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Navod k programovani

1. Uvod

Tento navod slouzi jako doplnék k ,,Navodu pro obsluhu“a ,,Navodu k programovani* pro fidici systémy
CNC872 iTD/iTQ a je urcen pro frézky. Jsou v ném popsany odlisnosti od standardnich navodd, které jsou
specifické pouze pro frézky. Nékteré piiklady programovani a obsluhy zde uvedené jsou vazané na projekt PLC,
ktery by mél vychazet z doporuceni firmy MEFI.

1.1 Cykly pro frézky

Pro dilenské programovani se mohou vyuzivat vestavéné pevné cykly, které lze vlozit z grafického prostiedi
vyvolaného z editoru pifimo do libovolného partprogramu.

Od revize 1225 (tijen 2014) jsou k dispozici nasledujici pevné cykly (viz obr):
e  Technologie

Vrtaci pevné cykly (G81 — G87)

Vrtani na kruznici

Useky

Kruznice

Hrubovani desky

Kapsy

Menu - Tvary

vee |[[ 1 ]

Technology

1 - Technologie

-

5 - Krusmice

Pozn:

V tomto navodu budeme pro popis pouzivat souradnou soustavu X,Y,Z, tj. vrtani ve sméru osy Z. V praxi ale
rozhoduje konfigurace stroje, resp. aktualni nastaveni geometrickych os. V nékterych pfipadech mtize byt (a
Casto také byva) geometrickou osou pro vrtani stanovena docasné jina osa. Napf. u nékterych horizontek se
v urcitych piipadech vrta pinolou, pfipadné celym stojanem, coz byva napi. osa W.
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1.2 Vkladani cykll do partprogramu v editoru

V fidicim systému je k dispozici editor, ve kterém mtzeme béznym zplisobem vytvaiet partprogram klasickym
zapisem jednotlivych blokd. Kromé toho je k dispozici grafické prosttedi, vyvolatelné z menu editoru, které
umoziuje zadat bloky partprogramu (tzv. pevné cykly) vyplnénim pfislusnych ,,okének* dialogu s grafickym
znazornénim zadavaného bloku.

Pevné cykly se vkladaji do partprogramu do libovolného mista, resp. na pozici, kde se nachazi kurzor.
Partprogram se poté ulozi do paméti (na disk) a mtze se kdykoli spustit.

Na obrazku vlevo je otevieny editor s partprogramem.
Blok, na kterém je kurzor, je zvyraznény bledémodrou
barvou. Jednim blokem z hlediska partprogramu se mysli
Cast textu partprogramu ,,0d jednoho ¢isla bloku N do

=
=R
[ - dalsiho ¢isla bloku N“ (pozn.: c¢islo uvedené za N neni
=
[
[

AN ewINIEER00 F100% §100% 1o

\ e A lacitko pro . r . ’ 4 vr r . r v
ggggggg B o povinné, tj. bloky nemusi byt ¢islovany, nicméné

z hlediska orientace v partprogramu je vhodné bloky
cislovat)

_l Na obrazku vlevo je otevieny editor s partprogramem.
== Kurzor je na, resp. za blokem N100, jsou zvyraznéné dva
3 | U fadky, blok N100 a fadek s komentatem. Protoze pred
B B = B B omentatem neni N, které by uvozovalo dalsi blok,
vizuelné se zda, ze komentar patii k bloku N100 . Jde
vSak pouze o zvyraznéni, z hlediska funkce to nema
zadny vyznam. Vzhledem k tomu, Ze komentaf bude ziejme patfit aZ k nasledujicimu bloku, je mozné tyto dva
fadky napsat také takto:

N100 M5
N110 " Vrtani diry prumer 8mm/hloubka 50

V tomto pfipadé by se zvyraznil skutecné jen blok N110 a dal$i eventualni fadky, ptislusejici tomuto bloku.
Zvyraznéni ovsem nema zadny vliv na prubeh partprogramu, je to pouze grafické oddéleni jednotlivych blokd
pro lepsi orientaci v souboru. Tyka se to hlavné pevnych cyklu (viz dale), jejichz jeden blok (volani pevného
cyklu) je rozprostien do nékolika fadku, kde se plni parametry. Poklepem na libovolny znak v bloku se v editoru
cely blok zvyrazni.

Vyjdeme z vyse uvedeného obrazku a chceme vlozit blok z preddefinovanych cyklt.
: I - V pravém svislém menu stiskneme tlacitko ,,Editace NC* a potom tlacitko ,,Vlezit blok*,
) ; pokud chceme vlozit do partprogramu dalsi (novy) blok, nebo tlac¢itko ,,Upravit blok*,
;‘ " I pokud chceme graficky editovat stavajici blok. Tlaéitko ,,Upravit blok* ma smysl davat
- - pouze na bloky, vygenerované grafickou tvorbou partprogramu. Ty se poznaji tak, Ze maji
na zacatku bloku uvedeno upozornéni, ze se jedna o automaticky generovany kod a nemély
- - by se editovat primo (i kdyz je to mozné, viz dale) a dale je uveden Html soubor, ktery tvori
dialog zadavani, v nasem ptikladu Drill1.html

I | Informacéni fadek ma nasledujici tvar a systém podle néj v ptipadné edici bloku pozna, ktery
dialog zadavani se ma oteviit:

N " Automatically generated code - do not edit directly
" HtmlFile ='C:\ProgramFiles\MEFI\WinCNC\Html\EditorMacro\Milling\Drilll.html'

Pokud bychom zvolili ,,Upravit blok® na bloku, ktery nebyl vygenerovan z grafického prostiedi, objevil by se
zékladni obrazek s nabidkou cykld a pokud bychom si vybrali néjaky cyklus, zadali mu parametry a potvrdili
OK, piepise se puvodni blok timto noveé zadanym.
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Prace v editoru tedy umoziiuje libovolné kombinovat piimy zapis partprogramu do editoru i vkladani
bloki s cykly z grafického prostiedi.

Shrneme postup vloZeni bloku cyklu do partprogramu (stisk tlacitek):

Editor (spodni menu)

Oteviit nebo Novy (spodni menu)

Editace NC (pravé menu)

Vlozit blok (pravé menu)

Vybrat skupinu cykli dotykem na obrazovce (vrtani, kruznice, kapsy atd.)
Vybrat cyklus (dotykem na obrazovce)

Zadat parametry (zadanim z klavesnice)

Stisknou OK (dotykem na obrazovce)

1.3 Spoleéné zasady

Pokud se vytvari novy soubor s partprogramem (zalozi se prazdny soubor tlacitkem ,,Novy*), doporucuje se
zapsat eventualni hlavicku a konec partprogramu a ulozit to pod pozadovanym nazvem souboru.
Napt. napiSeme:

N Program
" Cislo vykresu: 5612/2014

N M30
a ulozime (tlacitko ,,Ulozit jako ...*) napt. pod nazvem PRIRUBAS612.NCP

Dokud neni soubor uloZen, neobarvuji se jednotlivé bloky a neni tedy mozné je editovat v grafickém
prostiedi (pii editaci jiz ulozeného souboru to neni potieba). Proto je nutné soubor nejprve ulozit. Ulozeni hned
na zac¢atku je vhodné i z toho diivodu, ze pti tvorbé partprogramu mtizeme prubézné soubor ukladat pouze
stiskem tlacitka ,,Ulozit* a tim se vyhneme ztrat¢ jiz vytvorenych dat v ptipadé nenadalé situace (napt. vypadek
proudu). Ztratime pfipadné pouze malou ¢ast od posledniho ulozeni a ne cely soubor. Prubézné ukladani je
vhodné si zafixovat jako rutinni ¢innost.

Blok vygenerovany v grafickém prostiedi ma nasledujici tvar (uveden piiklad pro jednoduché vrtani):

N " Automatically generated code - do not edit directly
" HtmlFile = 'C:\Program Files\MEFI\WinCNC\Html\EditorMacro\Milling\Drilll.html'
FEED = 80

SPINDLESPEED = 400

CYC COPY MENU ROTATE VIS = 0
CYC_COPY ROTATE = 0
CYC_COPY MENU COUNT VIS = 0
CYC_COPY COUNTX = 1

CYC_COPY COUNTY = 1

CYC_COPY DIFERENCEX = 0

CYC COPY DIFERENCEY = 0

CYC COPY ONLY PARAM = 0

CYC DRILL1 HETGHTSTART = 2
CYC DRILL1 HEIGHTSTOP = -20
CYC DRILL1 HEIGHTRETURN = 10

CYC COPY PART = DRILL1
CALLCYCLE (CYC_COPY)

Blok je vygenerovany bez Cisla bloku, které ale miizeme (v editoru) doplnit. Jak jiz bylo uvedeno, do bloku jsou
vloZeny dva fadky komentate, které upozornuji, Ze blok byl vygenerovan automaticky v grafickém prostiedi a
druhy fadek uréuje Gplnou cestu k html souboru s dialogem zadavani parametrii. Nedoporucuje se tyto fadky
ménit, i kdyz prvni fadek s upozornénim neni tak dilezity a 1ze jej vymazat bez nasledkt. Druhy Fadek s cestou
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k html souboru se vSak v Zadném piipade nesmi zménit — i zména nebo vymazani jediného znaku zpisobi, ze
neni nalezena cesta k dialogu zadavani a nelze tudiz tento blok editovat z grafického prostiedi.

Vstupem do grafické editace bloku se podle cesty v druhém fadku komentare
" HtmlFile = 'C:\Program Files\MEFI\WinCNC\Html\EditorMacro\Milling\Drilll.html'

prevezmou v partprogramu zadané parametry, které se nasledné zobrazi v prislusném dialogu (v nasem piipadé
vrtani). Zde je miZeme zmeénit a po potvrzeni uprav tlacitkem OK se opravy objevi v editoru.

Otevirat grafické prostfedi pro opravu néjakého parametru sice neni bezpodmineéné nutné, ale zvlast' pro cykly
s velkym poctem parametrl se to doporucuje, zvlasté pokud si nejsme stoprocentné jisti ndzvem parametru nebo
upravujeme vice parametrii najednou, vyvarujeme se pripadnych chyb.

Pokud napt. v uvedeném prikladu vrtani chceme jenom zménit otacky a vime, Ze jsou zadany v parametru
CYC_SPINDLESPEED, muZzeme to udélat pfimo v editoru —hodnotu u tohoto parametru jednoduse piepiseme,
napi. misto 400 napiSeme 450. Pfi eventualni nasledném otevieni grafického prostiedi se v piislusném okénku
pro zadani otacek objevi hodnota 450, nebot’ do dialogu se vZdy nacte aktualni stav ze souboru.

U relativné jednoduchého vrtaciho cyklu bychom zdanlivé vystacili s péti parametry (odkud vrtat, kam vrtat,
kam vyjet, rychlost, otacky). V parametrech je uvedeno né€kolik dal§ich parametrt, které rozsifuji moznosti
vrtani o dalsi vlastnosti, napt. vrtani vice dér (riizné sita), natoCeni vrtani sité dér, rozteCe dér v siti apod. Proto se
doporucuje graficka editace, nebot’ v ¢asto velkém mnozstvi parametrti mize byt orientace obtizné&jsi (kvili
eventualnimu nasazeni u strojii v cizich zemich jsou navic nazvy parametr anglicky)

Komentéie k bloku cyklu

Casto je vhodné si doplnit bloky cykli komentafem pro lepsi orientaci. Momentalné neni umoznéno vlozit
vlastni komentat piimo do bloku s cyklem (v grafickém prostiedi neni implementovano vloZzeni komentare),
Komentaie je ale mozné si doplnit v prostiedi editoru, ale musi byt zapsan pied blokem s cyklem

Nelze tedy komentar zapsat takto:
" ZDE JSEM SI PRIDAL VLASTNI KOMENTAR
" Automatically generated code - do not edit directly
" HtmlFile = 'C:\Program Files\MEFI\WinCNC\Html\EditorMacro\Milling\Drilll.html'
FEED = 80
SPINDLESPEED = 400
CYC_COPY MENU ROTATE VIS = 0
CYC_COPY ROTATE = 0
CYC COPY MENU COUNT VIS = 0
CYC_COPY COUNTX = 1

Musi to byt zapsano takto:
" ZDE JSEM ST PRIDAL VLASTNI KOMENTAR

N " Automatically generated code - do not edit directly
" HtmlFile = 'C:\Program Files\MEFI\WinCNC\Html\EditorMacro\Milling\Drilll.html'
FEED = 80

SPINDLESPEED = 400
CYC_COPY MENU ROTATE VIS = 0
CYC COPY ROTATE = 0
CYC_COPY MENU COUNT VIS = 0
CYC COPY COUNTX = 1

Neboli vlastni komentarie si v editoru dopisujeme vzdy pied zac¢atek bloku (pred fadek, ktery zacina N) ! Pokud
by se zapsal za N bloku, byl by pfi eventualni edici v grafickém prostfedi smazan.

Pozn.: komentaf zapsany popsanym spravnym zpisobem bude zvyraznén (obarven) s piedeslym blokem. Je to
sice formalni zalezitost, ktera nema na nic vliv (,,zvyrazinuje se od N do N*), ale pokud by to vadilo, je mozné
komentafi pfediadit N — stane se z néj prazdny blok. V tomto pfipadé prazdny blok ni¢emu nevadi:

N " 7DE JSEM SI PRIDAL VLASTNI KOMENTAR

N " Automatically generated code - do not edit directly
" HtmlFile = 'C:\Program Files\MEFI\WinCNC\Html\EditorMacro\Milling\Drilll.html'
FEED = 80

SPINDLESPEED = 400
CYC_COPY MENU ROTATE VIS = 0
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1.4 Technologie

Okno pro zadani technologie. Do dialogového okna lIze zadat libovolny obsah bloku. Cislo bloku se neuvadi.
Pozor, v okn¢ technologie se nesmi zadavat komentare, tj. nesmi zde byt zapsany uvozovky.

Do jisté miry je zadani bloku timto zpisobem nadbyte¢né, stejného vysledku dosahneme zapisem bloku ptimo
do partprogramu.

Technologie

M3 5100

QK Jiny tvar Storno

Zadanim bloku M3 S100 z vyse uvedeného dialogového okna se vygeneruje toto:

N " Automatically generated code - do not edit directly
" HtmlFile = 'C:\Program Files\MEFI\WinCNC\Html\EditorMacro\Milling\Technology.html'
"LineCodel = 'M3 5100 '
M3 S100

Piimym zapisem do partprogramu v editoru miZzeme zapsat:
N M3 $100

Vidime, ze jediny rozdil je v tom, Ze v prvnim piipadé se vygeneruji navic tii fadky komentaie, nutnych k tomu,
aby systém poznal, jaké dialogové okno otevtit a jak jej naplnit v piipadé nasledné grafické editace tohoto bloku
(to systém pozna z fadku LineCodel =......)

Je na zvazeni uzivatele, aby si zvolil zptisob, ktery mu bude vyhovovat. Zvlasté pro psani vice blokl za sebou to
ale neni vhodné hlavné proto, Ze se soubor zbyteéné plni fadky se systémovymi komentari, které nemaji vztah

k partprogramu a vlastni kéd se tim znepiehlediuje.

V tomto pfipadé se doporucuje spise pfimy zapis v editoru.

1.5 Vrtaci cykly

Vrtaci cykly obsahuji celkem 7 typt

Menu - Vrtani

vrtani:
ﬂ i e  G81 — Zakladni vrtani
. A 4 e (82 - Vrtani s ¢asovou
Vieand (GET) Vetaad (GE2 Vit (GE3 Vit (GEA prodlevou na konci diry
Vrtani bez ¢asove prodlevy Vrtdni s & Jull Vrtani lachovani Vrtani i viet ror ,
rtam bez Casove Pre eV rtam ;Zﬂ;::;l]d];(vi) cvou rtani S proplachovanum zﬁlﬁﬁzﬂ;[’:‘e ° G83 _ Vrtanl S Vyplachem
e (84 — Zavitovani s reverzaci
) I | e (85 - Vrtani i vyjezd
Le pracovnim posuvem.
S R [® e (86 - Vrtani s odlamovanim
Vrtdn (G835 Vrténi (GE6 Vitani (G87 tiisky
Vrtdni i vijezd Vrtani s odlamovénim Vrtani s viplachem a L, ,
pracovaim posuvem tiisky casovou prodievou Zasovou prodievou e (87 - Vrtani s vyplachem a
¢asovou prodlevou
Principy zadavani popiSeme podrobné u
vrtaciho cyklu G81, ostatni cykly se
zadavaji podobné.
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1.5.1 G81 - zakladni vrtaci cyklus

Pouziva se pro jednoduché vrtani pracovnim posuvem a vyjezd rychloposuvem. Pouziva se i pro navrtavani.
Cyklus lze pouzit jak pro jednotlivé diry, tak pro vrtani pravideln€ rozmisténych dér v ¢tvercové nebo
obdélnikové siti, ktera mize byt i natoCena o zvoleny thel. Vrtani probiha v geometrické ose Z.

Zalozka pro zadavani parametri vlevo (tmavsi Seda barva) je stejna (aZ na malé vyjimky, na které upozornime)
pro v8echny cykly. V pravé vétsi ¢asti je obrazek konkrétniho cyklu s okénky pro zadani pottebnych parametrui.

ST x| Technologické parametry:

(ales _ | Predvolba: i | e rychlost vrtdni v mm/min
100 [mnv/min] . .

Otdeky e otacky v ot/min.
400 [ot/min] L1 ®30) ’72

Zaskrtavaci policka:
e Natoceni bloka
e  Mnozeni bloku

[ Natogeni bloki L2 (R31) -20
| MnoZeni blokd 15 (R52) g

Jen parametry  (

Veetné vrtani (o -Z

Radiobutony:
e Jen parametry
e Vcetné vrtani

Parametry vrtani

e L1 -0dkud vrtat
T ‘ = ‘ — ‘ e [2—Kam Vrtgt
e L3 - Kam vyjet

Komentar k jednotlivym parametrim

Rychlost —zadava se pracovni rychlost pro vrtani v mm/min. U vSech vrtacich cykli se rychlost zadava
v mm/min (kromé cyklu G84 — zavitovani , kde je rychlost v mm/ot). Rychlost, ktera se nastavi pro pevny
cyklus, plati pouze v cyklu, po nédvratu se vrati naposledy programovana rychlost F.

Otacky —zadavaji se otacky v ot/min. Otacky plati pouze pro cyklus, po navratu z néj se vrati naposledy
programované otacky S.

Natoceni bloki — u jednotlivé diry nema vyznam. V piipad¢, Ze se vyuZzije ,,mnoZeni blokt (viz dale), 1ze zadat
uhel, o ktery je cela soustava dér natoCena. Pouziti vyplyva s nasledujicich obrazki.

MnoZeni bloki — vyuzivana moznost pro vrtani soustavy dér v pravidelnych roztecich.
Zadava se

e Pocet dér v ose X
e PoCetdérvoseY
e Rozte¢ v X
e RozteC v Y
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Rychlost

100 [mm/min]
Oticky

400 [ot/min]

[ Nato&eni bloki
| MnoZeni bloki

PocetdervX | 4
PotetdervY | 5
Rozteé dérvX | 50
Rozteé dér v Y [100]

Jen parametry
Veems vrtani (@

‘ Piedvolba:

|

zadanim:

L1 (R30) 2
L@ 20
13 (R32) 10

-Z

Jiny tvar ‘

Rychlost

100 [mm/min]
Otdcky

| 400 [ot/min]

|v  Natogeni bloki
Natoteni| 45 [7]
|v  Mmnozeni bloki

PotetdervX | 4
PoetdsrvY | 5
Rozted dérvX | 50
Roztet dérv ¥ 100

Jen parametry
Véetn& vrtani (e

il ncp.
AU | 1 0mm  40.0mm ¢ 38, Omm

(=4 e =i

rilll.ncp
o [ p—

D EE He-]

Na obrazku je uvedena ptiklad sité dér s timto

Pocet dér v ose X =4
Pocet dér vose Y =5
Rozte¢ v X =50 (vzdalenost dér v ose X)
Rozte¢ v Y = 100 (vzdalenost dér v ose Y)

Po zadani vyse uvedenych
hodnot se vyvrtaji 4 diry v ose
X a toto se zopakuje 5x voseY.
Vzdalenost dér v ose X je 50,
Vzdalenost dér v ose Y je 100.

Prvni obrazek je bez natoceni
bloku, druhy obrazek po zadani
Natoceni blokti o 45 stupiili.
Pro nazornost neni obrazek
zobrazen prostorove, ale pouze
v roviné X-Y

Prvni dira se vyvrta na poloze, kde se nachazi soutadnice X a Y. Nejprve se vrta fada ve sméru osy X, potom se
prejede na polohu v ose Y a vrta se fada ve sméru X opaénym smérem atd.

V parametrech Rozte¢ dér 1ze zadat i zaporné hodnoty. Pokud se napf. zada Rozte¢ dér X = -50, bude se vrtat
fada dér od polohy, kde se stoji v ose X, ve sméru do minusu. Podobné to plati i pro Y.

Parametry znacené L1 — L3 uréuji vrtaci roviny. U vSech béznych stroji se vrta vzdy ve sméru —Z .

L1 (R30) - absolutni poloha Z-tové soufadnice ,,Odkud vrtat®. Na tuto polohu Z systém dojede
rychloposuvem, od této polohy Z pak vrta zadanym pracovnim posuvem. Hodnota L1 se zadava v bezpecné
vzdalenosti od materialu, obvykle nékolik mm. Pokud je stanovena nulova poloha v ose Z v roviné materialu,
zadava se kladna hodnota, napf. 2 mm.
Pozn: V zavorce uvedeny parametr R30 je pouze pro informaci, jaky parametr byl pouZit u star§ich verzi
vrtacich cykld.

L2 (R31) - absolutni poloha Z-tové soutadnice ,,Kam vrtat“. Na tuto polohu Z se vrta zadanym pracovnim
posuvem. Pokud je stanovena nulova poloha v ose Z v roviné materialu, je poloha ,, Kam vrtat* zaporna.

Pozn: V zavorce uvedeny parametr R31 je pouze pro informaci, jaky parametr byl pouZit u starSich verzi
vrtacich cykld.

L3 - absolutni poloha Z-tové soufadnice ,,Kam vyjet™. Na tuto polohu Z systém vyjede rychloposuvem.
Poloha L3 mize byt stejna jako L1, ale obvykle byva vyssi kvilli bezpeénému piejezdu na dalsi diru.
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Piedvolba

Vrtani (G81)

Rychlost Piedvolba:

Po stisku rozbalovaci Sipky u menu ,,PFedvolba*
[0 . si miZzeme zadané parametry vrtani ulozit . Po
100 bumfiminl ) ey 15 JUIVRTAN2 i tisku tlacitka ,,UloZit“ se objevi zadavaci
Otacky Nagist stisku tladitka ,,UloZit* se objevi zadavaci
100 [ot/min] 5 okénko, kde zadame libovolny nazev, napi.
L2 (R30) kénko, kde zad: libovolny p
L@ 20 Ulozit Vrtanil2.

QOdstranit

[ Mefitko bloki

138

[ Natoceni bloki

[~ Mnozeni bloki

Zadejte jméno predvoby. Pokud zadate jméno jiz existujici
ipFedvoby, potom se predvolba prepie nové zadanymi
parametry.

[Vrtani_12]
OK Storno

Pod timto nazvem si jednou nastavené parametry
muzeme kdykoli znovu nacist

OK Volba bloku Storno

Predvolba je vyhodna zvlasté pro cykly, které maji velky pocet parametrd. Po vybéru Zvolené piedvolby a stisku

»Nacist se uschované parametry prepisi do zadavacich poli¢ek

Volby ,,Jen parametry* a “Vcetné vrtani*

Pokud chceme vyvrtat jednotlivou diru nebo soustavu pravidelnych dér (¢tvercova nebo obdélnikova sit’ dér,
eventualné i nato¢enych), volime vzdy ,,Véetné vrtani«

Pokud chceme vrtat vice dér v riznych polohach nepravidelnych polohach, je mozné pouzit alternativu ,,Jen
parametry®. Zaskrtnutim této volby se vygeneruji pouze parametry pro vrtani, vyvolani pfislusného cyklu si
doplnime do partprogramu sami

Priklad:
Chceme vyvrtat tfi diry na polohach (150,20), (210,60) a (250,80)

N10 GO X50 YO M3 sS400
N20 " Automatically generated code - do not edit directly
" HtmlFile = 'C:\Program Files\MEFI\WinCNC\Html\EditorMacro\Milling\Drilll.html'
CYC FEED = 200
CYC SPINDLESPEED = 400
CYC_COPY MENU ROTATE VIS = 0
CYC_COPY ROTATE = 0
CYC_COPY MENU COUNT VIS = 0
CYC _COPY COUNTX = 3
CYC_COPY COUNTY = 2
CYC COPY DIFERENCEX = -10
CYC COPY DIFERENCEY = -10
CYC_COPY ONLY_ PARAM = 1
CYC DRILL1 HEIGHTSTART = 2
CYC DRILL1 HEIGHTSTOP = -10
CYC DRILL1 HEIGHTRETURN = 20

CYC COPY PART = DRILL1
CALLCYCLE (CYC_COPY)

N30 X150 Y20 GO G81
N40 X210 Y60

N50 X250 Y80

N60 G80

N70 M5

N80 M30
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Navod k programovani

V grafickém prostiedi zaddme parametry vrtani a v radiobutonech zvolime ,,Jen parametry*

Ve vygenerovanych parametrech bude parametr cyc copy oNLy ParRaM = 1. To znamena, Ze byly
vygenerované pouze parametry pro vrtani. Vlastni vrtani vyvolame az v nasledujicich blocich programovanim
G81 (pripadné jiného cyklu podle toho pro jaky cyklus jsme parametry zadali).

Prvni dira se vyvrta v bloku N30 na poloze X150 ,Y20, dalsi dira se vyvrta v poloze (210,60) a posledni v poloze
(250,80). Funkci G81 nemusime v dal§ich blocich programovat, je to trvala funkce az do odvolani funkci G80.
Nesmime ji tedy zapomenout napsat, nejlépe do samostatného bloku za posledni dirou (blok N60)

Pokud bychom vytvorili stejny program, ale v grafickém prostfedi zvolili ,,V&etné vrtani®, tj. parametr
CYC COPY ONLY PARAM = 0, vyvrtala by se navic jedna dira v poloze X50, YO0, protoze do této polohy jsme
najeli jiz v bloku N10 a v bloku N20 se jiz vola vrtaci cyklus, tentokrat jiz s vrtanim.

Pokud bychom (pfi volbé ,,véetné vrtani*) chtéli docilit stavu a vyvrtat pouze nase tii diry, muselo by se jiz
v bloku N10 najet do polohy X150 Y20, blok N30 by se vymazal a funkce G81 by se dala do bloku N40:
Program by vypadal nasledovné:

N10 GO X150 Y20 M3 5400
N20 " Automatically generated code - do not edit directly

" HtmlFile = 'C:\Program Files\MEFI\WinCNC\Html\EditorMacro\Milling\Drilll.html'
CYC FEED = 200

CYC SPINDLESPEED = 400

CYC COPY MENU ROTATE VIS = 0
CYC_COPY ROTATE = 0

CYC COPY MENU COUNT VIS = 0
CYC COPY COUNTX = 3

CYC_COPY COUNTY = 2

CYC COPY DIFERENCEX = -10
CYC COPY DIFERENCEY = -10
CYC_COPY ONLY_PARAM = 0

CYC DRILL1 HEIGHTSTART = 2
CYC DRILL1 HEIGHTSTOP = -10
CYC DRILL1 HEIGHTRETURN = 20

CYC COPY PART = DRILL1
CALLCYCLE (CYC_COPY)

N40 X210 Y60 G81
N50 X250 Y80

N60 G80

N70 M5

N80 M30

Je vidét, ze miizeme pouzit oba zpusoby, jen je tfeba si uvédomit rozdil

1.5.2 G82 - vrtani s ¢asovou prodlevou

o Vrtaci cyklus G82 je pOfiobn}'/ jako G81, navic se
Ryehlost oo aal zadava v parametru Ts ¢asova prodleva v
Tedvolba: r ~ r
300 [mm/min] ! sekundach. Tato ¢asova prodleva se proveden po
0,% Vo dovrtani do roviny L2. Casova prodleva se
ovmin r roe r rowr . : > :
L1 (R30) 2 : zadava jako realné Cislo, t.. 1ze volitelné zadat i
[ Natosenibloki | L2(R31)[ 30 T desetinnou tecku (napft. 2.5 = dva a pul sekundy)
— A
| MnoZeni bloki LB 10 1 ‘:T H
Ts@®29)[ 1 ]
Jen parametry  ( 3 '\\ \\ N
Veems vrtani (o \\\\ | 2
W NN
\i2\\€>< ?ﬁﬁ‘
Nanh
LY AN \ k3 \
Jiny tvar ‘ OK ‘ Storno ‘




Frézky

1.5.3 G83 - vrtani s vyplachem

Parametry L1, L2, L3 jsou stejné jako u G81. Navic se zadava parametr L4, kde se zadava délka jednoho cyklu
vrtani. Po vyvrtani této délky vrtak vyjede rychloposuvem do polohy dané parametrem L1 (,,odkud vrtat®),
rychloposuvem se vraci zpét do diry do polohy o 1 mm mensi neZ posledni vrtani, pracovnim posuvem odjede

onen 1 mm a nasleduje dalsi vrtani o délce podle parametru L4. Tento cyklus se opakuje dokud neni dosazeno
koncové miry vrtani podle parametru L3.

Vitani (G83) ) Posledni miru systém dopocita tak, aby v Zadném
Rychlost [Pretvabe: el ptipadé nebyla piekrocena zadana koncova
300 [mm/min] (posledni vrtani mtze byt kratsi).
Otacky
600 [ot/min] 11 ®30) ]72 '
[ Natosemibloki | L2@®3D[ 20 H
| MmoZeni blokt IS 10 L1 : —F
LR®) | 5 |AITAT: ES
Jenparametry \:E\'\\i\
Veews vtini (& R.S\"\Q Z
K ﬁv
1 S8
v 25
Jiny tvar OK ‘ Storno I

1.5.4 G84 - vrtani s reverzaci (zavitovani hlaviékou)

Vrtaci cyklus se pouziva pro fezani zavit zavitovaci hlavickou, ktera diky pruznému ulozeni vykompenzuje
pripadné prodlevy pii reverzaci. Zadavané parametry jsou shodné jako u G81.

Vrténi (G84) Na dné diry dojde automaticky
| predvolba: | k reverzaci vietena, t.j. zméni smér
Koehlon: _ redvorba: il otadeni z M3 na M4.
100 [mm/min] - e
Otéitky L1 (R32) | 15 T h
: Pozn.: reverzace musi byt vhodnym
100 [ot/min] L2 (R30) 5 : L s (s : o
o : zpusobem vyfesena v PLC programu
[ Mitko blokd (B4 -20 : tak, aby nemohlo dojit k poSkozeni
Y < zavitu napi. z divodli pomalého
[ Natogeni bloki 1 \ N 7 zastavovani vietene.

i N
[ Mnozeni bloki \

N, \
SONM3 e M4

Ad

Ok | Volba bloku| Storno




Navod k programovani

1.5.5 G85 — vrtani i vyjezd pracovnim posuvem

Vrtaci cyklus G85 je specielni pfipadem cyklu G81. Jediny rozdil je v tom, Ze vyjezd z diry neni rychloposuvem
jako u G81, nybrz stale pracovnim posuvem

Vrtani (G85)

Rychlost Predvolba: v |
100 [mm/min] . P——
S L@ s || 3
. L2 (R30 .
100 [ot/min] (R30) 5 ¢ -
L3 (R31) i .
[ Méftitko bloki =, :
v Ll
[ Natogeni blokd k) ™

L1
\\ . 0
= N Z
[~ Mnozeni bloki

LA N : v

OK Volba bloku Storno

1.5.6 G86 — vrtani s odlamovanim trisky ¢asovou prodlevou

Vrtaci cyklus G86 vrta po usecich danych parametrem L4 a v polohach danych touto mirou se posuv kvili
odlomeni tfisky zastavi po dobu danou parametrem Ts (¢as je v sekundach).

Ostatni parametry, t.j. L1 — L3 jsou stejné jako u G81. Posledni usek se vyvrta tak, aby nedoslo k piejezdu pies
koncovou miru, danou parametrem L3.

Vrtani (G86)

Rychlost | Piedvolba: Ll ‘

100 [mm/min] e ——
T L@ 15

100 [ot/min] L2 (R30) 5

L3 (R31 E
[ Matitko bloki G =L
L4 (R28) 5

7//71 _4............i

Natogeni bloki LS
[ Natogeni blo! TsR29)[ 5 5 ‘?}_5‘ el 2
[~ Mnozeni bloki §7 Kdlish
LN

v P

. A é_,. /’j B

; o \ r

R
. NORN
OK Volba bloku Storno
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1.5.7 G87 - vrtani s vyplachem a ¢asovou prodlevou

Vrtaci cyklus je spojenim cyklt G83 a G86, t.j. po asové prodleveé (parametr Ts je v sekundach) po vyvrtani

useku vrtak vyjizdi k vyplachu.
Jakym zplsobem se vyplach provede je dano zaskrtavacim polickem L2(R30)/R35):

Neni-li policko zaskrtnuté,

Vriani (G87) L g X
vyjizdi vyplach az do roviny
Rychlost ‘ Predvolba: v ‘ zacatku vrtani (,,odkud vrtat -
100 [mm/min] - — L2).
oty A ~ )
100 [ot/min] L2 (R30) | 5 § L1 L2l3 Pokud je [’)olriéko zaékrtnuté (viz
@[ 20 : obr.), zaddva se navic parametr
[ Matitko bloki : L6, ktery udava o kolik mm vrtak
| 5 y \: - povyjede z diry kvili vyplachu,
[ Natoceni blokii | 5 (R33) | 8 \‘\ \\ g \\ | 7 t.j. nevyjizdi z diry uplné. Pfi
= LG\ r r 2 ~
[ Moot sk | 25 025 2 'y E:\.K\\ I navratu do diry opét pre]de'
N 5 ) z rychloposuvu na pracovni
v 12 (R30)/R35 \\ ‘\‘:\\r\i\ L6 |4 \;\ posuv 1mm pied materidlem.
L6 (R35) | 15 A S N A e
1mm "3.\: . ‘\\
N\. . ““
N - v
ok |  Volbabloku|  Stomo |
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Navod k programovani

1.6 Vrtani dér na kruznici

Témito makry je mozné vrtat diry (pomoci cykli G81 — G87) pravidelné rozmisténé na rozte¢né kruznici,
pri¢emz kruznice nemusi byt Gplna (t.j. vyse¢ mize byt mensi nez 360 stupnit). K dispozici jsou 4 zptisoby
zadani, které se 1isi pouze zadanim soufadnice prvni diry.

Menu - Vrtani na kruznici

O =) - JECE
g .ol I
-~ N — t + Lo
o k) o] o] o] ko) o

o o o

Vrténi na krufnici Jrtdni na kruznici Vrténi na krunici Vrténi na krunici

1.6.1 Zadani X-ové a Y-ové souradnice prvni diry
(,,Vrtani na kruznici 1°)
Pro zadani jsou k dispozici dvé zalozky: Pohled XY a Pohled Z

Pohled XY:

Rycilos [ Predvotba: || L1- Absolutni soufadnice X stfedu kruznice

'O?kg“m““‘i“} R | [ L2 - Absolutni soufadnice Y stiedu kruznice

[ 100 fotmin] | X [ 100 @ L3 — X-ova relativni vzdalenost prvni diry od stfedu kruznice
12 100 @ % L3 — Y-ova relativni vzdalenost prvni diry od stfedu kruznice
i @ L Vyse¢ — Diry lze vrtat na pravidelné rozmisténé na libovolné

visee P 3801 ||. ( L1 m vysedi. Na}pf. 360.je cel.é kruznice, 180 je pulkruznice, 90 je
o e L N etvrtkruznice, 120je tietina atd.
I @ Pocet — zada se pozadovany pocet dér

oK | vobabloku|  stomo |

Vrtani na kruznici 1

| =i Pohled Z

Rychlost Predvolba: v , N , ‘e

oo e e | V této zaloZce se v rozbalovacim menu ,,Zvolit™ vybere

Otk T I pozadovany vrtaci cyklus. K dispozici jsou vrtaci cykly,

100 [ot/min] s 1N 4 r : e r
o jejichZ zadavaci parametry jsou popsané vyse v tomto navodu.

LI®)[ 15 H
L2®30)[ 20 ; U 2 |3
13 (R31) 5

OK Volba bloku Storno
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1.6.2 Zadani uhlu a X-ové souradnice prvni diry

(,,Vrtani na kruznici 2°)

Vrtani na kruznici 2

Rychlost

100 [mm/min]

Otécky

100 [ot/min]

| Predvolba:

Pohled XY | | Pohled Z

L1l

Zadava se tihel a X-ova soufadnice prvni diry, ostatni
parametry jsou stejné jako ,,Vrtani na kruznici 1¢

1.6.3 Zadani uhlu a Y-ové souradnice prvni diry

(,,Vrtani na kruznici 3)

Vrtani na kruznici 3

Rychlost

100 [mm/min]

Otécky

100 [ot/min]

| Predvolba:
L1 [0
L2 [0
L3 [30
Al [30

Vysee [F1] 60

Potet [ 9 Y\'\/

Zadava se tihel a Y-ova soufadnice prvni diry, ostatni
parametry jsou stejné jako ,,Vrtani na kruznici 1¢

1.6.4 Zadani uhlu prvni diry a praméru kruhu

(,,Vrtani na kruznici 4°)

Vrtani na kruznici 4

Rychlost

100 [mm/min]

Ottky

100 [ot/min]

| Predvolba: |
L1 [0
1] [ o
D1 [30
Al [30
viset I 60

Poget 9

Zadava se thel prvni diry a primér rozte¢né kruznice, ostatni
parametry jsou stejné jako ,,Vrtani na kruznici
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1.7 Usecka

Toto menu nabizi programovat linearni drahu (ekvivalentni zadani se mize provést v rezimu RUP). Draha mtze
byt pracovnim posuvem, t.j. Ize pfi ni obrabét, nebo rychloposuvem pro piesun do pozadované polohy.

Programovani usecky se mize provést témito zplisoby zadani:

Menu - Usecka

Usetka

Usetka

Usetka

Usetka

Usetka

1. Zadani soufadnic X a Y koncového bodu,
zadany posuv se akceptuje. Do koncové
polohy se jede z mista, kde osy stoji.

2. Zadani soufadnic X a Y koncového bodu,
presun rychloposuvem (zadany posuv se
ignoruje). Do koncové polohy se jede
z mista, kde osy stoji.

3. Zadani soufadnic X a Y pocateéniho a
koncového bodu, zadany posuv se
akceptuje. Soufadnice nejprve najedou
z libovolné polohy do pocate¢niho bodu
rychloposuvem a potom pokracuji
pracovnim posuvem do koncového bodu.

4. Zadani pocate¢niho bodu usecky, délkou
usecky a jejim thlem. Do pocatecniho
bodu se soutadnice presunou
rychloposuvem, do koncového bodu se
jede pracovnim posuvem.

5. Zadani po¢atecniho bodu usecky, jejim tthlem a X-ovou soufadnici koncového bodu. Do pocéatecniho
bodu se soutadnice piesunou rychloposuvem, do koncového bodu se jede pracovnim posuvem.

6. Zadani pocatecniho bodu usecky, jejim tthlem a Y-ovou soufadnici koncového bodu. Do pocéatecniho
bodu se soutadnice piesunou rychloposuvem, do koncového bodu se jede pracovnim posuvem.

Rychlost
100 [mm/min]
Otagky

100 [ot/min]

[~ Meéfitko bloki

‘ Ptedvolba: LI ‘
il 15 ’77777777777‘
2 15 ‘ i ‘
| 2
| |
| |
| |
y } 2
| \
| |
| |
| |
—X
oK Volba bloku | stomo |

Na obrazku je pro ilustraci uveden prvni pfipad
zadani Gsecky, zde najezd do koncového bodu

z libovolného mista. Posuv se provede rychlosti,
ktera se zada do okénka ,,Rychlost™ a ota¢kymi,
zadanymi v okénku ,,0tacky®. Zaskrtavaci policko
,,M¢Fitko bloktu“ v ptipadé usecky nema moc
prakticky vyznam (napf. misto métitko 50%
muzeme zadat rovnou polovi¢ni miru) a obvykle se
nevyuziva.
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1.8 Kruznice

Menu kruznice nabizi 7 zptisobti zadani kruznic
Pozn.: k datu revize 699 jsou k dispozici zatim prvni dva zptisoby zadani
1. Zadani pocatecniho a koncového bodu kruznice soufadnicemi X a Y a zadani stiedu kruznice X a Y.
Vsechny soufadnice jsou zadany ABSOLUTNE, t.j. i soufadnice stéedu.
2. Zadani pocatecniho a koncového bodu kruznice soutadnicemi X a Y a zadani poloméru kruznice

Menu - Kruznice

Krunice

Krinice

Kruznice Krumice

Krunice

Kruznice

1.8.1 Zadani Xp, Yp, Xk, Yk, Xs, Ys

Kruznice 7

Rychlost

100 [mm/min]
Otacky

100 [ot/min]

[ Métitko bloki

‘ Piedvolba:

L1 l—20
2 l—gg
L3 [—g
L4 l—g
L5 l—m
L6 [—10
G2(CW) (=

G3 (CCW) (~

oK | Volba bloku|

Storno |

Pripravuje se
Pripravuje se
Pripravuje se
Pripravuje se
Pripravuje se

N w

L1 — Zadava se X-ova soufadnice
koncového bodu kruznice Xk.

L2 - Zadava se Y-ova souradnice
koncového bodu kruznice Yk.

L3 - Zadava se X-ova soufadnice
pocatecniho bodu kruznice Xp.

L4 - Zadava se Y-ova soufadnice
pocatecniho bodu kruznice Yp.

L5 - Zadava se X-ova soufadnice stiedu
kruznice Xs (absolutné!).

L6 - Zadava se Y-ova soufadnice stiedu
kruznice Y's (absolutné!).

Radiobutonem se voli smér kruznice G2
nebo G3
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1.8.2 Zadani Xp, Yp, Xk, Yk, R

Zadani je podobné jeko u predeslé kruznice, pouze misto soufadnic stiedu kruZnice se zada jeji polomér

L1 — Zadava se X-ova soutradnice koncového bodu kruznice Xk.
L2 - Zadava se Y-ova soutradnice koncového bodu kruznice Yk.

L3 - Zadava se X-ova soufadnice pocatecniho bodu kruznice Xp.
L4 - Zadava se Y-ova souradnice pocatecniho bodu kruznice Yp.
R1 - Zadava se polomé&r kruznice

Radiobutonem se voli smér kruznice G2 nebo G3
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1.9 Hrubovani desky

Mozno pouzit na hrubovani plochy v roviné X — Y a to ve sméru osy X (a ptejezd v Y) nebo ve sméru osy Y (a
prejezd v X). Zadava se pocatecni bod X,Y
hrubovani, délka hrubovani a délka prejezdu.

Menu - Hrubovani

Vsechny soutadnice a délky jsou vztazeny ke
stiedu frézky. Dale se voli ,,Pocet” piejezdd,
pfi¢emz jednim prejezdem se mysli piejezd
Tibovis Hnbovis ,»lam a Zpét*

1.9.1 Hrubovani ve sméru osy X

L1 — délka hrubovani ve sméru osy X
Rychlost | Predvolba: vl L2- piejezd v osy Y
'c;:wm fmiesl S 300 : L3 - poéa:ltek hmbova:ml: v ose X
[ 700 otmin) L2 | 50 ' L4 — pocatek hrubovani v ose Y
I 10 Pozn: Do poééteém’hg bodu (pokud v ném
U [ w0 ,,hestoji*) se souradnice presunou
bt [ 5 rychloposuvem !
L1
i Podet — pocet piejezdt ,,TAM aZPET*. Zadani
= -2 ,,Podet = 1 tedy provede hrubovani o délce L1,
Py prejezd ve sméru Y o L2 a zpétné hrubovani
L4 délky L1
—— &l Pfi zadavani je tfeba pocitat s praimérem frézky
a pri zadavani parametru L2 uvazit i pfesah pri
OK Volba bloku Storno ‘ zpétném pohybu tak, aby nezistala neobrobena

Cast (viz obr.

Eitka frézované drahy
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1.9.2 Hrubovani ve sméru osy Y

Stejné jako hrubovani ve sméru X, delsi draha se ale provadi v ose Y.

1.10 Kapsy

Pouzivaji se pro frézovani kruhovych nebo ¢tvercovych, resp. obdélnikovy kapes

Memu - Kapsy

& || &

Kruhova kapsa Obdéhikove kapsy

1.10.1 Kruhova kapsa

Frézovani (hrubovani ) kruhové kapsy.

Vychozi bod je stfed kruhové kapsy. (Pozn.: u kruhové kapsy nemusi byt v nule). Frézuje se po kruznicich, na
dalsi kruznici se presouva fréza v ose X. Kruznice se provadéji proti sméru hodinovych ruéicek. Posledni triska
muze byt mensi, tak aby vySel pfesn¢ zadany prumér kapsy

msm|  Polomér — zadava se polomér kruhové kapsy

Kruhova kapsa

Rychlg;l o [ Praduat l Tc?olRad — zadava se polomér nastroje, t.j. polomér
min

Otdtky Pohled XY | [ Pohled Z | [ Zizeni frezy

Prekryti — o kolik mm se piekryvaji drahy
Smér — smér frézovani kruhové kapsy ve sméru hod.
ruci¢ek (CW) nebo proti sméru hod. rucicek (CCW)

350 [ot/min] Polomér [ 200

[~ Metitko blokd ool 40

Prekyti . .
[ Natoceni bloki E Pozn: zatim neuplatnéno
Rychlost — pracovni posuv v mm/min
[~ Mnozeni bloki Smér I v r % :
Otacky — pozadované otacky ot/min
D ¥ 0O My 7 o o v r Y r
s g Meéfitko blokii — miiZe se zadat procentuelni zvétseni
nebo zménseni
Doleva ‘@

Natoceni bloki — u jedné kapsy nema vyznam, u
,,mnozeni“, t.j. chceme-li obrabét vice kapes, je to
uhel natoceni (od kladného sméru osy X proti sméru
hodinovych rucicek)

oK | Volba bloku| Storno | MnozZeni blokti — zadava se pocet kapes v ose X,
pocet kapes v ose X a odsazeni vXa'Y.

(ccw)
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Kruhova kapsa
Rychlost — .
,_50 T ‘ Predvolba: v ‘
Oticky Pohled XY | [ Pohled Z | [ Zazeni |
350 [ot/min] 11 10
[~ Métitko bloki ke -5 L1
L3 -15
[~ NatoGeni bloki oL ,_5
[~ Mnozeni bloki 7
_ L2y ||
[ 13 \
N VN ey
NANNN NANN
OK Volba bloku Storno

Kruhov kapsa

Rychlost

500 [mm/min]
Otdcky

100 [ot/min]
[ Metitko bloki

[ Natogeni bloki

[ MnoZeni bloki

|P1“'edvulba: \ ‘
Pohled XY | [ Pohled Z | [ Zuzeni |

Zvolit[Zazeni |
Zadné
it e
Ukos

W
z
oK Volba bloku Storno

1.10.2 Obdélnikova kapsa

Pohled Z:

L1 — Bezpec¢na vzdalenost, na tuto miru se jede

v ose Z rychloposuvem. Miry se zadavaji absolutné.
L2 — Prvni $pona, na tuto miru se dojede pracovnim
posuvem (pokud frézuje material, musi byt pouzita
Celni fréza)

L3 — Koncova hloubka kapsy

Krok — Hlouba jedné ,,Spony“. Bez ohledu na
hloubku $pony neni koncova mira L3 prekrocena

Z0zZeni:

Kapsa mtze mit kolmé nebo Sikmé stény. Podle
toho se voli bud’

Z4dné — kolma sténa

Zuzeni — voli se mira L1

Ukos — misto vzdalenosti L1 se voli thel

Vychozi bod je stfed obdélnikové (Ctvercové) kapsy, ktery musi byt v nule. (Pozn.: bude upraveno, aby
nemusel byt v nule). Frézuje se ze stfedu kapsy. Pokud kapsa neni ¢tvercova, rozjede nejprve prvni drazku
doleva a potom se vrati v bezpeéné vySce zpét na stied a pokracuje doprava po ,,obdélnikové spirale, od stiedti
roht pak vyjizdi rohy po ¢tvrtkruznicich. Draha se provadi proti sméru hodinovych rucic¢ek. Posledni tiiska

muze byt mens$i, tak aby vysel pfesné zadany rozmér kapsy
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Polomér rohu R1 se zad4va a musi byt vétsi
II&:;: Y | ox=totn L J|| nebo roven poloméru frézy - v rohu se provadi
e Pohled XY | | Pobled 2 | | Zazent | kruhova interpolace.
L || 60 [0 Pohled X - Y
[”" Mefitko bloki - EX / J\ Sitka — &iika kapsy ve sméru osy X
R ::::ld E r Vyska — vyska ka?sy ve smérurosy Y o
ToolRad — polomér frézy (musi byt maximalné
R a0 —— roven polomér rohu!)
! —‘\\ Prekryti — o kolik mm se piekryvaji drahy frézy
S ' T R1 — polomér zaobleni rohu
Doprava (o - 5
](;‘l?va P - i Smér — voli se smér frézovani ve sméru
(ccw) X hodinovych ruci¢ek (CW) nebo proti sméru
hodinovych rucicek (CCW)
OK | vobabloku|  Stomo | Pozn. zatim neuplatnéno

Zalozka ,,Pohled Z* a zZeni je stejna jako u kruhové kapsy

1.11 Predvolba

Plati pro vSechny cykly. Systém umoznuje ulozeni jednou nastavenych parametrit do paméti tak, aby bylo mozné
je kdykoli znovu vyvolat a tim si uSetfit praci s jejich opétovnym vyplhovanim. Je mozné si vytvorit cykly pro
ruzné rozmery a ulozit si je do paméti, napfiklad pod nazvem ,,Hrubovani80x40“. Muze to napf. znamenat, Ze se
bude hrubovat kapsa 80 x 40 mm. Budeme mit pieplnény viechny parametry. Uschova ma prakticky vyznam u
tvard, které maji hodné parametrti. Tim se zjednodusi zadavani pokud je potfeba nastavit vice parametri.. Mimo
uschovy parametri do paméti se pii volbé cyklt vzdy predvoli naposledy zadané parametry, takze i pokud
nepouzijeme predvolbu, zlstanou parametry nastavené.

1.12 Vlozeni pevného cyklu do partprogramu

Pokud vytvarime partprogram ru¢né, nebo potiebujeme do jiz hotového partprogramu vlozit libovolny pevny
cyklus, postupujeme nasledujicim zptisobem:

e  Zvolime si pozadovany cyklus (menu ,,Ru¢ni“ a ,,Tvary) a v dialogu vyplnime potfebné parametry.

e Stiskneme tlacitko OK

e Tim je jednotlivy cyklus pfipraven k vykonani — to ale v tomto piipadé nepotfebujeme. V levém okné
se ale objevi jeho rozvoj, tj. vypis, ktery potiebujeme vlozit do naseho partprogamu.

e  Oznacime se cely vypis (mél by mit modry podklad) timto zptisobem: vynofime se z menu tak abychom
mohli zvolit ,,Editor” . Tim se pevny cyklus dostane do editoru. Pomoci menu (pravé svisl¢) Editace —
Blokové operace zvolime ,,Rezim oznacovani. Pokud nyni stiskneme kurzorovou Sipku dolti, zacnou
se postupné jednotlivé fadky oznacovat (,,zmodraji*). Dojedeme az na konec souboru (za blok N
ENDPROGRAM) a stiskneme tlacitko ,,Kopirovat®. Tim se dostane oznaceny blok do schranky
(clipboardu). Pozn: Pokud budeme vkladat vice cyklii za sebou, musime je ale viozit bez posledniho
radku N ENDPROGRAM (nebo ho pozdeéji vymazat), nebot ENDPROGRAM déla rozvoj M30, coz je
konec programu, neboli ENDPROGRAM musi byt v partprogramu pouze jednou a to na jeho konci!

e Nyni pomoci tladitka ,,Oteviit” (spodni menu) otevieme pozadovany soubor, pripadné zvolme novy,
prazdny soubor. Opét zvolime (pravé svislé menu) Editace — Blokové operace a nyni zvolime tlacitko
,,Vlozit“. Obsah schranky, tj. nas pevny cyklus, se vlozi do editoru na misto, kde je kurzor. Pred
vloZenim je tedy nutné si kurzor spravné umistit. Obsah editoru nyni mizeme ,,Ulozit nebo ,,Ulozit
jako...“. Tim mame pevny cyklus v¢etné nestavenych parametrti vioZzeny do pozadovaného souboru.

e  Protoze po volbé pevného cyklu stiskem tlacitka OK byl cyklus piipraven k vykonani, sviti kontrolka
,.Systém piipraven®. ZruSime ji navolenim a odstartovanim centralni anulace.

e  MuzZeme vkladat stejnym zptisobem dalsi pevny cyklus.

2-22



Frézky

1.13 Programovani vrtacich cykl

Popsany postup pouzivani vrtacich cykld je uren pro ,,ruéni psani partprogramd, ptipadné pro pouZiti
v navrhovych systémech (pfi tvorbé postprocesoru). Funkce vrtacich cykli je stejna, jako pti zadavani
z grafického dialogu, popsaného v kapitole 2.1.

Prehled cykld uvadi nasledujici obrazek:

BQZ_];_ ______ ]:_ _____________________
iy e P
R30- = .

R

g

———> Rychloposuv GO0
s} Pracovni posuv F
€7 Casova prodieva

M3++M4 [ | Reverzace vietena

1.14 Spoleéné podminky pro pouzivani.

Vrtaci cykly nemaji jako vstupni parametry otacky (S) a pracovni posuv (F), tj. tyto adresy musi byt
programované nejpozdéji v bloku, kde je vrtaci cyklus volan.

Parametry pro ur¢eni poloh vrtani jsou absolutni miry, priristkové se zadava pouze délka trisky pii vyplachovém
cyklu.

Vrtaci cyklus se provede prvné v bloku, kde je programovana funkce G81 (a dalsi) a protoze je to trvala funkce,
nemusi se v dal$ich blocich jiz programovat a vrtani se provede ve vSech nasledujicich blocich dokud neni
programovano odvolani cykli funkei G80. V bloku, kde je G80 se vrtani jiz neprovede. Pozor, vrtani by se
provedlo i v pfipadé, Ze by blok nebyl pohybovy!

V nasledujicim ptikladu se prvni dira provede v poloze X0, druha dira v poloze X50, tfeti dira v poloze X100.
(viz priklad). Pokud bychom chtéli po bloku N40 zastavit provadéni programu, napi. kvili méfeni, a
naprogramovali bychom funkci M00 do samostatného bloku N50, doslo by k zastaveni programu (funkce M00)
a po opétovném startu by se v poloze X100 vyvrtala dira jesté jednou — coz ur€ité neni Zadouci i kdyz by to na
obrobku nebylo patrné! Proto by se funkce MO0 musela dat jiz do bloku N40, ptipadné v bloku N50 kromé& M0O
programovat i G80 a v nasledujicim bloku opét G81. Parametry jiz neni tfeba znovu psat.
Vrtani by se provedlo i v ptipadé, ze bychom (tfeba omylem) nechali v programu prazdny blok (napt. v bloku
N50 by nebylo nic programovano)
Priklad:
N10 X0 Z50 GO0O
N20 G81 F100 S500 M3 ™ Volani cyklu G81

R30 = 5.0 “ Odkud vrtat - absolutni poloha

R31 -15.0 “ Kam vrtat - absolutni poloha
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N30
N40
N50
N60
N70

R32 = 20.0 Y Kam vyjet rychloposuvem

GO X50

GO X100

MO0 “ Chyba - provedlo by se i vrtéani !!!
GO X150

G80

1.15 Vrtaci cyklus G81

Ina

Popis.

Vrtak najede rychloposuvem do bezpecné vzdalenosti pred materidlem podle
parametru R30.

Vrta pracovnim posuvem do hloubky podle parametru R31. Po dosazeni hloubky
vrtani vyjede rychloposuvem do polohy podle parametru R32. Pokud piejezdu na
el dalsi diru nebrani n¢jaka piekazka, mize byt R32 stejny jako R30.

Posuv F a otacky S, ptipadné funkce M3/M4 se zapisi do bloku, kde je G83,
ptipadné do jakéhokoli bloku predem.

Priklad:

N10 G81 F100 S500 M3 ™ Voléani cyklu G381
R30 = 5.0 “ Odkud vrtat - absolutni poloha
R31 = -15.0 “ Kam vrtat - absolutni poloha
R32 = 20.0 Y Kam vyjet rychloposuvem

R31 N20 G80 “ Odvoléani vrtaciho cyklu

1.16 Vrtaci cyklus G82 (s ¢asovou prodlevou)

Popis.
Vrtak najede rychloposuvem do bezpecné vzdalenosti pred materidlem podle
parametru R30.
Vrta pracovnim posuvem do hloubky podle parametru R31. Po dosazeni hloubky
R32 vrtani probéhne ¢asova prodleva v délce dle R29. Poté vyjede rychloposuvem do
----- s polohy podle parametru R32. Pokud piejezdu na dalsi diru nebrani néjaka

prekazka, mize byt R32 stejny jako R30.

R30 Posuv F a otacky S, ptipadné funkce M3/M4 se zapisi do bloku, kde je G83,
s--3-||----- pripadné do jakéhokoli bloku pfedem.

Priklad:
N10 G82 F100 S500 M3 ™ Voléani cyklu G82
R29=2.5 “ Casova prodleva v sekundach
R30=5.0 “ Odkud vrtat—-absolutni poloha
R31=-15.0 “ Kam vrtat - absolutni poloha
R31 R32=20.0 Y Kam vyjet rychloposuvem

Odvoléani vrtaciho cyklu

N20 G80
£ R29
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1.17 Vrtaci cyklus G83 (s vyplachovanim)

Popis.

Vrtak najede rychloposuvem do bezpecné vzdalenosti pred
materidlem podle parametru R30.

Vrta pracovnim posuvem délku dle R28, poté vyjede k vyplachu
do polohy dle R30. Rychloposuvem sjede Imm nad jiz
vyvrtanou hloubku a odtud zaéne vrtat pracovnim posuvem vrtat
— sjede 1mm na piredchozi vyvrtanou hloubku a vrta dalsi tiisku
dle parametru R28. Poté se cyklus s vyplachem opakuje. Po
dosazeni hloubky dle R31 vyjede rychloposuvem do polohy
podle R32. Pokud piejezdu na dalsi diru nebrani néjaka
prekazka, mize byt R32 stejny jako R30.

Posuv F a otacky S, ptipadné funkce M3/M4 se zapisi do bloku,
kde je G83, ptipadné do jakéhokoli bloku piedem.

vrtani jedné ttisky

Odkud vrtat - absolutni poloha
Kam vrtat - absolutni poloha
Kam vyjet rychloposuvem

R32
Py
R30_ W I | B
R28
F1mm
F 9
R31_______ Wil ______

Priklad:

N10 G83 F100 S500 M3 ™ Volani cyklu G83
R28=5.0 “ Délka
R30=3.0 W
R31=-25.0 W
R32=20.0 A

N20 G80 W

Odvoléani vrtaciho cyklu
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1.18 Vrtaci cyklus G84 (zavitovani hlavickou)

G84
R32 1 .
R3O0 -~ || _____
R w 8 ____.
T )
M3 4> M4

Priklad:

N10 G84 F1 S500 M3 G95

R30=3.0

R31=-25.0

R32=20.0
N20 G80

Popis.

Vrtak (zavitovani hlavicka) najede rychloposuvem do bezpe¢né vzdalenosti
pred materidlem podle parametru R30. Vrta (zavituje) pracovnim posuvem
do polohy dle R31, provede reverzaci vietena z M3 na M4 a vyjizdi
pracovnim posuvem do polohy dle R30 a nasledn¢ jiz rychloposuvem do
polohy dle R32.

V zavitovacim cyklu G84 je jednodussi programovat misto milimetrového
posuvu (G94) otackovy posuv G95 (pokud ma stroj snimani otacek vietene),
nebot se prakticky zada stoupani zavitu. Napt. pro stoupani zavitu Imm se
programuje otackovy posuv 1mm/ot.

Posuv F a otacky S, ptipadné funkce M3 se zapis$i do bloku, kde je G83,
ptipadné do jakéhokoli bloku predem.

“ Volani cyklu G84, otéackovy posuv G95

“ Odkud zéavitovat - absolutni poloha
“ Kam zavitovat - absolutni poloha
Y Kam vyjet rychloposuvem

Odvoléani zavitovaciho cyklu

AN

2-26



Frézky

1.19 Vrtaci cyklus G85 (vrtani i vyjezd pracovnim posuvem)

Popis.

Vrtak najede rychloposuvem do bezpecné vzdalenosti pred materidlem podle
parametru R30.

Vrta pracovnim posuvem do hloubky podle parametru R31. Po dosazeni
hloubky vrtani vyjede opét pracovnim posuvem do polohy podle parametru R30
a nasledné rychloposuvem do polohy podle parametru R32. Pokud piejezdu na
dalsi diru nebrani néjaka prekazka, muze byt R32 stejny jako R30.

Posuv F a otacky S, ptipadné funkce M3/M4 se zapisi do bloku, kde je G83,
ptipadné do jakéhokoli bloku predem.

Priklad:

N10 G85 F100 S100 M3 ™ Voléani cyklu G85
R30 = 5.0 “ Odkud vrtat—-absolutni poloha
R31 = -15.0 “ Kam vrtat—-absolutni poloha
R32 = 20.0 Y Kam vyjet rychloposuvem

N20 G80 “ Odvoléani vrtaciho cyklu

1.20 Vrtaci cyklus G86 (odlamovani trisky €asovou

prodlevou)
Popis.
Vrtak najede rychloposuvem do bezpecné vzdalenosti pied materialem
podle parametru R30.
Vrta pracovnim posuvem délku jedné tiisky dle R28. Pak se zastavi
y, posuv po dobu ¢asové prodlevy dle R29 a dale vrta dalsi tfisku dle R28
S e——- atd. Po dosazeni hloubky vrtani vyjede rychloposuvem do polohy podle
parametru R32. Pokud piejezdu na dalsi diru nebrani néjaka prekazka,
R30 muze byt R32 stejny jako R30.
------- Posuv F a otacky S, ptipadné funkce M3/M4 se zapisi do bloku, kde je
G86, pripadné do jakéhokoli bloku piedem.
R28
R31___-
Priklad:
N10 G86 F100 S100 M3 “ Volani cyklu G86
R28=5.0 “ Délka jedné trisky
R29=2.5 “ Casova prodleva v
sekundach
R30=2.0 “ Odkud vrtat - absolutni poloha
R31=-15.0 “ Kam vrtat - absolutni poloha
R32=20.0 Y Kam vyjet rychloposuvem
N20 G80 “ Odvoléani vrtaciho cyklu
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1.21 Vrtaci cyklus G87 (s vyplachem a ¢asovou prodlevou)

Popis.

Vrtaci cyklus ma dvé moznosti vyplachu — bud’ vyjizdét
k vyplachu nad material do polohy dle R30 nebo pouze
povyjet o délku zadanou parametrem R35. Ktera z téchto
dvou moznosti se pouzije je dano parametrem R34:

R32 e R34=0........ vyplach venku z diry
"""" e R34=1........ vyplach pouze povyjetim
R30 Vrtak najede rychloposuvem do bezpecné vzdalenosti pred

materidlem podle parametru R30.

Vrta pracovnim posuvem délku prvni téisky dle R33. Pak

se zastavi posuv po dobu ¢asové prodlevy dle R29 a

vyjede bud’ do polohy dle R30 nebo povyjede o délku dle

R35.

Nasledné sjede rychloposuvem 1mm nad dosud vyvrtanou
diru a pokracuje pracovnim posuvem Imm a dale délku

@ lﬁm 1 bézné tiisky dle R28. Tento cyklus opakuje az do dosazeni

hloubky vrtani dle R31. Po dosazeni hloubky vrtani vyjede

R31___- rychloposuvem do polohy podle parametru R32. Pokud
prejezdu na dalsi diru nebrani néjaka prekazka, mize byt
R32 stejny jako R30.
Posuv F a otacky S, ptipadné funkce M3/M4 se zapisi do
bloku, kde je G87, piipadné do jakéhokoli bloku predem.
Priklad:

“ Vyplach venku z diry (R34=0)
N10 G87 F100 S100 M3 ™ Volédni cyklu G87

R28=10.0 “ Délka bézZné ttrisky (kromé prvni)
R29=2.0 “ Casova prodleva v sekundach
R30=2.0 “ Odkud vrtat - absolutni poloha
R31=-50.0 “ Kam vrtat - absolutni poloha
R32=20.0 " Kam vyjet rychloposuvem
R33=15.0 “ Délka prvni tt¥isky
R34=0 “ Vyplach na poloze dle R30

N20 G80 “ Odvoléani wvrtaciho cyklu

“ Vyplach pouze povyjetim (R34=1)
N10 G87 F100 S100 M3 ™ Voléani cyklu G87

R28=10.0 “ Délka bézZné ttrisky (kromé prvni)
R29=2.0 “ Casova prodleva v sekundach
R30=2.0 “ Odkud vrtat - absolutni poloha
R31=-50.0 “ Kam vrtat - absolutni poloha
R32=20.0 Y Kam vyjet rychloposuvem
R33=15.0 “ Délka prvni tt¥isky
R34=1 “ Vyplach povyjetim o R35
R35=2 “ Povyjeti na vyplach o 2mm

N20 G80 “ Odvoléani vrtaciho cyklu
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Dale je uveden ptiklad zkusebniho partprogramu pro vrtaci cykly G81 G87. Vrtaji se diry v polohach X0, X100
a X200
Posuv

" Testovaci program vrtacich cykla

w

N PROGRAM

N10

z =

GO X0 YO0 Z50 G94

———————— Cyklus G81 vrténi ------—---"----—--———-

R30=2 " Odkud vrtat (od +2mm)
R31=-15 " Kam vrtat (do =15mm)
R32=10 " Kam vyjet (do +10mm)
M3 S100 F200 G81 " Rychlost, otéacky, voléani cyklu
X100

X200

G80

———————— Cyklus G82 s casovou prodlevou --------

GO X0 YO0 Zz50

R29=3 " Casova prodleva (3sec.)

R30=2 " Odkud vrtat (od +2mm)
R31=-15 " Kam vrtat (do =15mm)
R32=10 " Kam vyjet (do +10mm)
M3 S100 F200 G82 " Rychlost, otécky, voléani cyklu
X100

X200

G80

———————— Cyklus G83 s vyplachem ---------—--—--—-

GO X0 YO0 z50

R28=6 " Délka jedné ttisky sec. (6mm)
R30=2 " Odkud vrtat (od +2mm)
R31=-20 " Kam vrtat (do =20mm)
R32=10 " Kam vyjet (do +10mm)
M3 S100 F200 G83 " Rychlost, otac¢ky, volani cyklu
X100

X200

G80

———————— Cyklus G84 zéavitovaci ----------—--—--—-

GO X0 YO0 Zz50

R30=2 " Odkud zavitovat (od +2mm)
R31=-40 " Kam zavitovat (do -40mm)
R32=10 " Kam vyjet (do +10mm)

M3 S100 F1 G95 G84 " Rychlost otéackova, otéacky

X100

X200

G80 G94 " Vrati posuv mm/min

———————— Cyklus G85 vrtani i vyjezd prac. posuvem --
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N50 GO X0 YO0 Z50

N R30=2 " Odkud vrtat (od +2mm)
R31=-15 " Kam vrtat (do =15mm)
R32=10 " Kam vyjet (do +10mm)
M3 S100 F200 G85 " Rychlost, otacky, volani cyklu

N X100

N X200

N G80

"o Cyklus G86 s odlamovanim t¥isky casovou prodlevou

N60 GO X0 YO0 z50

N R28=5 " Délka jedné trisky (5mm)
R29=3 " Casova prodleva (3sec.)
R30=2 " Odkud vrtat (od +2mm)
R31=-25 " Kam vrtat (do =25mm)
R32=10 " Kam vyjet (do +10mm)
M3 S100 F200 G86 " Rychlost, otac¢ky, volani cyklu

N X100

N X200

N G80

—————————— Cyklus G87 s vyplachem a ¢asovou prodlevou —----

" Vyplach venku z diry (R34=0)
N70 GO X0 YO z50

N G87 F100 S100 M3 " Voléani cyklu G87
R28=10.0 " Délka bézZné trisky (kromé prvni)
R29=1.0 " Casova prodleva v sekundach
R30=2.0 " Odkud vrtat - absolutni poloha
R31=-50.0 " Kam vrtat - absolutni poloha
R32=20.0 " Kam vyjet rychloposuvem
R33=15.0 " Délka prvni tt¥isky
R34=0 " Priznak: Vyplach venku z diry na R30
N G80

" Vyplach pouze povyjetim (R34=1)
N75 GO X0 YO Z50

N G87 F100 S100 M3 " Volani cyklu G87
R28=10.0 " Délka bézné trisky (kromé prvni)
R29=1.0 " Casova prodleva v sekundach
R30=2.0 " Odkud vrtat - absolutni poloha
R31=-50.0 " Kam vrtat - absolutni poloha
R32=20.0 " Kam vyjet rychloposuvem
R33=15.0 " Délka prvni tt¥isky
R34=1 " Priznak: Vyplach povyjetim o R35
R35=4 " Povyjeti na vyplach o 4mm

N G80

N ENDPROGRAM
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2. RUP - rucni predvolba bloku

Ru¢ni ptedvolba bloku slouzi k zadani a provedeni jednoho bloku v automatickém rezimu. Po zadani
pozadovanych hodnot a po stisku tlacitka START se blok vykona. Zadavat se mize jak pohybovy blok, tak blok
s technologii nebo kombinaci obou najednou. Ruéni predvolba se pouziva napf. pro najezd do piesné polohy, pro
roztoceni vietene, zménu otacek vietene a dalsi podobné technologické i systémové funkce.

Rutn& zadany blok Jednotliva zadavaci policka maji tento vyznam:
Volba posuvu — voli se jedna ze dvou moznosti —
Volba posuvu: |Ryehloposuv (GO0D) -] rychloposuv GO0 nebo linearni interpolace GO1. Pfi volbé
Zaddni soufadnic: [Absolutni (G90) ~| linearky je nutné v jednom z nasledujicich poliek zadat i
rychlost (F).

OsaX I— OsaY o OsaZ | |

Zadani souitadnic — voli se jedna ze dvou moznosti, t.j.

0 0 10

| | ! absolutni programovani (G90) nebo piirdstkové

Rychlost (F) Otacky (S) Technologie progr amovani (G9 1)

0 0

| | | Osa X, Osa Y, Osa Z — pokud se policko zaskrtne, provede

5 se posuv na miry, zadané v okénkach pod nimi. I kdyz bude

M dana néjaka hodnot de, pokud nebud

C oW o) CCOW (M4)  ( Stop (MS) zadana né&jaka hodnota, posuv se neprovede, pokud nebude
poli¢ko zaskrtnuté.

Chlazeni

‘ (" Zapnout (MS) (& Vypnout (M9) ‘ Rychlost (F) — musi byt zadana nenulova hodnota, pokud je
ve ,,Volbé posuvu‘ zvolena linearni interpolace

— | — | m— | Otacky — pokud chceme roztocit vieteno, zadaji se

pozadované otacky (a zvolime dale smér toceni).

Technologie — poli¢ko pro zadani dal§ich M-funkci, které nejsou explicitné uvedeny dale (napt. M06, T12 atd.).
Je mozné zde zadat i G-funkce (napf. funkce pro pocatky G53, G54, atd.). Dale je mozné zadat transformacni
funkce (napt. TRANSLATE(x,y,z)). Je tfeba si uvédomit, zda zadana funkce ma trvalou platnost (t.j. platila by
eventuelné i v nasledné zvoleném partprogramu), nebo zda ji prepise funkce v prioritnim bloku. V béznych
pripadech se ale RUP pro zadavani funkci platnych i nasledné nepouziva.

Vieteno - pomoci radiobutonti se voli jedna z moznosti M3, M4 a M5, t.j. smér toeni vieteno nebo stop
vietene. Predpoklada se rovnéz zadani otacek v policku ,,Otacky*.

Chlazeni - pomoci radiobutont se voli zapnuti nebo vypnuti chlazeni (funkce musi byt pfislusnym zptisobem
implementovany v PLC).

OK - potvrzeni zadanych hodnot, ale blok se vykona aZ po stisknuti tladitka (zeleného) START na panelu
obsluhy.

Start - okamzité vykonani zadaného bloku.

Storno — zadany blok se nevykona a okno RUP se zavie (zmizi)

Pozn.:

Zadané hodnoty ve vSech polickach zlistanou zapamatované i pfi pristim otevieni dialogu RUP (pokud se neda
Storno). Z bezpeénostnich divodu se ale zrusi pozadavek na pohyb (zrusi pripadné zaskrtnuti) a radiobutony se
nastavi na Stop vietene (M5) a Vypnuti chlazeni (M9)
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3. GRAFIKA - souradny systém

Systémy CNC872 pracuji (z hlediska programovani) v pravouhlém soutadné systému. V zavislosti na orientaci
os u konkrétnich stroji je tieba pocitat se spravnym programovanim korekci a sméru kruznic. Problematika je
patrna z nasledujiciho obrazku:

+Y.
cig \ " st‘\' " 64(153‘\ . 64?3*\
Ga G2 44.2 G2 A:z G2
T +')( T ":Y T +'Z

2 on
q G42 B

G42 o .
Ga1 s
G2 b
g i

G17

+X

G18
+Z

D *

Veskeré sméry kruhovych interpolaci (G2,G3) a polomérové korekce (G41, G42) jsou v systému brany

z pohledu ,,pozorovatele” (bod P na obr.), ktery se diva na ptislusnou rovinu (G17, G18, G19). V n¢kterych
pripadech je ale mozné, ze ,,na papiie” to vidime obracené. Napf. u roviny G18 — ZX (na obrazku ptipad C a D)
by kruhova interpolace jela obracené, pokud bychom naprogramovali pii pohledu na ,,papir G2 (smér
hodinovych ruciéek). Spravné je smér kruhové interpolace uréen pii pohledu ,,ze spodni strany papiru® (viz
pripad D). Podobné je to i s polomérovymi korekcemi

ProtozZe obvykle technolog programuje sméry tak, jak je ,,vidi na papiru®, je mozné misto programovani G2 a
G3 programovat makra, napt. CW a CCW, ktera zajisti spravny rozvoj pro ur¢ité pripady. U frézek by ale
muselo byt maker vice, napf. pro kazdou rovinu, napi CW_G17, CW_G18 apod.

CW — pohyb ve sméru hodinovych rucicek

CCW - pohyb proti sméru hodinovych ruéicek

Systém podle skute¢né orientace na stroji nahradi tato makra spravnymi funkcemi G2 a G3.
Podobné pro programovani polomérovych korekci se pouziva makro:
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