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Navod k programovani

1. Stavba partprogramu

1.1 Bloky, ¢islovani blok, zacatek a konec partprogramu

Jednotlivé adresy, M-funkce a G-funkce, pripadné dalsi prvky (napi. MAKRA) se v partprogramu sestavuji do
programovych blokl. Programovy blok tvofi zékladni informaéni jednotku nesouci udaj o geometrii,
technologii obrabéni, muiize obsahovat pomocné vypolty, rozhodovaci podminky apod. Jeden blok
partprogramu muze byt rozepsan na libovolny pocet fadki - délka fadku neni omezena, nicméné je vhodné psat
maximalné 50 znakd na jednu fadku, aby pfi chodu partprogramu byl vidét cely fadek, bez nutnosti v ném
horizontaln¢ rolovat.

Kazdy programovy blok musi za¢inat adresou N - ¢islo bloku. Blok kon¢i pted nasledujicim znakem N (nikoli
tedy na konci fadku!) nebo koncem souboru. Cislo bloku, uvedené za adresou N, je nepovinné. Cislo bloku
slouzi pro orientaci v partprogramu, pro volbu bloku a identifikaci chyb, proto se doporucuje je psat. Nezbytné
je psat &islo bloku, pokud se na n&j provadi skok. Cislo bloku miize byt i nula, coZ je to samé jako N bez &isla.

V partprogramu se mohou vyskytovat jak ¢islované bloky, tak bloky NO nebo N bez ¢isla. Pokud je blok
&islovany, musi byt &islo bloku jedineéné, tj. v partprogramu se nesmi opakovat stejna ¢isla bloka. Cisla blok
ale nemusi nutné byt fazeny vzestupné, tj. spravny je napt. i tento zapis:

N PROGRAM

N100

N

N20

NO

NO

N5

Partprogram zac¢ina kli¢ovym slovem (makrem) PROGRAM. (nepovinng)
Partprogram kon¢i klicovym slovem (makrem) ENDPROGRAM (povinng)

Misto kli¢ového slova (makra) ENDPROGRAM je mozné pouzit piimo funkci M30.

Pozn: Makro je rozvoj textu, uvedeného v definici makra. Napr. v definici makra ENDPROGRAM je rozvoj textu
M30

Pfi ,ruénim® zapisu partprogramu se doporucuje psat bloky vzestupné s krokem napf. po 10, aby se pii
dodate¢ném zapisu mohl vlozit blok s ¢islem odpovidajicim vzestupnému ¢islovani (napt, 10,20,25,30 atd) i
kdyZ to neni nutné ani povinné.

Doporuceny formdat partprogramu Interpretace takto zapsaného partprogramu.
N PROGRAM

N10 .. N10 ..

N20 .. N20 ..

N30 .. N30 ..

N ENDPROGRAM N M30
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Pozn.: Makro ENDPROGRAM neznamena konec souboru, za timto kli¢ovym slovem mohou nasledovat jesté
podprogramy.

1.2 Komentare v partprogramu

V partprogramu se mohou vyskytovat komentare. KOMENTAR je fetézec libovolnych znaki (kromé uvozovek)
uzavieny mezi uvozovkami. Pokud je za komentafem uveden znak konce fadku (CR,LF), nemusi byt koncové
uvozovky uvedeny.

Priklad:
N10 X100 Z100 " Toto je komentar"
N20 X200 Zz200 " Toto je komentar

N30 X100 " Toto je komentadr " 7300
N40 X100 " Toto je komentar 7300

Pozn.:
V bloku N40 se do komentare zahrne i Z300, nebot nejsou uvedeny druhé uvozovky, takze se za konec komentare
povazuje konec radky.

1.3 Poznamky k bloku partprogramu

Systém pracuje s proménnou délkou bloku. To znamena, ze v kazdém bloku muze byt libovolny pocet slov.
Slovem se rozumi adresa a jeji hodnota (seznam adres viz dale). Kazda adresa muize byt zapsana v jednom
bloku pouze jednou, s vyjimkou skupinovych funkci (M,G), u kterych mtize byt zapsana jedna hodnota z kazdé
skupiny. Rovnéz ¢islované parametry mohou byt v bloku pouzity vicekrat.

Misto hodnoty adresy je mozné u vSech adres (krom¢ adresy N) zapisovat Cislo parametru - viz kapitola o
parametrickém programovani.

Jako odd¢lovace mezi jednotlivymi slovy bloku lze uzit libovolny pocet mezer, pripadné tabulatorti. Mezery se
mohou navic uzit i uvnitt slova, avsak pouze mezi adresou a hodnotou (nikdy ne uvniti ¢iselné hodnoty !).
Znaménko je nutné uvadét pouze u zaporné hodnoty, kladné znaménko se nemusi uvadét.

Priklad:

N10 X-100 , Spravné

N10 X =100 , Spravné, ale méné vhodné
N10 X- 100 » Spatné (mezera v hodnoté)
N10 X -100 » Spatné (mezera v hodnoté)

Zapis bloku v jednom fadku:
N10 GO X100 z20 M3 S100 R1=30 R2=-15
N20 .. , nasledujici blok

Rozepsani bloku do vice radki:
N10 GO X100 720 ,, drdha rychloposuvem

M3 S100 , Ootacky
R1=30 , parametr 1
R2=-15 , parametr 2

N20 .. , nasledujici blok

Rozepsani bloku do vice tadkd se Casto vyuziva napt. pokud chceme do partprogramu zapsat podrobné&jsi
komentate
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1.4 Podprogramy, makrocykly a skoky

Slozit&jsi partprogram soucasti se mize skladat nejen z vlastniho partprogramu, ale mize obsahovat i volani
podprogrami, makrocykll a tzv. pevnych cykli. Podprogramy se vztahuji pouze k danému partprogramu, za
jehoz koncem musi byt bezprostiedné zapsany. Makrocykly a pevné cykly se nachazeji v samostatnych
souborech a jsou z téla partprogramu event. podprogramu vyvolany ptikazem.

1.4.1 Podprogramy

Podprogramem se rozumi urcita skupina programovych bloki, které maji standardni ivodni a zavére¢ny blok.
Podprogram logicky patfi pouze k danému partprogramu a muze byt volan pouze z tohoto partprogramu — je
zapsan bezprostfedné za logickym koncem partprogramu (za klicovym slovem ENDPROGRAM, resp. za funkci
M30).

Pro vyvolani podprogramu se pouziva funkce CALL(SubNo), kde SubNo je ¢islo podprogramu.

Priklad volani podprogrami funkci CALL( ):

SVYMENA 20

N PROGRAM “ zacitek partprogramu

N ..

N100 CALL(10) “ vyvolani podprogramu ¢islo 10

N110 CALL(VYMENA) “ vyvolani podprogramu ¢islo 20 (rozvoj makra VYMENA)
N ENDPROGRAM

ANY

N200 BEGIN(10) “ Zacatek podprogramu ¢islo 10
N210 ..
N220 END “ Konec podprogramu ¢islo 10

N300 BEGIN (VYMENA)"“ Zacatek podprogramu c¢islo 20
N310 ..
N320 END “ Konec podprogramu ¢islo 20

Druhy podprogram ma misto ¢isla uvedeno VYMENA, coz ale neni nic jiného nez rozvoj makra, které je
nadefinované pied za¢atkem partprogramu a jeho rozvojem je ¢islo 20. Tento zpisob lze pouzivat napf. pro
snadnéj$i zapamatovani nazvi podprogramd.

V programovém bloku partprogramu, ze kterého je volan podprogram, je pfipustné programovat i ostatni
posuvové a technologické funkce. Vlastni odskok na zvoleny podprogram se provede az v zavéru bloku, t.j. po
vykonani ostatnich programovanych operaci. Po provedeni podprogramu se fizeni vrati na nasledujici blok
partprogramu, ze kterého byl odskok proveden.

1.4.2 Makrocykly

Makrocyklem se rozumi uréitd skupina programovych blokd, které tvofi partprogram pro typickou soucast nebo
Cast soucasti vyrabénou na konkrétnim stroji. Makrocyklus je vztazen ke vSsem ulozenym partprogramtim, ze
kterych muize byt volan (mizZe byt volan z vlastnich partprogram i jejich podprogrami).

Casté je pouziti makrocykltl pro Ginnosti, které jsou spoleéné viem partprogramim, napt. najezd do polohy pro
vymeénu nastroje a vyména nastroje apod. Je vhodné vyuzit i parametrického programovani.

Volani makrocyklu je mozno provést z kteréhokoliv bloku libovolného partprogramu. Volani ma podobny tvar
jako u podprogramii, misto funkce Call(SubNo) se pouzije CallMacro(MacNo), kde MacNo je ¢islo
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makrocyklu. Protoze makrocykly nejsou soucasti partprogramu, musi byt ziejmé, kde se nachazeji. Na zacatku
partprogramu musi byt uvedena jejich deklarace, ktera znamena ptikaz pro nacteni deklarovaného souboru do
paméti. Makrocykly se standardné ukladaji do adresafe C:\CNC User Files\MAC.

Doporuceny zptisob pouzivani makrocyklu je nasledujici. Uzivatel si vytvori soubor, nazvany napiiklad
MACLATHE.NCP (makrocykly pro soustruh) a do né&j postupné zapisuje makrocykly, tak jak je béhem
pouzivani stroje vytvari.

Deklarace makrocykli (tj. nacteni do paméti) v partprogramu je nasledujici :

#MAC (MACLATHE .NCP) “Soubor MACLATHE.NCP je umistén v adresari MAC

Doporucené volani makrocyklt z partprogramu uvadi nasledujici priklad.

#MAC (MACLATHE .NCP)

N PROGRAM “ zacitek partprogramu

N ..

N ..

N100 CallMacro(l) ™ vyvolani makrocyklu ¢islo 1
N105

N110 CAllMacro(2) “ wvyvolani makrocyklu c¢islo 2
N ..

N ENDPROGRAM Y konec partprogramu

Priklad souboru MACLATHE NCP s makrocykly:

N BEGIN (1) “ zacatek makrocyklu ¢islo 1

N .. “ télo makrocyklu napt¥. pro vyménu nastroje
N ..

N END “ konec makrocyklu ¢islo 1

N BEGIN (2) “ zacatek makrocyklu ¢islo 2

N .. “ télo makrocyklu napt¥. otéaceni stolu

N ..

N END “ konec makrocyklu ¢islo 2

N BEGIN (3) “ zacatek makrocyklu ¢islo 3

N . “ télo makrocyklu napt. pro promérovani obrobku
N ..

N END “ konec makrocyklu ¢islo 3

1.4.3 Skoky v partprogramu

Skoky jsou povoleny pouze na programové bloky v ramci programového celku, t.j. v ramci partprogramu, nebo
podprogramu ¢i makrocyklu ve sméru vzad i vpied (tj. ve sméru k zac¢atku nebo konci partprogramu,
podprogramu nebo makrocyklu). Nelze tedy pouzit napt. skoku z partprogramu do podprogramu.

Pro zapis skoku se pouzije funkce JMP(BlockNo), kde BlockNo je ¢islo bloku, na ktery se provede skok.
Pozor, skok smérem ,,dozadu®, tj. k zac¢atku partprogramu bez dal$i podminky, ktera uréi, kdy cyklus opustit,
nema prakticky vyznam, protoze by doslo by k ,,nekoneénému‘ zacykleni partprogramu (vyhlasi se chyba
,,Program obsahuje pfilis§ mnoho bloku“).

Skok smérem ,,dopiedu”, ke konci partprogramu, se pouzije pokud chceme napft. ve fazi odlad’ovani
partprogramu pieskocit jeho urcity usek. Vétsinou se ale funkce skoku pouziva ve spojeni s rozhodovacimi
podminkami — viz kapitola o funkcich.

Casto je potieba programovat skok zpét nékolikrat po sob& (opakovani ur¢ité ¢asti partprogramu vicekrat se
zménénymi parametry). Mizeme pouzit systémové preddefinované makro, které provede n-krat skok zpét na
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zvoleny blok, resp. provede n-krat zvoleny usek partprogramu (prvni prichod a skok zpét (n-1)krat, t.j. celkem n
prichodii). Zapis je mnohem jednodussi. Uvedeme rozvoje tohoto makra, které ma tii parametry:

$Loop (BlokNo, Count, Counter)
Counter = Counter + 1
If (Less (Counter,Count))
Jmp (B1okNo)
Else

P

Counter = 0
EndIf

Jednotlivé parametry maji tento vyznam:

BlockNo: Cislo bloku, kterym smy¢ka za¢ina (musi byt pied blokem, kde je programovéno Loop)
Count:  Pocet pruchodd

Counter: Cita¢ poétu priichodii (celoéiselny parametr)

Priklad:
Usek partprogramu mezi bloky N110 a N130 se provede 5x

N PROGRAM

N90 I1=0 , Pripadnd inicializace ¢itace pruchoda
N100 X0 GO G90 » Najede absolutné na X0

N110 G91 X1 , Jede prirastkové v ose X o lmm

N120 ...

N130 Loop(110,5,1I1) » Skok na blok N110 se 4x zopakuje

N140

Druhy parametr udava celkovy poéet priichodi (5), nikoli pocet skokd (ten je o jednu mensi)! Usek
partprogramu mezi bloky N110 a N130 se tedy provede 5x, v bloku N140 bude mira X5. Pomocny ¢ita¢ poctu
prichodu je v pfikladu v parametru I1. Pokud se pouzity parametr v partprogramu nepouZzije, nemusi se
inicializovat (t.j. nulovat). Pokud by se pouzil v ¢asti partprogramu pied pouzitim makra Loop, musi se pfedem
inicializovat, t.j. vynulovat (blok N90). Inicializaci mtzeme pro jistotu provést vzdy.

Makra Loop( ) mizeme do sebe vnorovat, pro kazdé makro ale musime pouzit jiny parametr pro ¢ita¢ prichodu,
zde pouzit I1 a 12. Koncova mira soufadnic v prikladu bude X5 a Y25

N PROGRAM

N10 G90 X0 YO GOO

N20 X1 G91 GOO , prirustkové X1
N30 Y1 , prirustkové Y1
N40 Loop(30,5,1I1) , Skok na blok N30
N50

N60 Loop(20,5,1I2) , skok na blok N20
N70

N ENDPROGRAM

1.4.4 MAKRA

Makrem se rozumi ndhrada nazvu makra textem, ktery je uveden v definici makra. Makra si muze uzivatel
vytvaiet sam nebo vyuzivat preddefinovana (systémova) makra, umisténa obvykle v hlavi¢kovych souborech (t.].
v adresatich C:\Program Files\MEFI\WinCNC\Include nebo C:\Machine Fines\Include, soubory s pfiponou

* NCH).
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Uzivatel si svoje makra rovnéz muize ulozit do hlavickovych soubort (v adresaii D:\CNC User Files\Include)
v ptipadé, Ze je chce pouzivat v riznych partprogramech, nebo mize makro zapsat piimo do partprogramu
(obvykle se MAKRA pisi na zac¢atek), pokud se jedna o jednorazové pouziti.

Systémova makra jsou uvedena v hlavickovém souboru StdHdr.nch, ktery je umistény v adresafi:
C:\Program FilesMEFI\WinCNC\Include
V ném jsou uvedena napt. tato makra (konstanty)

$IMPERIAL 1 " Palcové zadavani - inch, inch/min, ...
$METRIC 0 " Metrické zadavani — mm, mm/min
$PI 3.1415926535897932384626433832795 " Ludolfovo ¢islo

V nasledujicim ptikladu partprogramu jsou uvedend makra pouzita, kromé nich jsou vytvoiena jesté dvé makra
uzivatele:

$Obvod RPARAM

S$SPolomer RPARAM

PROGRAM

X0 GO0 G90

LENGTHUNIT = IMPERIAL " Programovani délek v palcich
X1 GO " Pojede na miru 25,4mm (= 1 palec)
X0

LENGTHUNIT METRIC " Programovani délek v mm

X1 GO " Pojede na miru 1 mm

X0

Polomer = 10

Obvod = 2 * PI * Polomer

MsgShow (1, 'Obvod kruhu o polomé&ru \r = \r',Polomer,Obvod)
ENDPROGRAM

Zzzzzzz=z2=2222

Textovy fetézec IMPERIAL je v preprocesoru nahrazen 1, textovy fetézec METRIC je nahrazen 0. Stejny
vysledek bychom tedy dostali, pokud bychom pouzili tato Cisla. Pojmenované konstanty jsou ovSem Iépe
zapamatovatelné. Makra Obvod a Polomer jsou nahrazena automaticky vygenerovanymi realnymi parametry.

Makro muze byt rozepsano i do vice fadkd. V tomto pfipadé se na konci kazdého tadku, kromé posledniho,
uvede znak zpétného lomitka (\).

Jako ptiklad uvadime naprogramovani makra - pfimka dana uhlem a jednim koncovym bodem X. Ze systémové
proménné DIAMETERPROGR se zjisti, zda se programuje polomérové nebo praimérove

$SAngle RPARAM
SPrXx RPARAM
SPrum RPARAM
$LineAX (Angle, PrX) if (DIAMETERPROGR)
Prum=2
else
Prum=1
endif

if (OR(EQ (Angle, 90),EQ(Angle, 270)))
Err ('Nepovoleny Uhel u makra LineAX()"')

else
AxGZ=AxGZ+ ( (PrX/ (Prum) ) —AXGX) *Tan ( (Angle*PI) /180)
AxGX=PrX/ (Prum)

Endif

PP A A

Pouziti v partprogramu

N100 GO X100
N110 G1 LineAX (25, 155) , uhel 25 stupiitl, koncovd mira v X je 155
N120
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2. Seznam programovatelnych adres

V nasledujicich tabulkach je uveden vybér adres a M a G funkci, které se pouzivaji u soustruhti a karuseld.
Uplny vycet adres a funkci je k dispozici v ,,Navodu k programovani*

Posledni sloupec v tabulce udava u nékterych adres ekvivalentni zapis pomoci systémovych parametrii nebo
pomoci funkci.

2.1 Programovatelné adresy

Adresa Typ Popis Ekvivalent jako systémovy parametr
D INT Volba polozky z tabulky korekci Za urcitych piredpokladti se miize pouzit
také
ToolLenX,ToolLenY,ToolLenZ,ToolRadius
(viz ptiklady dale v navodu)
F REAL e Rychlost posuvu e Feed
e Casova prodleva pro G04 o DelayTime
G INT Pripravné funkce (viz seznam G-funkci) ProgrG(GNo)
I REAL | Konfigurovatelna adresa, nej¢astéjsi pouziti | CCX
jako interpolaéni parametr:
e Vzdalenost stfedu kruznice ve
sméru geometrické osy X
K REAL | Konfigurovatelna adresa, nej¢astéjsi pouziti | CCZ
jako interpolaéni parametr:
e Vzdalenost stfedu kruznice ve
sméru geometrické osy Z
L INT e Cislo volaného podprogramu pro G71.
e (islo volaného makrocyklu pro G72
e (islo zafazovaného pevného cyklu pro
G76.
e Cislo cilového bloku skoku pro G73
e Cislo podprogramu, makrocyklu &i
pevného cyklu pro G79.
M INT Pomocna funkce ProgrM(MNo)
N INT Cislo bloku (¢iselna hodnota za znakem N
nemusi byt pouzita)
R REAL | Polomér kruhu pro G2 a G3. CR
S REAL | Otacky vietena SPINDLESPEED
T INT Volba nastroje Obvykle se pouziva parametrizované
PLC makro Tool( ). Viz dale v navodu
X REAL | Osa X
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| Z | REAL [ OsaZ

2.2 GaM funkce

Pripravné G-funkce a pomocné M-funkce jsou dale rozdéleny do skupin. Z hlediska programatora neni ¢islo
skupiny dilezité, plati pouze, Ze piipravné G-funkce z jedné skupiny nesmi byt (pfi klasickém programovani
podle ISO) programovany v témze bloku. Totéz plati pro pomocné M-funkce. Piehled pouzivanych G a M
funkci pro soustruhy a karusely je uveden v nasledujicich tabulkach.

Pozn:

V praxi se u konkrétniho stroje mize vyskytnout M-funkce, neuvedena v tomto navodu, pfipadné uvedena, ale
s modifikovanym vyznamem. V tom piipadé se jedna o M-funkci, kterou navrhai PLC pouzije u konkrétniho
stroje. Seznam pouzitych M-funkci by mél byt k dispozici od tviirce PLC.

Seznam G-funkci

Skupina | Funkce | Popis Ekvivalent jako systémovy parametr nebo parametry,
které se ke G-funkci mohou vazat
0 0 Najizdéni rychloposuvem
1 Linearni interpolace
2 Kruhova interpolace ve sméru CR, CREV
hodinovych rucicek (CW)
3 Kruhova interpolace proti sméru CR, CREV
hodinovych rucicek (CCW)
10 Zkoseni rohu se zadanou délkou CHLEN, CHLENT
zkoseni CHLEN, nebo se zadanou
vzdalenosti zacatku/konce zkoseni
od rohu CHLENT.
11 Zaobleni rohu se zadanym ROUNDR
polomérem ROUNDR
12 Kruhova interpolace, tecné
napojeni na predchozi blok
13 Kruhova interpolace, tecné
napojeni na nasledujici blok
33 Rezani zavitd
1 18 Volba pracovni roviny Z - X V programech ji neni nutné uvadét
2 - - U soustruhti a karuselli se nepouziva
3 40 Bez polomérové korekce (zruseni
polomérové korekce)
41 Polomérova korekce vlevo ToolRadius,RCAngle,RCMethod,
RCChangeMethod, RCOptions, TNP
42 Polomérova korekce vpravo ToolRadius,RCAngle,RCMethod,
RCChangeMethod, RCOptions, TNP
4 23 Plynula navaznost blokl (mezi Funkce je obvykle zadana v prioritnim bloku a
bloky se nezastavuje — obalkova nemusi se programovat
rychlost)
24 Napojeni blokl bez plynulé
navaznosti (mezi bloky klesne
rychlost na 0)
5 50 Posunuti nulového bodu, ¢islo Translace(),ATranslate(), WTranslate(), WATranslate()
fadku v tabulce udava adresa L
53 Posunuti 0 nulového bodu Dtto
54 Posunuti 1 nulového bodu Dtto
55 Posunuti 2 nulového bodu Dtto
56 Posunuti 3 nulového bodu Dtto
57 Posunuti 4 nulového bodu Dtto
58 Posunuti 5 nulového bodu Dtto
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59 Posunuti 6 nulového bodu Dtto
6 94 Posuv v mm/min bez konstantni
fezné rychlosti
95 Posuv v mm/ot bez konstantni
fezné rychlosti
96 Posuv v mm/ot s konstantni feznou | SLIM,CCS
rychlosti
97 Posuv v mm/min s konstantni SLIM,CCS
feznou rychlosti
7 70 Konec podprogramu, makrocyklu | END
nebo pevného cyklu
71 Volani podprogramu, ¢islo Doporuceny zptisob: Call(SubNo)
podprogramu udava adresa L
72 Volani makrocyklu, ¢islo Doporuceny zptsob: CallMacro(MacNo)
makrocyklu udava adresa L
73 Skok na programovy blok, jehoz JMP(BlockNo) nebo Loop(BlockNo,Count,I)
Cislo udava adresa L
79 Zacatek podprogramu, makrocyklu | BEGIN
¢i pevného cyklu, ¢islo udava
adresa L
8 76 Zatazeni volani pevného cyklu na
konci kazdého bloku, ¢islo
pevného cyklu udava adresa L
80 Zruseni opakovaného volani
pevného cyklu na konci kazdého
bloku
81 Zatazeni volani pevného cyklu €.
81 na konci kazdého bloku
82 Zatazeni volani pevného cyklu €.
82 na konci kazdého bloku
83 Zatazeni volani pevného cyklu €.
83 na konci kazdého bloku
84 Zatazeni volani pevného cyklu €.
84 na konci kazdého bloku
85 Zatazeni volani pevného cyklu €.
85 na konci kazdého bloku
86 Zatazeni volani pevného cyklu €.
86 na konci kazdého bloku
87 Zatazeni volani pevného cyklu €.
87 na konci kazdého bloku
88 Zatazeni volani pevného cyklu €.
88 na konci kazdého bloku
89 Zatazeni volani pevného cyklu €.
89 na konci kazdého bloku
9 90 Rezim absolutniho programovani
soufadnic
91 Rezim prirtstkového
programovani soufadnic
10 4 Casova prodleva, velikost Doporuceny zpusob: Delay(Time)
v sekundach je zadana funkci F
11 REZERVA
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Seznam M-funkci

M-funkce jsou ve vétsiné piipadd pln€ v kompetenci PLC programu pro konkrétni stroj. V seznamu jsou M-
funkce podle doporuceni ISO. Seznam platnych M-funkei pro konkrétni stroj je soucasti dokumentace ke stroji.
V jednom bloku nelze psat M-funkce z jedné skupiny. Pokud se ale M-funkce programuji pomoci systémovych
parametri, toto pravidlo neplati — pouziva se to napt. v rozhodovacich podminkach. Podrobnéji v dalSich ¢astech
navodu. Ekvivalenty systémovych parametri v tabulce nejsou, pro priklad uved’'me pouze standardni makro pro
konec programu: ENDPROGRAM se nahradi funkci M30.

Skupina | Popis
1 00 Programovy stop
01 Volitelny stop (viz moznosti jizdy)
02 Konec partprogramu
30 Konec partprogramu
2 03 Start vietena "CW"
04 Start vietena "CCW"
05 Stop vietena
19 Stop vietena v orientovaném bodé
3 40 Rozsah otacek vietena je vypocten ptimo z funkce S
41 Otacky vietena rozsah 1
42 Otacky vietena rozsah 2
43 Otacky vietena rozsah 3
44 Otacky vietena rozsah 4
4 REZERVA
5 7 Zapnuti chlazeni 2
8 Zapnuti chlazeni 1
9 Vypnuti chlazeni la 2
17 Zapnuti chlazeni 1a 2
6 50 Zapnuti chlazeni 3
51 Zapnuti chlazeni 4
52 Vypnuti chlazeni 3 a 4
53 Zapnuti chlazeni 3 a 4
7 10 Upnuti obrobku
11 Uvolnéni obrobku
8 49 Preklenuti ruéniho FEED OVERRIDE
48 Zruseni preklenuti ( zafazeni ) FEED OVERRIDE
9 06 Vymeéna nastroje
60 Vymeéna obrobku
10 06 Volitelné M-funkce
11 06 Volitelné M-funkce
12 06 Volitelné M-funkce
13 06 Volitelné M-funkce
14 06 Volitelné M-funkce
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3. Programovani

Partprogramy je mozno psat v absolutnich soufadnicich nebo piirtstkove.

e (G90 — absolutni programovani
e (391 — prirastkové programovani

Pfi absolutnim programovani se koncové miry programuji v absolutnich hodnotach vzhledem k pouzitému
pocatku (obvykle funkce G53 — G59). Pii ptirtistkovém programovani se programuje pouze prirastek (tj. o kolik
mm se ma programovana osa presunout).

VétSina partprogramu se pise absolutné (vzhledem k zvolenému pocéatku). Absolutni programovani umoziuje
tieba brat v ivahu, Ze se ovlivni miry v§ech nasledujicich bloku!

I v ptipad¢ prirtistkového programovani je poticeba alespon zac¢atek partprogramu (tj. polohu vSech os)
naprogramovat absolutné. Teprve v dalSich blocich je mozné piejit na piirGstkové programovani. Absolutni a
prirastkové programovani se muze v partprogramu libovolné prepinat. V prioritnim bloku je obvykle
naprogramovana funkce G90 — absolutni programovani, tj. pokud se programuje vyhradné absolutné, nemusi se
tato funkce uvadet.

3.1 Staveéni souradnic - funkce GO0

Stavénim soutadnic se rozumi piemisténi nastroje do koncového (programovaného) bodu rychloposuvem.
Koncova poloha se programuje v absolutnich nebo inkrementalnich mirach (plati obecné pro vSechny druhy
pohybt). Toto piemisténi nastroje je zadano v bloku funkci GO (moZno psat téz G00), ktera je soucasné
nositelem informace pro provadéni pohybu rychloposuvem. Velikost rychloposuvu (pro kazdou osu) je v
systému zadana pevné¢ jako strojni konstanta (atribut FeedRT v souboru Channel0.ChannelConfig) a v bloku se
neprogramuje. Piirychloposuvu je zarucen plynuly rozjezd a dojezd na zacatku a konci pohybu. V jednom bloku
je mozno programovat stavéni i vice souradnic najednou.

Priklad
N10 GO X100 z50 , Programovani rychloposuvu

3.2 Linearni interpolace - funkce G1

Linearni interpolace se voli funkci G1 (moZno psat téZ G01). V jednom bloku je mozno naprogramovat
interpolaci mezi jednou az n-soufadnicemi (n je maximalni pocet souradnic podle konfigurace)
naprogramovanim soufadnic koncového bodu v ptislusnych osach. Je tedy mozna i vzajemna kombinace
linearnich a rota¢nich soufadnic. Pro linearni interpolaci je nutné, aby byla zadana posuvova rychlost (pod
adresou F nebo parametrem Feed). Rychlost F nemusi byt uvedena v bloku s G1, ale v kterémkoli
predchézejicim bloku. Rychlost je vypoctena pro rovinu X-Z.
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Priklad
Absolutni programovani prirustkové programovani
N10 G1 G90 X90 Y50 F100 N10 GO1 G91 X40 Y30 F100

Je-1i vychozim bodem interpolace bod A o soufadnicich X=50, Y=20 a koncovy bod B o soutadnicich X=90
Y=50, potom uvedené bloky vykonaji stejnou drahu.

3.2.1 Zkoseni rohu - G10

Pomoci funkci G10 lze programovat zkoseni rohu se zadanou délku zkoseni (funkce CHLEN) nebo se zadanou
vzdalenosti zacatku/konce zkoseni od rohu (funkce CHLENT). Pouziti vyplyva z uvedenych piikladu:

Pokud se programuji se dvé navazujici usecky A-B
a B-C (viz obr.), je mozné mezi né vlozit zkoseni
zadané bud’ jeho délkou L nebo vzdalenosti zacatku
zkoseni k pruseciku B.

Zadani zkoseni délkou L:

N10 G90 GO X0 ZO

N20 G91 G1 F100 X50 Z150

N30 G10 CHLEN=30 “ Délka L
N40 G1 X150 Z50

Zadani zkoseni vzdalenosti T:

N10 G90 GO X0 ZO

N20 G91 G1 F100 X50 Z150

N30 G10 CHLENT=20 “ Délka T
N40 G1 X150 Z50

L = pro funkci CHLEN

T = pro funkci CHLENT

3.3 Kruhova interpolace - funkce G2, G3

Kruhova interpolace se voli funkci G2 (CW - pohyb ve sméru hodinovych ruci¢ek, mozno psat t¢z G02) nebo
G3 (CCW - pohyb proti sméru hodinovych ruci¢ek, mozno psat téz G03). Vyjadieni sméru kruhové interpolace
(G2 nebo G3) v roviné X - Z se urcuje pii pohledu na rovinu kruhové drahy (viz obr. v kapitole GRAFIKA).

Kruhova interpolace se zadava koncovym bodem kruznice (X, Z) a bud’ souradnicemi stfedu nebo
polomérem kruznice. Pokud se jedna ze soufadnic oproti predeslému bloku neméni, nemusi se uvadét, nicméné
doporucuje se u kruhové interpolace vzdy uvadét obé souradnice koncového bodu.

3.3.1 Moznosti zadani kruhové interpolace

Kruznici je mozné zadat nékolika zptisoby. Zadanim koncového bodu a stiedu, zadanim koncového bodu a
poloméru. V dalsim textu budou uvedeny v§echny moznosti.
Na obrazku je uvedeno zadani pro soustruhy a karusely. Prakticky se 1i§i pouze orientaci soufadného systému.
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X 4 Z4
A A
A A A [
| R Xi K R Zi
3 3
” K - S B -~ x " > S B -~ 1
" 4 > Xa “ Xi » Za
« Za N « Xa N
¥ > 7 Y > X
Soustruh (Lathe, Drehmaschine) Karusel (Carousel, Karusseldrehmaschine)

A - pocCatecni bod kruzZnice

B - koncovy bod kruZnice

S - stfed kruZnice

I - vzdalenost pocatku a stfedu kruzZnice ve sméru X

K - vzdé&lenost pocatku a stfedu kruZnice ve sméru 72

Xa - X-ovéa soutradnice koncového bodu kruznice v absolutnim programovani
Xi - X-ovéa soutradnice koncového bodu kruznice v inkrement. programovani
Za - Z-ova souradnice koncového bodu kruznice v absolutnim programovani
Zi - Z-ova souradnice koncového bodu kruznice v inkrement. programovani

3.3.2 Zadani kruznice koncovym bodem a stfredem

Programuje se koncovy bod kruznice (absolutné nebo ptiristkove) a souradnice stiedu (vzdy jen priristkoveé od
pocatku kruznice). Soufadnice stiedu (interpolacni parametry) se programuji podle ISO adresami I, K nebo
systémovymi parametry CCX, CCZ.

I, K, resp. interpola¢ni parametry jsou pfifazeny osam takto:

I resp. CCX - vzdalenost stiedu od pocatku ve sméru osy X (s ohledem na znaménko)
Kresp. CCZ - vzdalenost stiedu od po¢atku ve sméru osy Z (s ohledem na znaménko)

DileZité upozornéni

U soustruhti a karuselli se souradnice v ose X vétSinou programuji priamérové (i kdyz to neni pravidlem).

V nasledujicich ptikladech je pouzit tento zptisob zadani. U ptikladu s polomérovym zadanim je to vyslovné
uvedeno

Priklad programovani kruznice v roviné X-Z s po¢atecnim bodem [50,-100], koncovym bodem [100,-150] a
polomérem kruznice 50 (orientace os je pro soustruh). V priumérovém zadani je pocatecni bod v ose X na
praméru 100 a koncovy bod v ose X na praméru 200:

Absolutni programovdni.:

+X N G90 G3 X200 Z-150 1I0 K-50 F100
=+ 100
Pririustkové programovdni:
N G91 G3 X100 Z-50 I0 K-50
+ + 50

Pii prirGstkovém programovani (G91) se priristky v ose X také
zadavaji primérové (pokud programujeme pramérove) !

-150 -0 -50
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Pokud se uvedeny ptiklad programoval polomérové (v ose X), vypadaly by bloky nasledovné:

Absolutni programovani:
N G90 G3 X100 Z-150 10 K-50 F100

Pririustkové programovdni:
N G91 G3 X50 Z-50 IO K-50

DileZité upozornéni
Bez ohledu na to, zda programujeme soufadnice X pruméroveé nebo poloméroveé, soutradnice stfedu se
programuji vZdy prirastkové od pocatku kruznice a to s ohledem na znaménko.

Nasleduje priklad stejné kruznice, ale v opaéném sméru, tj. pokud bychom ve vySe uvedeném prikladu jeli
kruznici z bodu [100,-150] do bodu [50,-100], vypadal by blok nasledovné (pfi primérovém programovani):

Absolutne:
N G90 G2 X100 z-100 I-50 KO

Priristkove:

N G91 G2 X-100 z50 I-50 KO

3.3.3 Zadani kruznice koncovym bodem a polomérem

Casto je jednodussi zadavat kruznici nikoli souradnicemi stiedu, ale jejim polomérem. Programuji se opét
koncové body kruznice a polomér kruznice — bud’ adresou R nebo systémovym parametrem CR (Circle Radius)
Protoze pfi zadani kruznice polomérem vychazeji matematicky dve feSeni (viz obr.), bere se pfi programovani
kladného R kruznice s vyse¢i mensi nez 180 stupnti, pii programovani zaporného R se vezme kruznice vétsi nez
180 stupnti. (viz obr.)

Priklad (opét primérové programovani)

Absolutne:

N G990 G2 X200 z150 R50
Nebo zapisem pomoci systémového parametru CR
N G90 G2 X200 zZ150 CR=50

Prirustkove:

N G91 G2 X100 750 R50

Nebo zapisem pomoci systémového parametru CR:
N G91 G2 X100 750 CR=50

Pokud bychom chtél programovat vétsi z obou kruznic (druhé feseni), programovali bychom blok takto (rozdil je
pouze v zaporném znaménku u poloméru) :

Absolutneé:

N G990 G2 X200 7150 R-50

Nebo zapisem pomoci systémového parametru CR
N G990 G2 X200 7150 CR=-50
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Prirustkove:

N G91 G2 X100 z50 R-50
Nebo zapisem pomoci systémového parametru CR:
N G91 G2 X100 z50 CR=-50

Kruhova interpolace neni omezena na jeden kvadrant. Programovana kruznice mize prochazet i vice kvadranty.

3.3.4 Zaobleni rohu se zadanym polomérem - G11

Podobné jako u zkoseni 1ze mezi dvé programované iseCky A-B a B-C a B-C a C-D (viz obr.) vlozit zaobleni
se zadanym polomérem, pokud zname soutadnice priseciku piimek (body B a C, viz obr.). Programuje se funkci
G11 a systémovym parametrem ROUNDR. Blok se vlozi mezi programované usecky.

aX
0 C
rS 150
rs
100
B A
L 50
4 |
-2 250 ~150  -100

Priklad pro priimérové programovani.
Zaobleni v bodu B je 5mm, zaobleni
v bodu C je 8mm

GO X200 z0

Gl X200 z-100 F100
Gl11l Roundr=5

Gl X300 z-150

Gl11l Roundr=8

Gl X300 z-250

Zz=2z=z222

Upozornéni: v bloku, nasledujicim za blokem, kde je programovana funkce G11, nesmime zapomenout

programovat typ interpolace (G0,G1,G2,G3), jinak se vyhlasi chyba:

Chyba:

X

Suport: 0

Zaobleni - v nasledujicim bloku musi byt programovan pohyb po piimee &i
kruznici a blok musi byt plné uréen.

Soubor: C:ACNC User Files\NCP'Soustruh'ZaobleniRohu.ncp
Radek: 8
Sloupec: 1

RO152
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3.3.5 Kruhova interpolace s te€nym napojenim

Pro usnadnéni programovani kruhové interpolace jsou k dispozici dvé funkce

G12 — kruhova interpolace s te¢nym napojenim na
X predchozi blok
200 G,l 3- kr-l}h’ovii i?terpolace s tenym napojenim na
A nasledujici blo
T 150 Programuje se pouze koncovy bod kruznice,
ostatni parametry dopocita systém z podminky, Ze
\ kruznice je napojena z piredchoziho bloku te¢né
T 100 (G12), resp. nasledujici blok je napojen te¢né
(G13).
F-
- 30
G13
=250 -200 -150 =100 =50

Priklad pro funkce G12 a G13 (dle obrdzku — pritmérové programovdni):

G90 GO
Gl
Gl2
GO
G13
Gl
GO

Zzzz222

X0

X300
X400

X0

X100
X300

X0

Z0
Z-50

Z-150

Z0

Z-150
Z-250

Z0

F100
, kruzZnice tecné napojend na primku

» kKruznice se napoji teé¢né na nasledujici primku

Funkce G12 (a G13) se s vyhodou pozivaji pfi navazovani kruznic, jak ukazuje nasledujici ptiklad.

PROGRAM
G90 GO
Gl

Gl2

Gl2

Gl2

Gl2
ENDPROG

Zzzzz=222

X0
X100
X200
X200
X300
X350
RAM

Z0
Z-50
Z-200
Z-300
Z-400
Z-450

3.4 Zavitovani

F100

Zavitovani nozem (bez pouziti zavitovacich cyklt) se programuje funkci G33 a dale popsanymi systémovymi
parametry. Ty jsou deklarovany v hlavickovém souboru StdHdr.nch, ktery se standardné pfipojuje ke kazdému
partprogramu. Uvedené systémové parametry je mozné pouzivat v libovolném partprogramu (viz ptiklady)

Pfi programovani fezani zavitu noZzem funkci G33 svaze systém pohyb v soufadnici, pro niz bylo zadano
stoupani, s pohybem vietene. Pohyb ostatnich interpola¢nich soufadnic je provadén tak, aby byl vysledny pohyb
v zadanych soufadnicich proveden po zadané trajektorii.
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Seznam systémovych parametrl pro zavitovani

TPZ Stoupani zavitu ve sméru osy Z (Thread Pitch in 2)

TSPO Uhlové posunuti za&dtku zavitu pro vicechodé zavity (Thread
Starting Point Offset)

TRI Délka nadjezdu zavitu (Thread Run-In length)

TRO Délka vyjezdu zavitu (Thread Run-Out length)

TRIA Uhel nédjezdu zavitu (Thread Run-In Angle)

TROA Uhel vyjezdu zavitu (Thread Run-Out Angle)

V nasledujicich ptikladech je uvedeno zavitovani na soustruhu. Stoupani se udava ve sméru osy vietene, tj.
v ose Z.

Priklad jednoho bloku se zavitem bez vyjezdu:

N G90 GO X0 27100 M3 M44 sS400 " Otacky

N GO X30 Z2 " Najezd do vychoziho bodu zavitovani
N G33 Z-100 TPz=1.5 " zavitovani se stoupanim 1.5mm

N GO X40 " Odskok od zavitu

N Z2 " Navrat do vychoziho bodu v ose Z

Funkce G33 (podobné jako G95 - otackovy posuv mm/ot) svaze pohyb podle programovanych otacek. Oproti
funkci G95 zajisti funkce G33 navic ,,éekani“ na nulovy pulz, kterym se zavitovani odstartuje. Tim je zajistén
definovany zacéatek zavitovani, nutny pro opakovany prichod zavitem.

e TPZ = Stoupani zavitu ve sméru osy Z, udava drahu osy na jednu otac¢ku. Rychlost posuvu je tedy
zavisla na otackach vietena.

e TSPO = Uhlové posunuti zadatku zavitu. Pro jednochody zavit se nemusi uvadét. Pro dvouchody zavit
je TSPO = 0 a TSPO = 180, tj.na jedné poloze osy X (u soustruhtl) se provede nejprve zavit s TSPO=0
a po navratu do Z-tového zacatku zavitu ve stejné poloze osy X se provede zavit s TSPO=180. Podobné
by se tfikrat na stejné poloze X provedl zavit ttichody (TSPO = 0, TSPO = 120, TSPO = 240). Napf.
TSPO=240 znamena, ze po nulpulzu se vieteno otoci jesté o 240°, nez se posuv rozjede.

e TRO = délka vyjezdu ze zavitu — udava
délku v ose Z , kdy se zavituje, ale soucasné
1RO TRI se v druhé ose (X)) ,,vyjizdi“ ze zavitu pod

uhlem, ktery je programovan v systémovém

parametru TROA. Programovana

TROA TRIA
= > X koncova poloha zavitu (délka zavitu) je v
tomto pripadé vcetné délky vyjezdu!
-Z
Soustruhy

e TROA = thel vyjezdu ze zavitu. Pod timto uhlem se vyjizdi ze zavitu po délce , ktera je programovana
v systémovém parametru TRO. Parametry TRO a TROA by mély byt vzajemné smysluplné.

e TRI, TRIA = délka a uhel vjezdu do zavitu — maji podobny vyznam jako u vyjezdu, jejich pouziti ale
neni tak Casté.
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Jednochody zavit M10x1.5 bez vyjezdu (do zapichu):

V nasledujicim piikladu je rozepsany zavit M10 se stoupanim 1.5mm. Délka zavitu je programovana tak, aby
zavit zacinal pred materialem (napt. 2mm) a kon¢il v zapichu, ze kterého vyjede v ose X. Pro jednochody zavit
bez vybéhu je prakticky nutné ze systémovych parametrli nastavit pouze stoupani, tj. parametr TPZ.

Pro zavit M10x1.5 je vyska zavitu podle tabulek 0.92mm. Tato vyska zavitu se obrobi na nékolik priichodd. Na
koneéné hloubce se obvykle provedou jesté napt. dva prichody kvili zacisténi.

Tloustka tfisky je proménliva tak, aby

. Délka zavitovani - prifez odebiraného materialu byl stejny
- il (koeficient zmenseni, tj. kolikrat je

TPZ nasledujici tiiska mensi, je obvykle 0.8).

" Pokud se nepouzije zavitovani cyklus,

Vyska musime X-ové soufadnice podle poctu

f zavitu tiisek spocitat ,yucéné*
{ W
- - —.
[0,0] +Z
" zavit M10x1.5 - prumérové programovani

" Vyska zavitu je 0.92

N1 PROGRAM
N10 X0 2100 GOO
N30 X12 z2 M3 S300

w

N100
N110
N120
N130
N200
N210
N220
N230
N300
N310
N320
N330

X9.459

G33 TPZ=1.5 Z-52
X12 GO0

Z2

X9.016

G33 TPZ=1.5 Z-52
X12 GO0

Z2

X8.664

G33 TPZ=1.5 Z-52
X12 GO0

Z2

... Daldi t¥isky

2100 GO0 M5
ENDPROGRAM

w

N&djezd do vychozi polohy, otacky 300ot/min

X-ova poloha 1. ttisky

Zavitovani 1. ttisky

Vyjezd v X do polohy pro prejezd zpét
Navrat v Z do vychozi polohy

X-ova poloha 2 t¥isky

zavitovani 2. trisky

Vyjezd v X do polohy pro prejezd zpét
Navrat v Z do vychozi polohy

X-ova poloha 3. ttisky

Zavitovani 3. ttisky

Vyjezd v X do polohy pro prejezd zpét
Navrat v Z do vychozi polohy

Odjezd do bezpeé&né polohy
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Jednochody zavit M10x1.5 s vyjezdem:

Ten samy zavit s vyjezdem o délce 3.75mm a thlem vyjezdu 14° by se programoval podobné, pouze se pridaji
dva parametry definujici délku a thel vyjezdu. Pro ilustraci je uveden pouze jeden prichod:

N1 PROGRAM

N10 X0 z100 GOO

N30 X12 z2 M3 S300 " Najezd do vychozi polohy

N100 X9.459 " X-ova poloha 1. ttisky

N110 G33 TPZ=1.5 TRO=3.75 TROA=14 Z-52 " Zavitovéani 1. trisky s vybéhem
N120 X12 GOO " Vyjezd v X

N130 Z2 " Navrat v Z

Dvouchody zavit M10x1.5 bez vyjezdu:

N1 PROGRAM

N10 X0 z100 GOO

N30 X12 Z2 M3 S300 " Ndjezd do vychozi polohy,

N100 X9.459 " X-ova poloha 1. ttisky

N110 G33 TSPO=0 TPzZ=1.5 Zz-52 " Zavitovéani 1. tf¥isky - prvni chod
N120 X12 GO0O " Vyjezd v X do polohy pro prejezd zpét
N130 Z2 " Navrat v Z do vychozi polohy

N101 X9.459 " X-ova poloha 1. ttisky

N111l G33 TSPO=180 TPz=1.5 7z-52 " Zavitovani 1. t¥isky - druhy chod
N121 X12 GO0O " Vyjezd v X do polohy pro prejezd zpét
N131 Z2 " Navrat v Z do vychozi polohy

N200 X9.016 " X-ova poloha 2 ttrisky

N210 G33 TSPO=0 TPzZ=1.5 Zz-52 " Zavitovéani 2. tfisky - prvni chod
N220 X12 GO0O " Vyjezd v X do polohy pro prejezd zpét
N230 Z2 " Navrat v Z do vychozi polohy

N201 X9.016 " X-ova poloha 2 ttrisky

N211 G33 TSPO=180 TPz=1.5 Zz-52 " Zavitovani 2. t¥isky - druhy chod
N221 X12 GO0O " Vyjezd v X do polohy pro prejezd zpét
N231 Z2 " Navrat v Z do vychozi polohy

......... atd
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4. DELKOVE A POLOMEROVE KOREKCE

4.1 Nastavovani délkovych a polomérovych korekci

Korekcee, o kterych bude pojednano v této kapitole, se nastavuji pomoci softwarovych tlacitek, ktery se objevi po
stisku tlacitka ,,Technologie®. Piiklad menu je na nasledujicim obrazku.

Menu mize byt v nékterych piipadech pozménéno, nebot’ jej sestavuje tviirce PLC programu, v jehoz projektu
je zahrnuto.

Délkové korekce i polomérovou korekci je mozné nastavit dvéma zakladnimi zptisoby a to podle zptisobu jejich
méfeni — bud’ na externim méficim pripravku nebo pfimo na stoji.

4.2 Nastaveni korekci v tabulce nastroju

Délkové korekce i polomérovou korekci pro jednotlivé nastroje je mozné nastavit piimo v tabulce nastroji.
Tento zplisob se pouziva v piipadé, ze délkové korekce nastroji se méfi na externim méficim piipravku.

pro editaci. Do policek ,,Délka X, resp. ,,Délka Z* zapiSeme namétené hodnoty délkové korekce. Hodnota
délkové korekce pro osu X se do tabulky zadava vzdy polomérove (i v piipad¢ primérového programovani)!

Nastroje |

astroje Nastroj
Nulovy nastroj

C.n ;I
0
1 Hrubovaci niz Ll
2
3
4
)

Slichtovaci miz
Vrtdk 15
Vrtak 20

Nastroj &.: 1 Nazev:  |Hrubovaci niz
Polomér: IW mm
Délka X: [ 15 400 mm
Délka Z: m mm
Typ: |73

Popis:  |Hr1- 257

Pridatnow | Odebrat posledni | oK
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Pokud technolog vyuziva i polomérové korekce, zapiSe polomér $picky nastroje do policka ,,Polomér* a zaroven
uvede orientaci nastroje vzhledem k obrobku podle uvedeného obrazku — piislusnou ¢islici zapise do policka
,»Typ®. Tvlirce PLC mize obrazek modifikovat podle orientace os na skute¢ném stroji.

Do polic¢ka ,,Nazev* se uvede nazev nastroje, jeho blizsi uréeni je mozné zapsat do policka ,,Popis®“. Nazev a
Popis jsou nepovinné udaje — slouzi pouze pro orientaci.

Stiskem tlacitka ,,Pridat novy“ se do tabulky doplni fadek pro novy nastroj. Pocet nastrojui je omezen pouze
vymezenou paméti, pro vétsinu aplikaci je s velkou rezervou dostatecny. Tlacitkem ,,Odebrat posledni‘ 1ze
tabulku zmensSovat odebiranim fadka.

4.3 Nastaveni na stroji ,,Skrtnutim‘ o obrobek

Pokud se nepouzije externi méfici zatizeni, nebo ho konstrukce stroje, resp. upinaci hlavy dokonce neumoznuje
vyuzit, mohou se korekce nastavit tzv. ,,Skrtnutim*. Je nutné pouze védét a nasledné zadat miry, na kterych se
,Skrtlo®, zapis se provede automaticky.

Postup:

Pred méfenim se doporucuje nejprve zvolit a odstartovat Centralni anulaci a potom v rezimu Ruéni ptedvolby
(RUP) zadat potiebné otacky S a smér otaceni (M3,M4) a odstartovat. Zvolime manualni reZim a najedeme na
obrobek ve sméru osy X (bud’ ruéné nebo pomoci tocitka apod.) a ,,Skrtneme™ si o obrobek. Je mozné také
obrobit libovolny primeér, napt. v rezimu RUP. Do doby zapisu korekce nesmime polohu osy X zménit, tj. 1ze
vyjet z obrobku, pokud je to nutné, pouze v ose Z. Pokud potiecbujeme zméfit primér, stopneme vieteno bud’
Centralni anulaci nebo v rezimu RUP (M5)

Stiskneme tlacitko ,,Technologie™ a dale ,,Nastaveni
korekce X*. Objevi se zadavaci dialog (viz obr.). Do
prislusnych okének zadame cCislo nastroje a hodnotu

Mastaveni délkové korekce ndstroje v ose X

Cislo nastroje | 2 zméFeného priméru, ktery jsme si ,,§krtli“ nebo obrobili.
Zméfeny primér [mm] | 18.950 Dale m’u51me' zvolit, z@a Jsem ,,skrt'fmlw provadéli v kladné
nebo zaporné poloroving. Pozor, zalezi pouze na tom, kde
- & se nachazi $pi¢ka noze bez ohledu na orientaci noze.
Poloha ndstroje IB~---— @ Polorovina se voli stiskem prislusného radiobutonu.
b4+ "’
Pro mvoleny nastroj nastavi défioonon kooredoct ) )
vose X Hodnota se zadivi primérove! Po zadani hodnot a poloroviny se stiskne OK. Provede se
automaticky zapis do tabulky a zvoleni méfeného nastroje,
tj. na displeji se musi objevit pramér, ktery jsme zadali.
OK I Cancel |

Podobnym zptisobem se nastavi délkova korekce v ose Z:

Mastaveni délkové korekce ndstroje v ose Z Po stisku tlacitka ,,Nastaveni korekce Z*“ se objevi dialog
(viz obr.). Opét se zada ¢islo nastroje a do policka
,,Vzdalenost od nuly” se zada hodnota, jak daleko jsme od
nuly. Pokud si napt. Skrtneme o obrobené ¢elo, kde mame
Vzdilenost od nuly [mm] | 0 nulu, zadame do policka nulu. Miizeme zadat ptidavek,
napt. 1 mm. To pak znamena, ze se bude po potvrzeni OK
indikovat hodnota 1. Pojedeme-li v programu na nulu,
obrobime onen zadany 1 milimetr.

Cislo nastroje |

Pro zvoleny nastroj nastavi defcovon korekoet
vose £

OK Cancel
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4.4 Zména hodnoty délkové korekce

Po nastaveni délkovych korekci podle predeslého postupu a obrobeni kusu mizeme po prométeni zjistit, Ze
skutecné miry se 1isi od pozadovanych vykresovych. Obvykle to byva maximalné o desitky mikronti. Hodnoty
korekci v tabulce nastrojii miizeme upravit opét dialogovym zptisobem, abychom nemuseli ,,rucné odecitat

hodnoty a zapisovat je do tabulky nastroji.

Zmeéna v ose X se provede po stisku tlacitka ,,Zména korekce X .

Zména hodnoty délkové korekce v ose X

Cislo nastroje ] 2|
Zména prim. X [mm] ] 0.042

Zméni delkovou korekei X zvolencho nastroje o
zadanou hodnotn. Hodnota se zadava primeérove |

Ok Cancel

Objevi de dialogové okno (viz obr.), do kterého
opét zadame Cislo nastroje, pro ktery chceme
zménu korekce a do druhého poli¢ka zadame
zmeénu prumeéru, véetné znaménka, tj. zda chceme
korekcei zvétsit (znaménko +) nebo zmensit
(znaménko -).

Hodnota se zadava praimérove !

Po potvrzeni se zména pricte nebo odecte od
hodnoty v tabulce nastroju.

Opétovnym vyvolanim je zména prednastavena na
nulu, tj. nepamatuje si predeslé nastaveni.

Pro zménu korekce Z se stiskne tlagitko ,,Zména korekce Z* .

Zména hodnoty délkové korekce v ose Z

Cislo ndstroje | 2

Zména korekce Z[mm] | -0.054

Zmeéni delkovou korekei £ zvolencho nastroje o
zadanou hodnota

OK Cancel

Objevi se dialogové okno pro zménu korekce ose Z
(viz obr.). Zadame cislo nastroje a zménu korekce

s ohledem na znaménko.

Po potvrzeni se zména piicte nebo odecte od
hodnoty v tabulce nastroju.

Opétovnym vyvolanim je zména prednastavena na
nulu, tj. nepamatuje si predeslé nastaveni.
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4.5 Programovani korekci v partprogramu

V partprogramu se pozadovany nastroj vybere piikazem Tool(Parl,Par2). Vybérem nastroje mu soucasné
prifadime jeho korekce — polomérovou na $picku nastroje véetné orientaci Spicky a délkové korekce nastroje
vose XaZ

Prikaz Tool ma dva parametry:
Parl = ¢islo nastroje (1,2,3,....)
Par2 = zaradit/vyradit polomérovou korekci
G-funkce pro polomérovou korekei jsou:
G40 = zruseni polomeérové korekce
G41= polomeérova korekce vlevo
G42= polomérova korekce vpravo
V parametru Par2 se vSak zadava pouze ¢iselna hodnota, tj. 40, 41, nebo 42

Priklad:
N Tool (4,40) , Nastroj c¢islo 4, bez polomérové korekce

Polomérové korekce velmi usnadiuji programovani Sikmych drah. Programator nemusi pracné piepocitavat
soufadnice, programuje pouze vykresové miry. Systém sam piepocita priseciky ekvidistant.

Pokud se pouzije polomérova korekce, tj. Par2 je 41 nebo 42, musi se ptikaz Tool(Par1,Par2) zapsat do
pohybového bloku, tj. v bloku, kde je programovana osa X nebo osa Z, pripadné ob& osy najednou!

Priklad:
N X20 GOl Tool (2,41) ,Nastroj ¢.2, zatradi se polomérova ,korekce
vlevo

Pokud by se v bloku programovalo pouze:
N Tool (2,41)
hlasi se ,,Dulezité upozornéni :

DileZité upozornéni: Suport: 0 RO0S9
"E Fména parametril polomérove korekee bez jizdy v korekeni roving, ﬂ
.

Soubar: "CHCHC User Files\NCPiKorek.nop”
fadek: 4
sloupec: 1

k2|

Pokud se korekce zaradi v nepohybovém bloku, nemtiZze systém jednoznaéné spocitat, kam ma najet a mize
nastat piipad, Ze se korekce zaradi spravné az v druhém pohybovém bloku po zatrazeni korekce.

Nemusi to vadit, pokud jsme mimo material, nicméné doporucuje se drzet se pravidla fadit polomérovou korekci
v pohybovém bloku! Tim jsou najezdy na korekei jednoznaéné dané.
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Prubé¢h korigované drahy je na obrazku:

Teoreticka spicka

=
bﬂrientace nastroje=3

Programovana draha

g
v

Ekvidistanta -
draha teoreticke spicky nastroje

+X

Pozn.:

Grafické znazornéni drahy teoretické $picky (zelena ¢ara) je spravné zobrazeno pouze v piipadé, Ze osa X
smétuje nahoru. Pokud chceme zobrazeni prizpusobit tak, aby odpovidalo skuteénému pohledu na stroj, jako

v naSem prikladu (osa X sméfuje dolt), je draha teoretické Spic¢ky (zelena ¢ara) zrcadloveé pfevracena na druhou
stranu (jako bychom misto G42 programovali G41 a naopak)

Partprogram by byl napf. takto zapsany:

N PROGRAM

N10 X0 z20 GO M3 S500 Tool(1l,40) " Nastroj c¢.1
N20 Z0 GOl FO0.2 Tool (1,42) " Zaradi G42
N30 X10

N40 Z-10

N50 X30 Z-20

N6O Z-30

N70 X10 Z-40

N80 Z-50

N90 X50

N100 Z10 GOO G40 " Vyrazeni polomér. korekce
N110 XO

N ENDPROGRAM

Je vidét, ze u vodorovné a svislé drahy se vykresova draha shoduje s drahou teoretické $pi¢ky noze. Pouze u
Sikmych drah je ekvidistanta mimo programovanou drahu. Po ekvidistanté se pohybuje teoreticka $picka noze, tj.
takze nz (kulata Spi¢ka noze) spravné jede po vykresové draze.
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5. Funkce

Funkce jsou systémova preddefinovana makra, ktera usnadnuji programovani, zpirehlediiuji tvorbu partprogramu
Piehled vSech dostupnych systémovych funkci je uveden v Navodu k programovani. Zde uvadime pouze maly
vybér nékterych funkci a piiklad pouziti.

5.1 Matematické a rozhodovaci funkce

Plus(Vall, Val2) Scitani
Minus(Vall, Val2) Odcitani
Multiply(Vall, Val2) Nasobeni
Divide(Vall, Val2) Déleni

Eq(Vall, Val2) Rovno

NEq(Vall, Val2) Nerovno
Less(Vall, Val2) Mensi

LE(Vall, Val2) Mensi nebo rovno
Greater(Vall, Val2) VEtsi

GE(Vall, Val2)

Vétsi nebo rovno

If(Val) Podminka, podminka spInéna, je-li Val nenulova hodnota
Else Else
EndIf Konec podminky

Funkce pro zakladni matematické operace s¢itani, od¢itani, nasobeni a déleni secte (odecte, vynasobi, vydeli)
dva operandy, vysledek je navratova hodnota funkce, t.j. musi se ulozit do néjaké proménné, jinak se hlasi

chyba.

Piiklad:

Provedeme tyto operace se dvéma realnymi ¢isly, které jsou ulozené v proménnych (t.j. v parametrech) CISLO1
a CISLO2, vysledek ulozime do proménné VYSLEDEK. Pti deklaraci proménnych pouzijeme automatické
pridéleni ¢isla realného parametru pomoci RPARAM (podrobnéji viz kapitola Programovani parametra) :

$CISLO1 RPARAM
$CISLO2 RPARAM
SVYSLEDEK RPARAM

N CISLOl = 14.56
CISLO2 = 28.30

Zz=zz =2

VYSLEDEK = Plus (CISLO1l,CISLO2)
VYSLEDEK = Minus (CISLO1l,CISLOZ2)
VYSLEDEK = Multiply (CISLO1l,CISLOZ2)
VYSLEDEK = Divide (CISLO1,CISLOZ2)
VYSLEDEK = UMinus (CISLO1)
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V proménné VYSLEDEK se postupné objevi hodnoty: 42.86, -13.74, 421.048, 0.514488 a -14.56

Pozn:

Tyto zakladni matematické operace se mohou v partprogramu psat jednoduse i klasickym zapisem:
N CISLOl = 14.56

CISLO2 = 28.30

VYSLEDEK = CISLOl + CISLO2

VYSLEDEK = CISLOl - CISLO2

VYSLEDEK = CISLOl * CISLO2

VYSLEDEK = CISLOl / CISLO2

VYSLEDEK = -CISLO1l

Zz=zz =2

Priklad pro logické operace:

Provedeme vyhodnoceni zapisu, ve kterém se porovnavaji hodnoty pomoci funkci GE(), LE (), AND() a
NOT(), ve kterém pracujeme s celoCiselnymi parametry I1, 12, 13, I4 které budou nastaveny na hodnoty 10,
20, 30, 40. Podle vysledkti se nastavi parametr R5 na hodnotu 100.0 nebo 200.0 a nasledujicim bloku odjede osa
X miru, nastavenou v tomto parametru (v naSem zadani se nastavi R5=100.0)

Matematicky by podminka zapsala:

If ((NOT (R1>= R2)) AND (R3 <=R4)) ....

N PROGRAM

N10 1I1=10 I2=20 I3=30 I4=40 R5=0

N20 If(AND (NOT (GE(R1,R2)),LE(R3,R4))) R5=100.0 Else R5=200.0 Endif
N30 XR5 GO1

N40

N ENDPROGRAM

5.2 Funkce pro oznamovani chyb, upozornéni a informaci

Funkece: MsgShow(ShowNo, MsgNo)
Parametry: ShowNo — Poradi zpravy, ma vyznam pfi nutnosti zobrazovat vice zprav najednou.
MsgNo - text text zpravy mezi ‘“apostrofy nebo identifikaéni ¢islo zpravy, uvedené v
v deklaraci zpravy (deklarace mize byt kdekoli v partprogramu pied jejim vyvolanim nebo libovolném souboru,
vloZzeném do partprogramu pomoci kli¢ového slova INL (include) .

Funkce: MsgHide(ShowNo)

Parametry: ShowNo — pofadi zpravy, ktera se ma smazat. Pokud se uvede 0, smazou se v§echny zpravy.
N0 FROGRaM =1l Uvedené funkce slouZi pro vypis zprav, které technolog
W30 NegShow(l,'Vjnéna ndstroje’] zapiSe do partprogramu.. Zpravy se vypisuji pfi chodu

o e Fravedre momema i) partprogramu v okné& ,, Trvalé chyby a hlaseni®.

H&0

oo o et Po vykonani bloku N40 jsou zobrazeny obé zpravy (viz
o aride (1) obr.). V bloku N30 i N40 by mohla byt misto textt
H110 ENDPROGRAM v apostrofech uvedena Cisla zprav. Ob¢ variant jsou

mozné. Zpravy se automaticky fadi tak, ze naposledy
vyslana zprava je na prvnim fadku.

Po vykonani bloku N70 zmizi zprava, vyslana jako druha
JJ v poradi, po vykonani bloku N90 zmizi zprava vyslana

1] jako prvni v pofadi. Pokud se kdekoli uvede MsgHide(0),
|POKUS_MSG.ncp F.5 sl 1 MM Zmizi Véechny Zprévy.
[ Text |
A1) wooozz Provedte kantrolu v v,
5 TR Wimina néstroje Pokud by se texty deklarovaly napf. na zacatku

partprogramu nebo v libovolném souboru, ktery by se
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pripojil pomoci kli¢ového slova INL, byly by texty deklarovany napt. takto:

&1 "L

&2 L

&3 ' Vyména nastroje’
&4 ' Provedte kontrolu’
&5 L

a v partprogramu by bylo uvedeno:

N30 MsgShow (1, 3)
N40 MsgShow (2,4)

Vypis proménnych v textu zpravy

Krome¢ statického vypisu zprav, jak bylo uvedeno v predeslém prikladu, je mozné vypisovat v textu i dynamicky
ménici se proménné, coz se mize s vyhodou pouzivat napf. pro ruzné ¢itace, pocitadla kust apod. Vypis
proménnych umoznuji tzv. escape sekvence, které umoznuji vkladani specielnich znaki a parametra do fetézce.
Tyto sekvence zacinaji zpétnym lomitkem:

\r Misto této sekvence se vlozi realna hodnota, ktera je uvedena jako parametr funkce MsgShow
\i Misto této sekvence se vlozi celo€iselna hodnota, ktera je uvedena jako parametr funkce MsgShow

Kromé proménnych se mohou vkladat i dalsi specielni znaky:

\n Misto této sekvence se vlozi novy fadek

\nnn  Misto této sekvence se vlozi znak s ASCII hodnotou nnn (zapsané dekadicky a povinné tii cifry)
\xhh  Misto této sekvence se vlozi znak s ASCII hodnotou zapsanou hexadecimalné (vzdy dve cifry)
\ Misto této sekvence se vlozi apostrof (apostrof nelze psat do fetézce primo!)

\\ Misto této sekvence se vlozi zpétné lomitko. To nelze psat pfimo, musi se zdvojit, mali byt

Nasledujici piiklad uvadi moZnost vypisu zpravy, kde chceme zobrazit Ghel B a odchylku v mikronech. Uhel
bude napf. vypocitan a ulozen do realné proménné UHEL, podobné odchylka bude tentokrat v celoCiselné
proménné ODCHYLKA.

Priklad:

SUHEL R100 ™ Pritrazeni proménné redlnému parametru
SODCHYLKA I100 ™ Prirazeni proménné celocCiselnému parametru
N PROGRAM

N UHEL = 45.5 ODCHYLKA = 10

N MsgShow (1, 'thel \223 = \r, povolend odchylka = \i \181m',UHEL,ODCHYLKA)
N ...

N MsgHide (0)

N ENDPROGRAM

V okné pro vypis zprav a chybovych hlaseni bude vypsano:
'thel B = 45.50000, povolend odchylka = 10upm

Escape sekvence \223 byla nahrazena znakem B

Escape sekvence \r byla nahrazena hodnotou realné proménné UHEL

Escape sekvence \i byla nahrazena hodnotou celoCiselné proménné ODCHYLKA
Escape sekvence \181 byla nahrazena znakem p

Pozn.: kédy znakti 1ze ziskat v libovolné ASCII tabulce.
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Piiklad vypisu &itade cykla. Citaé ,,Cit“ se nastavi na zacatku programu na hodnotu 10. V cyklu se dekrementuje.
Vypisuje se zprava, kolik cyklu jesté zbyva. Na konci programu v bloku N50 je pouzit rozhodovaci blok, zda se
¢ita¢ nerovna nule. Pokud ne, jde se znovu do cyklu. pokud ano, program se ukonc¢i.

scit I1

N PROGRAM

N10 Cit = 10 X0 GO G90

N20 MsgShow (1, 'Zbyva cyklt: \i',Cit)

N30 AxGx = AxGx + 10 GO1 F1000

N40 Cit=Cit-1

N50 if (NEg(Cit,0)) Jmp(20) endif "Neni-1li ¢itac¢ nula, skok na N20
N99 ENDPROGRAM

Funkce: Err(MsgNo)
Parametry: MsgNo — ¢islo chybového hlaseni.
Funkce je podobna piedeslé funkci pro vypis zprav.
e = pe? RDZD Rozdil je pouze v zobrazeni. Chyba, jejiz text je
e deklarovan stejnym zplsobem jako zpravy, se
e Sl zobrazi v chybovém okné uprostied obrazovky (viz

sloupec; 1

obr.) po pripravé bloku , cozZ je ve vétsin€ ptipadi
(neni to ale podminka) uz po volb¢ partprogramu.

- Chyba se musi kvitovat tla¢itkem OK. Timto

zpuisobem muZe technolog pomoci naéteni
systémovych parametrii napt. zkontrolovat otacky a eventuelné vyhlasit chybu nebo zkontrolovat parametry
kruznice napf. na rozsah apod. V partprogramu je zapis mozny dvéma zptsoby. Bud’ uvést jako parametr funkce
Err ¢islo chyby (jeji deklarace je kdekoli v partprogramu, obvykle na zac¢atku uvedena jako &1 a text v
apostrofech) a nebo jako parametr uvést pfimo text mezi apostofy.

Priklad:
&1 ‘Chybné zadany parametr kruzZnice’

N320 1if (Greater (Prumer,MaxPrum)
Err (1) “ mozZno zapsat takto
Err (‘Chybné zadany parametr kruznice 1’) ™ nebo takto
endif

Funkce: Wrnl(MsgNo)
Wrn2(MsgNo)
Wrn3(MsgNo)
Parametry: MsgNo — ¢islo zpravy upozornéni.

Tyto tfi funkce jsou podobné piredeslé funkci Err pro vypis chyby. Zapis je stejny. Pouziva se na upozornéni
obsluhy a lze je programovat ve tiech stupnich duleZitosti.

Wrnl je DiileZité upozornéni
Wrn2 je Upozornéni
Wrn3 je Malo dulezZité upozornéni.

S AL Ve vsech p}rlpadech se z’obravlzu]e okno.(v1z o’br.), lisi
A olan Furkce it =] | se pouze napisem nad rameckem, kde je bud’ text
. Chybné zadany parametr kruznice! o ve,r v e ~ T
,,Dulezité upozornéni“ nebo ,,Upozornéni nebo
é'nuhnr: MCHICNGC User FilesiNCPLOOP.nep , ° Ve, . rec v o, ,
fadski 9 Malo dilezité upozornéni®. Upozornéni se musi
sloupec: 1 » . o, , o o v
kvitovat tlac¢itkem OK. Timto zptisobem mize
+ | technolog provadet libovolné kontroly a pfipadné
hlasit tato upozornéni.
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Funkce: Info(MsgNo)
Parametry: MsgNo — ¢islo informaéniho hlaseni.
Informace: Suporti0 RO0S4 Funkce podobna jako funkce Err — pouziva se
i Woldni Funkee _Info: d C—e o ;o - - - . v 7
L) | Chvibanilavs tas skrne stejny zpusob zapisu, vypisuje se jako informacni
Soubars "CIICNC Lser FiesiHCPLOOP, ncg” hlaSeni. Informacni hlaSeni se musi kvitovat
Fadek: 9 v
sloupec: 1 tlaCltkem OK
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6. Posunuti pocatku

Posunuti poc¢atku — nulové body programu — umoziuji programovat preneseni souradného systému programu do
libovolného bodu podle potieb programatora. Pfi piesunuti soufadného systému (nulového bodu) se vztahuji
vSechny dalsi absolutni miry na novy nulovy bod. Pfi inkrementalnim programovani nema posunuti nulového
bodu vliv na koncovy bod programované drahy. Pfi absolutnim programovani je programovana koncova poloha
drahy automaticky pfepocitana na novou koncovou polohu vztazenou k pfislusnému nulovému bodu. Indikace
absolutni polohy (okamzité polohy) je vztazena vzdy vi¢i nékterému bodu stroje nebo programu (nulovému
bodu programu). Vuci kterému bodu je indikace vztazena, je ur¢eno G funkci z paté skupiny.

6.1 Tabulka posunuti

Pokud se pouziva posunuti podle ISO, programované funkcemi G53 — G59 nebo novy zpusob, ktery neni
omezen poctem posunuti (viz dale), je potfeba nejprve naplnit tabulku posunuti, ktera je k dispozici (obvykle)
v menu TECHNOLOGIE a dale TABULKA POSUNUTI.

Tabulka je uvedena na obr. Je Cislovana od nuly,
= e polozky se do tabulky pfidavaji tlacitkem ,,Pridat
- 0.000 0.000 fédelf“ resp. ,,Ubrat fadek” - pro vymazani
. = s polozky.. Pokud se  programuje pqdle ISO
funkcemi G53 — G59, je pfifazeni nasledujici:
2= 0.000 0.000 G53=0
3: 0.000 0.000 G54 =1
4 0.000 0.000 G55=2
<E 0.000 0.000 G56=3
6: 0.000 0.000 G57=4
7: 0.000 0.000 G58=5
8: 0.000 0.000 G59=6
9: 0.000 0.000
10: 0.000 0.000
11: 0.000 0.000
12: 0.000 0.000
Piidat fadek | Ubrat fadek OK Storno

Zpusob, ktery umozni vyuzivat v podstaté libovolny pocet posunuti (omezeno pouze konfiguraci, resp.
vymezenou paméti) se programuje funkei G50:

G50 Lxxx,
kde xxx je Cislo v tabulce posunuti.
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Priklad:

N G50 L22 “ Posunuti poc¢atku, hodnota je v tabulce posunuti pod &islem 22
N G50 LO “ Vysledek stejny jako pt¥i programovani G53 (v tabulce &islo 0)
N G50 L1 “ Vysledek stejny jako pt¥i programovani G54 (v tabulce &islo 1)
atd.
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7. ZADANI POSUVU

Pracovni posuv po obrabéné kiivce se programuje podle ISO pod adresou F nebo systémovym parametrem
FEED. Posuv je zadavan zptisobem podle G-funkce skupiny 6, nebo-li tato funkce uréuje rozmér adresy F.

Posuv G - funkce Rozmeér rychlosti F nebo FEED
Milimetrovy mm/min G9%4 mm_min

mm/min s KRR G97 mm/min
Otackovy mm/ot G95 mm/ot

mm/ot s KRR G96 mm/ot

Pozn.: KRR = konstantni fezna rychlost

Priklady:

G94
G94
G94
G94

G94
G94
G94
G94

G95
G95
G95
G95

N G95
N G95
N G95
N G95
Pozn.:

Milimetrové posuvy:
Rychlost programovéana podle ISO adresou F:
“rychlost posuvu
“rychlost posuvu
“rychlost posuvu
“rychlost posuvu

F1000
F15000
F1.5
FO.1

Rychlost programovéana

FEED=1000
FEED=15000
FEED=1.5
FEED=0.1

Otéackové posuvy:
Rychlost programovana

F10
F1.5
FO.1
F0.05

Rychlost programovéana

FEED=10
FEED=1.5
FEED=0.1
FEED=0.05

je 1000 mm/min .
je 15000 mm/min.
je 1.5 mm/min.
je 0.1 mm/min.

systémovym parametrem FEED:

“rychlost posuvu je
“rychlost posuvu je
“rychlost posuvu je
“rychlost posuvu je

1000 mm/min .
15000 mm/min.
1.5 mm/min.
0.1 mm/min.

podle ISO adresou F:

“rychlost posuvu je
“rychlost posuvu je
“rychlost posuvu je
“rychlost posuvu je

10 mm/ot

1.5 mm/ot.
0.1 mm/ot.
0.05 mm/ot.

systémovym parametrem FEED:

“rychlost posuvu
“rychlost posuvu
“rychlost posuvu
“rychlost posuvu

je 10 mm/ot

je 1.5 mm/ot.
je 0.1 mm/ot.
je 0.05 mm/ot.

Stejné rozméry jsou i pro milimetrovy nebo otackovy posuv s konstantni feznou rychlosti
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7.1 Konstantni fezna rychlost

Konstantni fezna rychlost (KRR) je zpiisob Fizeni otaéek vietene, kdy se ze zadané velikosti fezné rychlosti a
okamzité polohy fidici soufadnice, neustale vypocitavaji pozadované otacky vietene.

7.2 Ovladani z partprogramu

Systém pouziva pro KRR dvé funkce:
G96 — Konstantni fezna rychlost s posuvem mm/ot
G97 — Konstantni fezna rychlost s posuvem mm/min (u soustruhti a karuselit méné ¢asté pouziti)

Rezna rychlost se zadava funkci ,,S™, kterd ma v tomto piipadé vyznam nikoli otagek, ale fezné rychlosti

v metrech za minutu [m/min]. Naptiklad fezna rychlost 50m/min by se zadala hodnotou ,S50. 0. Kromé
toho je mozno pii programovani vyuzit systémovy parametr ,,CCS™. V tomto pfipad¢ se naprogramuje:
»,CCS=50.0".

Z NC programu mozno kdykoli zadat omezeni otaéek pro KRR pomoci systémového parametru ,, SLIM®™.
Systém omezuje otacky vzhledem k mensi hodnoté z maximalnich otacek prevodového stupné a ze zadaného
omezeni.

Priklad:
N10 GO X300 Z100 M44 M3 “rychloposuv na prumér 300, otacky 100ot/min
SLIM=1000 S100 “omezenl maximdlnich otacek na 1000ot/min

N20 G96 Gl F0.2 CCS=90 X50 “za¥adi KRR 90m/min, sjeti na pramé&r 50, posuv
“F = 0.2mm/ot

Pti programovani rychloposuvu se méni otacky rovnéz podle priméru, pokud neni funkce G96 odvolana
programovanim G94.

KRR neni omezena jen na pohybové bloky NC programu. Zatazeni KRR miiZe proto byt i v nepohybovém
bloku. Také zména délkové korekce a zména posunuti poc¢atku se uplatni okamzité a nemusi se ¢ekat na
pohybovy blok. Korekce a posunuti maji vliv na KRR, protoze KRR se po¢ita na $pi¢ku nastroje a ne na suport.
KRR se miize také uplatiiovat v ruénich pojezdech nebo v jinych druzich pohybu, napiiklad vle¢eni nebo pro
pohyby tizené z PLC programu.

KRR nikdy neptepina prevodovy stupei, ale omezi otacky na maximalni ota¢ky daného prevodového stupné
(pokud neni jesté jiné omezeni otacek).
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8. TECHNOLOGICKE FUNKCE

Vyznam nékterych funkci uvedenych v této kapitole miize byt modifikovan tviircem interfejsu pro dany stroj.
Piesny vyznam a seznam pouzitych M-funkci musi dodat tvirce interfejsu stroje.

8.1 Casova prodleva

Casovou prodlevu je mozné programovat systémovou funkci DELAY(t), kde t je ¢as v sekundach nebo podle
ISO funkci G04 ze skupiny 10 a adresou F, ktera v tomto pfipadé neznamena rychlost, ale ¢as v sekundach!

Priklad:

N DELAY (1) “ Casova prodleva 1 sec.
N DELAY (3.5) “ Casova prodleva 3,5 sec.
N DELAY (0.2) “ Casova prodleva 0.2 sec.
N DELAY (20) “ Casova prodleva 20 sec.

Nebo ty samé hodnoty programovane podle ISO

N G04 F1 Casova prodleva 1 sec.

N GO04 F3.5 “ Casova prodleva 3,5 sec.
N G04 FO0.2 “ Casova prodleva 0.2 sec.
N G04 F20 “ Casova prodleva 20 sec.

8.2 Otacky vretene

Otacky vietene se programuji adresou S. Velikost otacek je realné Cislo. Rozsah je dany konfiguraci stroje.

Priklad :
N10 S55 N 55 ot/min
N20 S0.5 “ 0,5 ot/min

Zatazeni ota¢kového rozsahu prevodového stupné je podle doporuceni programovano funkcemi M41, M42,
M43, M44.

Start otaceni ve sméru CW je zadan funkci M3, start ve sméru CCW je zadan funkci M4. Po odstartovani
pohybu témito funkcemi trva otac¢eni tak dlouho, dokud neni programovana funkce M5 (STOP vietene) nebo
M19 (STOP vietene v orientovaném bodg).

Priklad :
N10 S55 M3 M41 “ 550t/min, smé&r CW, prvni prevodovy stupen
N20 M4 “ reverzace otdcek na smér CCW
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N20 M5 “ stop otéacek

8.3 Chlazeni nastroje

Pro ovladani chlazeni jsou v systému vyclenény 2 skupiny M funkei 5a 6, které mohou ovladat 4
samostatné chladici okruhy. Cisla M funkci jsou vedena v souhrnném piehledu adres navrhare PLC.

8.4 Preruseni a konec partprogramu

V systému lze programovat ¢tyii M-funkce (M00,M01,M02,M30), kterymi 1ze ukoncit nebo prerusit
zpracovavany partprogram:

MO Nepodminény stop
Zpracovavany partprogram program se prerusi po vykonani vSech operaci v bloku. Jaké funkce
se provedou musi byt soucasti navodu PLC

Mil Podminény stop
Systém se zachova shodné jako pii MO0 v pripadé, Ze pracuje v modifikaci MO1 (moznosti
jizdy)

M2 Konec partprogramu

M30 Konec partprogramu.

Pozn.:

Tviirce interfejsu pro konkrétni stroj miize chovani téchto funkci do jiste miry modifikovat.

8.5 Upnuti a uvolnéni obrobku

Funkce jsou v rezii PLC.

8.6 Vyména nastroje a obrobku

Funkce jsou v rezii PLC.
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9. PEVNE CYKLY PRO SOUSTRUHY

Pro dilenské programovani se mohou vyuzivat vestavéné pevné cykly (tladitko ,,Tvary®).
V revizi 550 jsou k dispozici nasledujici pevné cykly:
e  Hrubovani podélné
Hrubovani pticné
Zapich
Vrtani
Zavitovani

Pevné cykly se mohou pouzivat samostatngé, t.j. odjedou se po vyplnéni parametrd, potvrzeni tlacitkem O.K a
stiskem tlacitka START.

Castgji se pevné cykly pouzivaji tak, Ze se z jednotlivych cykli sestavuje klasicky partprogram. Vytvoieny
cyklus je nutné (stav k revizi 552) vlozit do souboru partprogramu v editoru ze schranky (clipboardu), kam se
zkopiruje v editoru pomoci menu ,,Kopirovat®. V pfipravovanych verzich se budou cykly vkladat do editoru
automaticky.

Podrobny postup je uveden dale.

Do menu pevnych cyklli — tvarti - se dostaneme stiskem tlacitka ,,Rucni, které je obvykle v zakladnim menu, a
dale stiskem tlacitka ,,Tvary*.

s nabidkou cykld, které jsou

Menu - Tvary Objevi se okno (viz. obr)

:l k dispozici.

— Pozadovany cyklus se vybere
i dotykem pfislusného obrazku.

__________ Nasledné se obecné mize objevit

Podélné hrubovani Pritné hrubovani Zapich Vrtani

dalsi okno, které blize specifikuje
zvoleny cyklu. Napf. u vrtani to
mize byt nabidka riznych druht
vrtani: normalni vrtani, vrtani

s ¢asovou prodlevou, vrtani

= s vyplachem apod. Pokud neni
Zavitovan potieba dale specifikovat typ
pevného cyklu objevi se jiz okno
pro zadavani vstupnich parametru.
V dalsim textu jsou jednotlivé
pevné cykly popsany podrobné.
Postup, jakym zplsobem vlozit
konkrétni pevny cyklus do
vytvafrené partprogramu je popsan
podrobné u prvniho cyklu, t.j.
podélného hrubovani. Postup uvedeny u podélného hrubovani se pouziva i u ostatnich cykli — principy jsou
podobné.
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9.1 Podélné hrubovani

Predpokladejme vyhrubovani polotovaru z tyce o priméru 80mm (viz obr.). Hrubovat budeme z priméru 80mm
na pramér 50mm. Celkova délka hrubovani bude 90mm, Zkoseni za¢ina na 60 mm a je dano v tomto piipadé

< 90 » 4/
* DV E— L
2754 A
T
_>5
A+X
e —> g 8
/ v

dano délkou (Smm) na Sitku jedné tiisky
(2,5mm). Zkoseni Ize zadavat také tthlem a
délkou zkoseni, pripadné i jinymi zpusoby.

Hrubovani za¢ina v bodé S, do kterého se
najizdi rychloposuvem.

Vychozi bod musi byt zadan o bezpe¢nou
vzdalenost mimo material, ale nemél by byt
zbytecné daleko, nebot’ z vychoziho bodu se
jede jiz pracovnim posuvem.

X-ova soufadnice bodu S se zadava obvykle
pramérove, jak je u soustruhlt zvykem, je
mozné ji ale zadat pfipadné i polomérové.
Typ programovani v ose

X (pramérové/polomérove) je dan nastaveni
systémového parametru DIAMETERPROG

a DIAMETERINCPROGR. Tyto parametry jsou zadany v prioritnim bloku (mozno zkontrolovat napf. pti
centralni anulaci). Pokud by nebyly uvedeny, programovalo by se polomérove !

DIAMETERPROG =1 (absolutni miry x X jsou programovany prumerove)

DIAMETERINCPROGR =1 (pfirtstkové miry v X jsou programovany pramérove)

Pozn.: Misto jednicky mtize byt uvedeno TRUE

V dialogové okné muze byt obecné nékolik zalozek, pro podélné hrubovani je to zalozka ,,PohledXZ* a zalozka

,Detail*.

Zalozka Pohled XZ

Podélné hrubovani

Otacky
SDO [ot/min]

[ ZrcadlitvX

,_ Zreadlitv Z

Parametry pro uvedeny piiklad by se
v zalozce ,,Pohled XZ* vyplnily

\ nasledovné:

| Piedvolba: LI

Pohled XZ | | Detail |

L1 90 [xz]

L5 L6

L2 [ 15 e [ ]

L3 |_5

L4 10

L5 100 X

L6 5

L7 2

X +X -

Z Z -

Hrana |7

L1 — Celkova délka hrubovani v ose Z,
véetné eventuelniho zkoseni.

L2 — Hloubka hrubovani. Uvadi se mira
tak, jak je kotovana na obrazku
parametrem L2. Neni to tedy rozdil
praméra 80 a 50!

L3 — Bezpecna vzdalenost v ose Z. Je to
vzdalenost startovaciho bodu S od
materialu v ose Z.

Tuto vzdalenost jede cyklus jiZz pracovni

OK

Volba bloku

Storno

rychlosti, proto by neméla byt zbyte¢né

daleko.

L4 — Bezpecna vzdalenost v ose X. Je to vzdalenost startovaciho bodu S od materialu v ose X.

Mira se opét zadava tak, jak je kétovana na obrazku (neni to rozdil praméru!)
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L5, L6 — Absolutni soufadnice startovaciho bodu hrubovaciho cyklu. L5 je hodnota osy X, L6 je hodnota osy Z.
Soutadnice X se zadava priméroveé! (samozi'ejme pouze v piipade, Ze se pouziva primérové programovani)

L7 — pocet zacistovacich prichodl. Pokud je zadana 0, za¢istovaci pruchody se neprovedou, tj. na eventuelni
Sikmé plose zlistanou neobrobené ,,schody“. Vodorovna ¢ast (rovnob&zna s osou Z) ale bude obrobena na
zadanou miru (podle L2). Zacistovaci prichod tedy L7-krat objizdi kone¢ny tvar hrubovani.

Parametry X a Z urcuji eventuelni zménu znaménka v prislusné ose - zrcadleni. V béznych ptipadech je X
kladné a Z zaporné. Praktické vyuziti ma u soustruhii a karuselti pouze zména znaménka u X pro ptipad, ze by se
hrubovani provadélo v zapornych soutadnicich.

Prakticky stejny vyznam ma zaskrtnuti policka ,,Zrcadlit v X resp. ,,Zrcadlit v Z*. Rozdil je pouze v pouzitych
prostiedcich. Zaskrtnutim policka ,,Zrcadlit v ... “ se zrcadleni provadi pomoci systémové funkce MIRROR.

V dialogu se dale voli pozadované otac¢ky pro hrubovani a rychlost.

Hrana - zaskrtavaci policko specifikuje blize hrubovaci
cyklus. Je-1i zaskrtnuté, ma hrubovaci cyklus Sikmy
vyjezd, jak je pouzito v nasem prikladu. Neni-li
zaskrtnuté, nema hrubovaci cyklus Sikmy vyjezd, jedna
se pouze o valcové vyhrubovani (viz obr.).

[XZ]

L.
v

Zalozka Detail
Parametry v této zaloZce umoznuji zadat hloubku tfisky a eventuelni sklon. Jiny zptisob zadani je zadat ihel
Sikmého vyjezdu a Sitku ttisky. U prvniho zpisobu je nutné z tthlu spocitat parametry L1 a L2.

V pfikladu e pouzita hloubka trsky

e ‘ predvolba: = | 2.5mm (L1) a parametr L2=5mm.
td reavolba: rh 1 kl h’ 4 2 . o .
[ soo| etitss) | PokeTRz] [ Dol | (hel sklonu vychazi 26.565°)

[ Zreadlitvx Zvolit|Vyjezd kolmy B Vétsinou je znam uhel a tloustka
tfisky, tj. napf. pro uhel 25° a
[ ZrcadlitvZ H [ 25 tloustku tfisky 2.5mm by se pro tento
2 [ 5 zplisob zadani vypocetla hodnota

L2=5.361.

OK Volba bloku Storno
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Krom¢ parametrti, které urcuji uhel se voli parametry vyjezdu. Je mozno zvolit tyto typy vyjezdu:

e Vyjezd kolmy
e Vyjezd zadany uhlem
e Vyjezd zadany vzdalenosti

Pokud je hrubovani se Sikmou hranou, voli, resp. muze se volit vjjezd kolmy. U hrubovani bez Sikmé hrany se
voli obvykle S§ikmy vyjezd, ktery miizeme zadat vétSinou uhlem, pfipadné vzdalenosti L3. Sikmy vyjezd se
zadava toho diivodu, aby niiZ nejezdil opakované po jiz obrobené plose.

Predvolba

Systém umoziuje uloZeni jednou nastavenych parametri do paméti tak, aby bylo mozné je kdykoli znovu
vyvolat a tim si uSetfit praci s jejich opétovnym vypliiovanim. Je mozné si vytvorit hrubovaci cykly pro riizné
praméry a ulozit si je do paméti, napiiklad pod nazvem ,,Hrubovani80“. Muize to napt. znamenat, Ze se bude
hrubovat z ty¢oviny priméru 80mm. Budeme mit preplnény vSechny parametry, pii¢emz se bude ménit napf.
pouze délka hrubovani. Prakti¢téjsi pripad uschovy parametri bude spise u zavitovacich cykli (viz dale), kde si
muzeme prednastavit parametry vSech potiebnych zavitt. Tim se podstatné zjednodusi zadavani, nebot’ u vsech
cykll je nutné nastavit pomeérné dost parametri, které se ale vétSinou neméni — zustavaji stale stejné.

Mimo tschovy parametrti do paméti se pii volbé cyklu vzdy piedvoli naposledy zadané parametry, takze i pokud
nepouzijeme predvolbu, zlstanou parametry nastavené.

9.2 Priéné hrubovani
Pfi¢né hrubovani je velmi podobné podélnému hrubovani, jediny rozdil je, ze se hrubuje ve sméru osy X. Pti¢né

hrubovani muze byt i se Sikmou sténou. Pouzité parametry vyplyvaji z obrazku a nebudeme je zde podrobnéji
popisovat.

Piiéné hrubovani

Piiéné hrubovani

Oticky ‘ Predvolba: v ‘ Oticky ‘ Predvolba: v ‘
100 [ot/min] Pohled XZ | | Detail 100 [ot/min] Pohled XZ | | Detail
[~ ZreadlitvX L1 [x 2] [~ ZreadlitvX L1 110 [x 2]
12 35 L5,L6 12 E [L5,L6]
[ Zrcadlitvz %H‘L ] [ Zrcadlitvz 35 L3,
L3 L3 10
L4 L4
L 10 IR L 10 X
Ls 70 [/l N3] > Ls ”
6 [ 10 LRI [ L6
o - LI o
X ¥ | X
VA VA
p=ur=z|=m" ;
Hrana ,_ Hrana
oK Volba bloku| _stomo_| oK | vobabloku|  stomo | Piicn
é

hrubovani bez §ikmé stény a se Sikmou sténou — ovliviiuje to zaskrtnuti poli¢ka ,,Hrana“. Ostatni rozmérové
parametry se zadaji podle obrazku.

V zalozce ,,Detail” se voli typy vyjezdi:
e Vyjezd kolmy
e  Vyjezd zadany uhlem
e Vyjezd zadany vzdalenosti
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9.3 Zapich

Cyklus zapichu mtze mit rovné nebo Sikmé stény (urcuje se to v zaloZce ,,Detail )

Zapich
Otacky ‘ Pfedvolba: LI |
100 [ot/min] PchledXle Detail || Nastroj |
[ ZreadlitvX L1 110 [[L);fs:l]
L1 3
L2
,_ Zrcadlitv Z 2
L3 10
LU B I T i Tt
14
o RERRREEN
- - RERE
Lo 10 [ ]|
L7 3
X X B /
Z B S
ok | Volba bloku Stomo |

L7 — Pocet zacistovacich pruchodd

L1- Celkova délka zapichu
L2 — Hloubka zapichu

L3 — Bezpecna vzdalenost v ose Z. Je to
vzdalenost startovaciho bodu S od materialu
v ose Z.

L4 — Bezpecna vzdalenost v ose X. Je to
vzdalenost startovaciho bodu S od materialu
v ose X.

L5, L6 — Absolutni soufadnice startovaciho
bodu hrubovaciho cyklu. L5 je hodnota osy
X, L6 je hodnota osy Z. Pfi primérovém
programovani se soufadnice X zadava
prameérove!

Pozn. jednou nastavené parametry X a Z, kde se urcuji smeéry, se pro dany stroj nemeéni.
Moznosti zrcadleni se u béznych soustruhii obvykle nevyuzivaji.

Zapich

L3

V zalozce ,,Detail se udavaji rozméry, pokud se jedna o

%[ i " TF“W“”“ ‘ || nestandardni zapich, t.j. zapich se Sikmymi sténami. Zadavané
ovmin] Pohled XZ Detail Nastroj . r 3
parametry jsou patrné z obrazku:
[~ Zreadlity X L 0
[~ ZrcadlitvZ - 30
L3 [20
oK | Vobabloku Stomo
Zapich . .
o —— = V zaloZce ,Nastroj* se zadavaji tyto parametry:
100 [otinin]  [PobledXZ| [ Dewl || Néstroj | L1 - Sifka zapichovaciho nastroje
Czeagitvx (|21 [ 8 L2 - Hloubka jedné tfisky
[z || ¢ L3 - Pfesah tiisky
i
1

L4

OK Volba bloku Storno

L4 — Bezpec¢na vzdalenost nad zapichem
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9.4 Vrtani

Vrtaci cyklus s vyplachem. Zadavaji se nasledujici parametry:

Vrtani (G87)

Otacky

100 [ot/min]

[ Zrcadlitv X

[T Zreadlitvz

L1 — Kam se vyjede po vrtani

‘ Predvolba:

all L2 — Odkud vrtat (absolutn¢)

L3 — Kam vrtat (absolutng)

L4 — Prirdstek hloubky

----------- g L5 — Prvni hloubka

L6 — Kolik povyjet (vyplach)

\ Parametr L6 se vyplni pouze, je-li

zaskrtnuto zaskrtavaci policko. Pokud
neni zaskrtnuté, provadi se vyplach az
ven z diry. Po vyplachu se vrtak vraci

rychloposuvem do diry, 1 mm pred
posledni vyvrtanou hloubku a pak vrta
dal pracovnim posuvem.

L1 (R32)|—15

L[ 5 EXTaga. |
@[ o0/ ([ ) ‘;ﬁ"-j 7 \
L4 (R28) | 5 ;Z_Zf./_.;_ .?/../ M
el R ——
Ts (R29) |—2 - ,5,5_{[ ‘ }
[ L2 (R30)/R35 Al e .
Le®35)| 15 | ([« '; e —{

OK Volba bloku Storno

9.5 Zavitovani vnéjsi

Parametry pro zavitovani se zadavaji ve ¢tyfech zalozkach. Pro vétsinu praktickych ptipadl staci nastavit pouze
zéalozku ,,Pohled XZ*. Parametry v ostatnich zalozkach zlstavaji vétSinou stejné.

Zalozka Pohled XZ

Zavitovani

Otécky
100 [ot/min]

[~ ZreadlitvX

[T ZreadlitvZ

‘ Predvolba:

PnhledXZl | Prisuv | | Detail | | Parametryl

L1 (R31) 50
L2R30)| 0.92
13 (R25) 2
L4 (R24) 2
Ls [ 7
Le 2 X
L7 (R23) 3
L8R26)[ 15
N1 (R29) 5

(¢ CW ([ CCW

L1

7—-—-

%
=

oK

Volba bloku

Otacky — otacky viretena

L1 — celkova délka zavitu

L2 — hloubka zavitu

L3 — bezpecna vzdalenost startovaciho bodu od
materialu v ose X

L4 - bezpecna vzdalenost startovaciho bodu od
materialu v ose Z

L5 — absolutni hodnota startovaciho bodu zavitu
vose X

L6 — absolutni hodnota startovaciho bodu zavitu
voseZ

L7 — pocet zacist'ovacich prichodl (obrabi se na
stejném prameéru)

L8 — stoupani zavitu

N1 — pocet tiisek, kterymi ma byt zavit vyiiznut
CW,CCW — sm¢ér otaceni vietena (ve sméru
hodinovych rucicek a proti sméru hodinovych
rucicek)

Pozn.: zaskrtavaci policko ,,Zrcadlit” se u zavitovani prakticky nepouziva
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Zalozka Prisuv

Zavitovani

Otacky ‘ Predvolba: LI ‘
100 [ot/min] Pohled XZ Prisuv | [ Detail | [Parametry |
W s Zvolit|Radiaini -l
[~ ZreadlitvZ
ok | vobabloku|  stomo |
Zalozka Detail
Zavitovani
Otacky ‘ Predvolba: LI ‘
100 [ot/min] Pohled XZ| | Pfisuv | [ Detail | [Parametry |
[~ ZreadlitvX N1 1
Al (R27) 0
[T ZreadlitvZ
oK Volba bloku Stomo |

Zalozka Parametry

Zavitovani

Oticky
100 [ot/min]

[~ ZreadlitvX

[~ ZreadlitvZ

‘ Predvolba:

]

Pohled XZ| [ Pisuv || Detail | [Parametry |

L3 (R28) 0.8 Kolikrat je ués!edujici tiiska mensi nez
predesla (kvocient < 1), doporucena hodnota
kvocientu 0.8
OK Volba bloku Storno

V zaloZce se nastavuje typ prisuvu:

/ \

K dispozici je pfisuv radialni, pravy bocni a levy
bocni. Prisuv se voli v policku ,,Zvolit*

Zalozka ,,Detail“ se pouziva pro vicechodé
zavity. Pro jednochodé zavity se oba parametry
(N1 a Al) nastavuji na nulu.

Pro nejbéznéjsi, t.j. jednochodé zavity je N1 = 1
Pro dvouchodé zavity se nastavi N1 = 2

Pro tfichodé zavity se nastavi N1 =3

atd.

A1 —thel pocatku zavitu, t.j. uhel, o ktery se
pootoci vieteno od nulového pulzu nez za¢ne
prisuv v ose Z. U béznych zaviti neni nutné thel
zadavat.

Zadal by se, pokud by bylo z n&jakych duvoda
nutné zacit zavit v presné poloze vzhledem

k obrobku (napf. mazaci drazky s velkym
stoupanim apod.)

V této zalozce se zadava pouze koeficient,
kolikrat je nasledujici tfiska mensi nez predesla.
P1i prisuvu do zavitu v ose X se tfiska zmensuje
z toho divodu, aby prifez odebiraného materialu
zustal stejny. Doporuc¢ena hodnota je 0.8 a neni
divod ji ménit.
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9.6 Predvolba

Kazdy pevny tvar ma k dispozici tzv. ,,Pfedvolbu‘. Pomoci piedvolby je mozné uschovat (do souboru) a kdykoli
pozd¢ji nadist jiz jednou pouzité parametry. USetii se tim jejich opétovné zadavani

Stiskem tlacitka v poli ,,Pfedvolba“ se objevi (a opétovnym stiskem zmizi) dialog pro nacteni,
v p

uloZeni a piipadn€ odstranéni piedvolby.

Pokud jsou jiz predvolby k dispozici, objevi se jejich seznam. Na obrazku jsou to piedvolby Hrubl a Hrub2.
Zvolime pozadovanou a stiskneme tlaéitko ,,Nacist“. Dialogové okno zmizi a parametry se objevi v zadavacich
okénkach.

predvoby, potom se pfedvolba pfepiie nové zadanymi

%t . M
Predvolba: Hrub2 | Zadejte jméno piedvoby. Pokud zadate jméno jiZ existujici
Hrub2 @ e
Nagist
[Hrub

OK Storno

UloZit

Odstranit Pokud naopak chceme parametry uschovat, stiskneme tlacitko

,,Ulozit™ a do dialogového okénka zadame nazev predvolby,
napt. ,,Hrub1“ (viz obr) a potvrdime O.K.

Pokud chceme predvolbu odstranit, nastavime na ni kurzor
(modré zvyraznéni) a stiskneme ,,Odstranit®.

Pozn.:

Parametry jsou uschované v textovych souborech v adresaii
CNC User FilessNCP\MACRO a dale v podadresafi
konkrétniho tvaru. Z hlediska uzivatele to ale neni dulezité.

9.7 Vlozeni pevného cyklu do partprogramu

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

Zvolime si poZzadovany cyklus (menu ,,Ru¢ni“ a ,,Tvary®) a v dialogu vyplnime potiebné parametry.
Stiskneme tlacitko OK

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

Oznacime se cely vypis (mél by mit modry podklad) timto zpisobem: vynotfime 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
(clipboard). Nyni pomoci tlacitka ,,Oteviit™ (spodni menu) otevieme pozadovany soubor, ptipadné
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. Pied vlozenim je tedy nutné si kurzor spravné umistit. Obsah editoru nyni mizeme ,,Ulozit*
nebo ,,Ulozit jako...“. Tim mame pevny cyklus v¢etné nestavenych parametri vlozeny do
pozadovaného souboru.

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

Muzeme vkladat stejnym zptisobem dalsi pevny cyklus.
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10. RUP - ruéni 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.

Ruéné zadany blok

Volba posuvu:

Zadani soufadnic:

|Rychloposuv (G0D) -

Absolutni (G90) -

OsaX | | OsaZ | |

o o

Rychlost (F) Otacky (S) Technologie

0 o |

Vieteno

CCW(M3)  ( CCW(M4) (® Stop(M5) |

Chlazeni

‘(ﬁ Zapnout (M8) (e Vypnout (M9) ‘
OK | Start | Storno |

Jednotliva zadavaci policka maji tento vyznam:

Volba posuvu — voli se jedna ze dvou moznosti —
rychloposuv GO0 nebo linearni interpolace GO1. Pfi volbé
linearni interpolace je nutné v jednom z nasledujicich
poli¢ek zadat i rychlost (F).

Zadani souitadnic — voli se jedna ze dvou moznosti, t.j.
absolutni programovani (G90) nebo piirdstkové
programovani (G91)

Osa X, Osa Z — pokud se policko zaskrtne, provede se
posuv na miry, zadané v okénkach pod nimi. I kdyz bude
zadana néjaka hodnota, posuv se neprovede, pokud nebude
policko zaskrtnuté.

Rychlost (F) — musi byt zadana nenulova hodnota, pokud je
ve ,,Volbé posuvu‘ zvolena linearni interpolace

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 toCeni 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)
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Pozn.:

Zadané hodnoty ve vSech polickach zlistanou zapamatované i pfi piistim 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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11. GRAFIKA - souradny systém

Systémy CNC872 pracuji (z hlediska programovani) v pravouhlém soutadné systému. V zavislosti na orientaci
os u konkrétnich stroja (soustruh, karusel, orientace os) je tieba pocitat se spravnym programovanim korekci a

sméru kruznic. Problematika je patrna z nasledujiciho obrazku

Pravotoéiva pravouhla soufadna soustava podle normy ISO

+Y +X

Gls|

SOUSTRUH

G34\
GA1
A;Z G2

G2
q G4l
G42 it Gd2

5 |k
Ga1™ g2 “p
G17
o +X
ez
Soustruh pouziva rovinu G18 - ZX.
Ga1 Osu X oto&ime o 90°, aby byla svisla
G42
G18
he Pfi takovéto orientaci programuje

technolog sméry tak, jak je vidi.

4 *z

Pohled na pramétnu

Pokud technolog programuje sméry
a korekce tak, jak je vidi na primétné,

musi systém zajisti zaménu smérd G2IG3

a zaménu korekci G41/G42 !

Technolog programuje
- o~ g szg !

+X K’
Pozorovatel se diva na roviny G17, G18 a G19 z bodu P T 642G3
ve sméru sipek. Pouze z tohoto pohledu plati podle normy Gk
b T

sméry kruhovych interpolaci G2, G3 a korekci G41, G42 b7

»
>

Technolog programuje

_+’z G42
G4

K — [’Gz
G3

+X

ProtozZe obvykle technolog programuje sméry tak, jak je ,,vidi na papiru®, doporucuje se misto programovani G2

a G3 programovat CW a CCW:

CW — pohyb ve sméru hodinovych rucicek
CCW - pohyb proti sméru hodinovych rucicek

Systém podle skute¢né orientace na stroji nahradi tato makra (CW a CCW) spravnymi funkcemi G2 a G3.
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Podobné¢ pro programovani polomérovych korekci se pouziva makro:
Tool(Nastroj,Korekce)

kde:

Nastroj - Cislo nastroje

Korekce — hodnota 40 (bez korekce), 41 (korekce vlevo), 42 (korekce vpravo)

Pravotoéiva pravouhla soufadna soustava podle normy ISO KARUSEL
+Y
G1o|
G2
q G4
G42 i 042
GaT™ g\ (¢ % . X
Vi + Skuteéna poloha os na karuselu
G17 Pozorovatel je za primétnou !
# +¥ Mél by programovat G2,G3,G41
'_DGZ G42 tak jak je na obrazku
Karusel pouZivarovinu G18 - ZX.
G41 Osu Z otoime o 90°, aby osa Z byla svisla
G42
G18
7 Pokud technolog programL!je podle pohledu na
"papir”, tj. pohledem na pramétnu, musi systém
zajistit prohozeni smérd (automaticky)
Karusel Technol j
o o echnolog programuje
4-‘?’P +7 4 G3
Pozorovatel se diva na roviny G17,G18 a G19 z bodu P
ve sméru Sipek. Pouze z tohoto pohledu plati podle normy G41 G2
sméry kruhovych interpolaci G2, G3 a korekci G41, G42 G42
[ 1, +X
+X
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