturové kfivky, 206
Programovani kruhu
Druhy interpolace, 180
pomoci polarnich soufadnic, 191
pomoci radiusu a koncového bodu, 187
pomoci stfedu a koncového bodu, 184
pomoci Uhlu kruhové vysece a stfedu, 189
pomoci vnitfniho bodu a koncového bodu, 193
Programovani NC systém(
Sada znak, 42
Programovani pramér(, 155
Programovani radiusu, 155
Programovatelné zastaveni, 348
Prechodovy kruh, 285
Prechodovy radius, 266
Pfeskakované urovné, 40
Pfesné najeti, 293
Pri¢na osa, 163
Prikaz, 34
-osy, 376
Ptikaz posuvu, 165
primky
-interpolace, 178
Prifazovani hodnot, 38

Q
QU, 345
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R

RAC, 158
Radius
efektivni, 103
Referen¢ni bod, 23
Rezim fizeni pohybu po draze, 295
RIC, 158
RND, 242
RNDM, 242
Rohy kontury
srazeni hran, 242
zaobleni, 242
ROT, 316
ROTS, 323
Rovinné zavity, 221
Rozsiteny zplsob zapisu adresy, 382
RP, 170
RPL, 316
RTLIOF, 174
RTLION, 174
Ruéni kolecko
-korekce, 120
Rychly zpétny pohyb
Rezani zavitu, 226

pol

Retézové kétovani, 20

Rezna rychlost, 82

Rezna rychlost (konstantni), 88
Ridici vfeteno, 373

S

S, 719
Sada znakd, 42
SCALE, 326
SCC, 88
SD42440, 146
SD42442, 146
SD42465, 301
SD43240, 112
SD43250, 112
SETMS, 79
SF, 216
Smysl otaceni, 25
souradnice
Kartézské, 16
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Polarni, 17
Valcové, 171
soufadny systém
Zakladni, 26
Souradny systém
Obrobek, 31
Prehled, 24
Souradny systém stroje, 24
Soustruznické nastroje, 67
SPCOF, 109
SPCON, 109
Specialni nastroje, 69
Specialni znaky, 42, 43
Spiralni interpolace, 199
SPOS, 110
SPOSA, 110
Sprazené
-Osy, 376
Ridici spfazena osa, 378
SR, 127
SRA, 127
ST, 127
STA, 127
Stroje
-osy, 373
Sudovity zavit, 230
SUPA
pfi deaktivovani framu, 337
pfi posunuti poéatku (nuly), 137
SVC, 82
synchronizované
-osy, 375
Systém
- Vyuzitelnost zavisejici na, 5

T

TO, 51

TOFF, 73
TOFFL, 73
TOFFR, 73
TOFRAME, 334
TOFRAMEX, 334
TOFRAMEY, 334
TOFRAMEZ, 334
TOROT, 334
TOROTOF, 334
TOROTX, 334
TOROTY, 334
TOROTZ, 334
TRANS, 310

Transformace soufadného systému (Frame), 30
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TURN, 199

,

V)

Udaje rozmérG
Moznosti, 143
pro kruhové osy a vietena, 150
v milimetrech, 153
v palcich, 153
v pramérech, 155
v radiusech, 155

\'

Valcové souradnice, 171
Valcové zavity, 221
Volitelné zastaveni, 348
Vrtak, 65
Vrtani zavit(
bez vyrovnavaci hlavi¢ky, 236
s vyrovnavaci hlavickou, 241
Vieteno
Hlavni, 373
M-funkce, 348

Najedte na pozadovanou polohu, 110

-omezeni otacek, 94
-otacky, 79, 82
-rezim, s regulaci polohy, 109
-smér otaceni, 79
Vystup pomocné funkce
Rychlé, 345

v rezimu fizeni pohybu po draze, 345

Vystupy pomocnych funkci, 343
Vy$&8i jazyk NC systému, 35
Vyuzitelnost

V zavislosti na systému, 5
Vztazné body, 22
Vztazny radius, 103

W

WAB, 268
WAITMC, 105
WAITP, 105
WAITS, 110
WALCS<n>, 355
WALCSO, 355
WALIMOF, 352
WALIMON, 352
WCS, 31
Srovnani podle obrobku, 334
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WRTPR, 350
X

X..., 167

Y

Y..., 167

y4

Z.., 167

Zadavani inkrementalnich rozméru, 145
Zadavani rozméra v milimetrech, 153
Zadavani rozmér( v palcich, 153
Zakladni posunuti, 29
Zakladni soufadny systém, 26
Zakladni soufadny systém pocatku (nuly), 29
Zaobleni, 242, 295
Zastaveni
na konci cyklu, 348
Programovatelné, 348
Volitelné, 348
Zastaveni interniho pfedbézného zpracovani, 370
Zastaveni predbézného zpracovani
Interni, 370
Zavit
-fetézec, 217
-fezani G33, 216
-fezani G34 G35, 225
-smér otaceni, 218
-stoupani, 225
-vicechody, 217

Zaklady
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