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1. UvVOD DO PROGRAMOVANI

1.1 Z&kladnipojmy

U ¢islicové fizenych stroji se k pienosu informace o obrabéném polotovaru ¢i soucasti pouziva kédovaného
zapisu zvaného partprogram (program soucasti).

U modernich systéma se sled téchto informaci ukladd do zalohované paméti. U fidicich syst¢émti MEFI
CNC836/CNC846/CNC856 (dale jen CNC8x6) je kapacita zalohované paméti pro partprogramy fadove stovky
kByte pro systém osazeny paméti CMOS (jiz se nedodava), desitky MByte pro systém osazeny flash diskem a
stovky MByte az jednotky GByte pro systémy osazené pevnym diskem.

Kromé partprogrami jsou v zalohované paméti uloZeny také tabulky korekci, posunuti po¢atkti a parametru.
Partprogramy (a jejich logické soucasti t.j. podprogramy, makrocykly, pevné cykly) jsou v paméti uloZeny
ve formé, kterou mize systém béhem fizeni v redlném Case snadno zpracovavat a pievadét na okamzité instrukce
pro tizeny stroj.

Partprogram, vytvofeny technologem a ulozeny na vhodném médiu (disketa, sériovy komunikaéni adaptér, disk
nadfazeného pocitace apod.), je pak perifernim zafizenim zaveden do zalohované paméti systému. Partprogram
se da vytvofit bud’ strojnim zpracovanim na pocitaci po zavedeni zakladnich geometrickych a technologickych
udaji a parametri obrabéciho stroje (AUTOPROG, KOVOPROG, APT apod.) nebo rucné, vypoctem
koncovych bodi vsech elementarnich pohybl nastroje a doplnénim piislusnych technologickych funkei.
Vytvoteny partprogram se pienese do paméti systému (viz Navod k obsluze). Partprogram lze zapsat do paméti
systému také pfimo z ovladaciho panelu.

Kodovy zapis geometrie a technologie soucastky tvofici partprogram je tvofen sledem pfipustnych znakt (tzv.
adres). Tento sled znakd musi jednozna¢né popisovat obrabéci postup na konkrétnim stroji, musi byt
jednoznacné identifikovatelny jako celek a ve form¢ vypisu na tiskadrné nebo obrazovce displeje musi byt snadno
srozumitelny a piehledny.

Pfi tvofeni partprogramu je tfeba vychazet z téchto udaju:

a) geometrie stroje (soufadny systém, orientace os, nulové body)

b) geometrie polotovaru (moznost kolize obrobek - nastroj béhem obrabéni, umisténi obrobku v sourfadné
soustave stroje)

¢) geometrie nastroje (rozméry, tvar, korekce drahy nastroje na tvar obrobku)

d) geometrie vysledného obrobku (dana vykresem soucasti)

e) technologické a fezné podminky (fezné rychlosti, sila téisky atd.)

f) ostatni podminky dulezité pro ¢innost obrabéciho stroje (chlazeni, velikost posuvi, otacek, ¢isla nastroju,
korekei atd.)

Vystavba partprogramu musi pak vyhovovat pfedepsané syntaxi zapisu, aby byla zaruéena jednoznacnost
vyjadieni.

Partprogram je sestaven z fady jednotlivych elementarnich operaci, tzv. bloki. Blok se sklada z dil¢ich udaju,
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tzv. slov. Kazdé slovo pak obsahuje (aZ na nékteré vyjimky) adresu, udavajici o jaky druh informace jde a
¢iselny udaj, udavajici rozmérovou hodnotu nebo kodové prifazeni k néjaké funkci ¢i operaci. Jeden blok mize
byt rozepsan na vice radku, dalsi blok je uren pouze adresou N!

Ptiklad bloku partprogramu:

N20 G1 X10.355 Z625.50 F300 S150 T12 MO

Slova v tomto bloku jsou : N20, G1, X10.355, Z625.50, F300, S150, T12, MO
Adresami jsou .: N,G, X,Z,F,S, T, M
Ciselné udaje jsou: 20, 1, 10.355, 625.50, 300, 150, 12, 0

Ptiklad rozepsani jednoho bloku (N10) do vice fadka:
N10  R1=100.

R2=200.

R3=300.
N20 G54 G0X0Y0Z0

1.2 Kod vstupnich informaci

Systém pfijima vstupni informace partprogramu v textovém tvaru t.j. bez parity. Pfipadna diaktrickd znaménka
¢estiny se mohou vyskytovat pouze v komentafi partprogramu. Pokud ma byt ¢eStina v komentarich spravné
zobrazena, musi byt vkodu kodu Kamenickych. Adresy, t.j. znaky, jez systém zpracovava, jsou uvedeny
v tabulce 1.
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2. STAVBA PARTPROGRAMU

2.1 Slovo partprogramu

2.1.1 Stavba slova

Elementarnim stavebnim prvkem partprogramu je tzv. slovo (instrukce programu). Kazdé slovo sestava
z pismene adresy a jedno nebo viceciferného Cisla obsahu adresy s piipadnym znaménkem a (nepovinnou)
desetinnou teckou.

Priklad:

X002500

adresa 4—1

uvodni nuly ¢————
¢iselna hodnota €¢——

2.1.2 Psani obsahu ¢isla

a) U zapisu hodnoty pomocnych funkei mohou byt vynechany tivodni nuly pfed prvni vyznamovou ¢islici.
Napr.: F1.4 S35 atd.
b) U zapisu hodnot soufadnic bez desetinné carky mohou byt rovnéz vynechany tGvodni nuly pied prvni
vyznamovou Cislici a daj znamena drahu v mm.
Napr.: X 3620 = 3620 mm
¢) U zépisu hodnot soufadnic s desetinnou ¢arkou mohou byt vynechany tivodni nuly pied prvni platnou ¢islici
pied desetinnou ¢arkou a za posledni platnou ¢islici za desetinnou ¢arkou.

Napr.:
X 36.12=36.12 mm
X0.2=0.2 mm

X 384. =384 mm
X .12=0.12 mm
d) Znaménko "-" musi byt uvadéno, ale znaménko "+" nemusi byt uvadéno.
e) Nese-li slovo nulovou informaci, musi byt zapsana minimalné jedna nula.
f) Mezi adresou a ¢iselnou hodnotou slova muze, ale nemusi byt jedna, pfipadné vice mezer. Naopak Ciselna
hodnota vcetné znaménka nesmi byt preruSena mezerou. V piipadé parametrického programovani je
¢iselna hodnota nahrazena parametrem (viz kapitola o parametrickém programovani).

2-1
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Napr-.:

X36.12 spravné

X 36.12 spravné (mezera za adresou)
X36. 12 chybné (mezera uprostied Cisla)
X- 36.12 chybn¢ (mezera za znaménkem)

2.1.3 Typy slov

Podle jakosti informace, kterymi jsou jednotliva slova partprogramu nositeli, rozdélujeme slova a jejich adresy
do dvou zakladnich skupin, a to na rozmérové a bezrozmérové.

a) rozmérova slova - vyjadiuji kromé hodnoty také rozmér. Mohou byt kladna i zaporna, s desetinnou ¢arkou
nebo bez. Patii sem adresy: A,B,C,X,Y,Z,U,V,W,ILJLK,F,R a adresa Q pro ¢asovou prodlevu.

b) bezrozmérova slova - vyjadfuji pouze hodnotu. Patfi sem adresy: D,G,M,S,T,P,H a adresa Q pro pocet
opakovani.

Nektera slova partprogramu se v systému pamatuji trvale, tzn. ze jejich platnost saha do vSech nasledujicich
blokii partprogramu, dokud nejsou pfepsana jinou hodnotou téze adresy. Druhou skupinu slov tvofi slova, ktera
maji platnost pouze v bloku, ve kterém byla programovana.

2.2 Blok partprogramu

Jednotliva slova se v partprogramu sestavuji do programovych blokd. Programovy blok tvofi zakladni
informacéni jednotku nesouci idaj o geometrii a technologii obrabéni. Format bloku ma proménnou délku.

Maximalni format bloku ma tvar:
Pozn.:
V zavorce je uveden max. pocet cifer dané adresy. Cislice pred adresou G a M udava pocet skupin.

N ®) 11G (2) D 2

X (+5.3) Y (+5.3) Z (+5.3)
4, (+5.3) 5. (+5.3) 6. (+5.3)

I (+5.3) J (+5.3) K (+5.3)
R (+5.3) (+8) & @) F (2..3)(5)
S (4) L (4) Q (4)

H 2) P 2) T ®)

10M 2 "KOMENTAR" nebo LF
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Vyznam adres a jim pfislusejicich hodnot udava nasledujici tabulka (slovnik systému):

Adresa Skupina Hodnota vyznam
% 1 az 999999 Cislo partprogramu
A 1 az 99999999 Cislo bloku partprogramu, podprogramu nebo
makrocyklu
/ - Vynechani bloku pfi rezimu "/"
G GO 00 Najizdéni rychloposuvem
01 Linearni interpolace
02 Kruhova interpolace CW
03 Kruhova interpolace CCW
30 Néjezd do reference z programu
33 Rezéni zavitii
Gl 17+ Volba roviny XY  (pouze pro korekce ...
18 Volba roviny YZ ... na polom¢&r nastroje)
19 Volba roviny ZX (G41 a G42)
14 Volba roviny Z4 (viz R340, R341)
15 Volba rovinyY4
16 Volba roviny 4X
G2 05 Kopirovani podle predlohy
06 Kopirovani z paméti
07 Kopirovani do paméti
08 Vleceni os
09 Sroubovice (spirala)
10 Zadani stoupani pro spiralu
24 Té&sné napojovani bloki
23 Plynula navaznost blok
98 Zakladni stav skupiny 2
G3 40+ Zruseni polomérovych korekei
41 Polomérova korekce vlevo
42 Polomérova korekce vpravo
G4 26 Aritmetické operace — 1. vzorec
27 Aritmetické operace — 2. vzorce
28 Aritmetické operace — 3. vzorce
29 Aritmetické operace — 4. vzorce
G5 53 Posunuti 0. Nulového bodu
54 Posunuti 1. Nulového bodu
55 Posunuti 2. Nulového bodu
56 Posunuti 3. Nulového bodu
57 Posunuti 4. Nulového bodu
58x Posunuti 5. Nulového bodu
59x% Posunuti 6. Nulového bodu
G6 94+ Posuv v mm/min bez KRR
95 Posuv v mm/ot bez KRR
96 Posuv v mm/min s KRR
97+ Posuv v mm/ot s KRR
G7 70+ Konec makrocyklu nebo podprogramu
71x Volani podprogramu-v bloku musi byt soucasné
programovana adresa L
72x Volani makrocyklu-v bloku musi byt soucasné
programovana adresa L
73x Skok na programovy blok, jehoz ¢islo udava
hodnota u adresy L
79 Vstup do makrocyklu nebo podprogramu

Funkce musi byt programovana spolecné
s adresou L
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G8 80+ Zruseni pevného cyklu
81 az 89 Pevné cykly podle normy ISO
G9 90+ Zadani absolutnich hodnot soufadnic
91 Zadani pfirastkovych hodnot soufadnic
G10 04x Casova prodleva - velikost je zaddna
funkei Q.
92x Dosazeni hodnot do tabulek po&atk( pro danou
G-funkci ze skupiny G5.
Dosazeni hodnot do tabulek korekci.
93x Dosazeni hodnot posunuti po¢atkii pro danou
G-funkei ze skupiny G5, pii které dojde ke
ztotoznéni nulového bodu programu pro G-
funkci ze skupiny G5
s bodem soufadnicového systému, ktery je
vzdalen od skute¢né polohy nastroje
o0 hodnoty programovanych soufadnic
v daném bloku.
74 Primérové programovani
75 Polomérové programovani
Gl1 34 Zruseni vSech pfepoctl soufadnic.
35 Zrcadleni, ptevadi smér ve zvolenych osach.
36 Zména méfitka.
37 Nezavisly posun.
38 Prvni rovinna transformace soufadnic
39 Druha rovinna transformace soutradnic
31 Prostorové transformace soutfadnic
& 0000 az 2222 Ridici funkce uréujici ptifazeni délkovych
korekci do pfislusnych soufadnic a v
prislusném sméru.
D 1az99 Cislo polozky v tabulce korekci
X +69999.999 Zadani drahy v mm
-69999.999
Y +69999.999 Zadani drahy v mm
-69999.999
Z +69999.999 Zadani drahy v mm
-69999.999
4. +69999.999 Zadani drahy v mm
-69999.999
5. +69999.999 Zadani drahy v mm
-69999.999
6. +69999.999 Zadani drahy v mm
-69999.999
I +69999.999 Vzdalenost stfedu kruznice ve sméru prvni
-69999.999 interpolované soufadnice
J +69999.999 Vzdalenost stfedu kruznice ve sméru druhé
-69999.999 interpolované soufadnice
RO az R95 +69999.999 Hodnota parametru pfifaditelného k
-69999.999 jednotlivym soufadnicim nebo technologickym
funkcim
Q 1 az 9999 Pocet opakovani podprogramu pro G71,

makrocyklu pro G72 nebo skoki na
programovy blok pro G73.

Velikost ¢asové prodlevy po 10ms
pfi zadani funkce G04

24




Stavba partprogramu

F 1 az 24 000 pro Posuv v mm/min nebo v mm/ot

posuv v mm/min.
1 a2 99 999 pro
posuv v mm/ot.

L 1 az 9999 Cislo volaného podprogramu nebo makrocyklu
pii funkci G71, G72, G79. Cislo bloku, na ng&jz
se provadi odskok pii funkci G73.

H 1az 99 Pomocna funkce

P 1az 99 Pomocna funkce

S 1 az 9999 Otacky vietena

T + a7 69999999 Cislo nastroje

M M1 00* Programovy stop

01" Volitelny stop (STOP v rezimu MO1)
02% Konec partprogramu se zp&tnym névra-
tem na zacatek partprogramu.
Poznamka : nastavi M-funkce ve  skupinach
M2, M5, M6 a M8
na hodnoty M funkci oznacenych +.
X dtto viz M02
30
M2 03 Start vietena "CW"
04 Start vietena "CCW"
05" Stop vietena
19(+) Stop vietena v orientovaném bodé
M3 41 Otacky vietena rozsah 1
42 Otacky vietena rozsah 2
43 Otacky vietena rozsah 3
44 Otacky vietena rozsah 4
40" Rozsah otacek vietena je vypocten piimo z
funkce S
M4 36" Posuv programovan piimo
37 Posuv zmenSen 1 : 100
M5 07 Zapnuti chlazeni 2
08 Zapnuti chlazeni 1
09" Vypnuti chlazeni 1 a 2
17 Zapnuti chlazeni 1 a 2
M6 50 Zapnuti chlazeni 3
51 Zapnuti chlazeni 4
53" Vypnuti chlazeni 3 a 4
52 Zapnuti chlazeni 3 a 4
M7 10° Upnuti obrobku
11* Uvolnéni obrobku
M8 49 Preklenuti ruéniho FEED OVERRIDE
48" Zruseni pteklenuti ( zatazeni )
FEED OVERRIDE
M9 06~ Vyména nastroje
60 Vymeéna obrobku
M10 10 a2 99" Funkce dle strojni konstanty R56
Ml11 10 a2 99" Funkce dle strojni konstanty R57
M12 10 az 99" Funkce dle strojni konstanty R58
M13 10 az 99" Funkce dle strojni konstanty R59
M14 10 az 99" Vsechny pomocné funkce, které nebyly v

ostatnich skupinach uvedeny
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* Konec naéitani partprogramu véetné jeho
podprogrami

Vysvétleni znacek pouzitych v tabulce:

x - Pomocna funkce, plati jen v bloku, kde byla uvedena.

+ - Cislo funkci ,které rusi uvedend &isla v piislusnych skupinich a které nastanou do¢asné ve skupinach M2,
M5 a M6 pii funkcich MOO, MOI1 a trvale ve vSech skupinach pfi funkcich MO2, M30O a po vynulovani
systému.

Pozn.: Eventualni dalsi M-funkce, neuvedené v tomto seznamu, musi dodat tviirce PLC programu pro konkrétni
stroj.

2.2.1 DalSi pokyny k sestaveni programového bloku

a) Za adresu 4. nebo 5. je moZno programovat pisemny znak A,B,C,U,V,W (podle dohody s vyrobcem stroje).
b) Za adresu 6. je mozno programovat pisemny znak A,B,C, (podle dohody s vyrobcem stroje).

¢) KOMENTAR je fetézec libovolnych znakd (krom& uvozovek) uzavieny mezi uvozovkami. Pokud je
za komentafem uveden znak konce fadku (CR,LF), nemusi byt koncové uvozovky uvedeny.

Priklad:
N10 X100 Y100 " TOTO JE KOMENTAR "
N20 X200 Y200 " TOTO JE KOMENTAR

nn

N30 X100 "TOTO JE KOMENTAR" Y200 Z300
N40 X100 "TOTO JE KOMENTAR Y200 Z300

Pozn.:
V bloku N40 se do komentdare zahrne i Y200 Z300, nebot nejsou uvedeny druhé uvozovky, takze se za konec
komentare povazuje konec radky!

d) Kazdy programovy blok musi zacinat adresou N - (¢islo bloku). Blok kon¢i pfed nasledujicim znakem N
(¢islo nasledujiciho bloku) nebo koncem souboru (muze byt uvedena *, ktera je ovSem povinna pouze pii
nacitani po sériové lince). Ostatni potadi slov v jednom bloku je libovolné. Doporucuje se vSak uZzivat
standardniho sledu slov (viz maximalni format bloku).

e) Systém pracuje s proménnou délkou bloku. To znamena, ze v kazdém bloku miZe mit libovolny pocet slov.
(Do paméti se ulozi i prazdny blok oznaceny pouze Cislem bloku, coz vSak nema prakticky vyznam). Kazda
adresa (slovo) mize byt zapsana v jednom bloku pouze jednou, s vyjimkou skupinovych funkci (M,G), u
kterych mtze byt zapsana jedna hodnota z kazdé skupiny a adresy R, kterda mize byt v bloku pouzita vicekrat
(max. 95krat).

f) Pocet vSech znakii programového bloku (véetné oddélovach a komentafe) neni omezen. Na fadce (mezi
znaky CR,LF) vSak smi byt maximalné 80 znakd.

g) Misto hodnoty adresy je mozné u vsech adres kromé N zapisovat Cislo parametru R - viz kapitola o
parametrickém programovani.

h) Jako odd€lovace mezi jednotlivymi slovy bloku lze uzit libovolny poéet mezer. Mezery se mohou navic uzit
i uvnitf slova, avSak pouze mezi adresou a Cislem (nikdy ne uvniti ¢iselné hodnoty !).

i) Znak "/" (lomitko) je jedina bezhodnotova adresa (Cislice za ni nésledujici neni vyhodnocovana). Pfi navoleni
rezimu "/" (vynechani blokd) je blok ,ve kterém je uvedeno "/", pii zpracovavani partprogramu ignorovan.
Znak lomitko musi byt uveden az za ¢islem bloku, kterého se tyka. Pokud by byl uveden pfed znakem N,
platil by pro predesly blok.

j) Je-li v bloku programovana ¢asova prodleva (funkci G04) spolecné s nékterou funkei ze skupiny G7, plati
funkce Q pfednostné pro ¢asovou prodlevu. V tomto piipadé se pocet podprogrami, makrocyklt pripadné
skokti vykona pouze jedenkrat (stejné jako pifi Q=1).
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2.3 Stavba partprogramu, podprogramu, makrocykla a
pevnych cyklua

Partprogram dané soucasti se obvykle sklada z casti vlastniho partprogramu a z ¢asti tzv. podprogramul.
Podprogramy se vztahuji pouze k danému partprogramu, za jehoz koncem musi byt bezprostiedné zapsany.
Partprogram nemusi podprogramy obsahovat.

2.3.1 Zacatek partprogramu

Partprogram musi zacinat ¢islem partprogramu. Je uveden adresou % a maximalné Sestidekadovym kladnym
nenulovym ¢islem bez desetinné ¢arky, které je identifikatorem partprogramu pii automatickém chodu. Toto
Cislo se vypisuje pii chodu partprogramu ve formatu listingu, jiny vyznam nema. Toto ¢islo partprogramu
nemusi souhlasit s ndzvem souboru, ve kterém je partprogram uchovavan v zalohované paméti (na disku nebo
v paméti CMOS) i kdyZ je vhodné aby nazev souboru s partprogramem i ¢islo partprogramu byly totozné. Pokud
za Cislem partprogramu neni uveden zadny komentaf, vypise se ve formatu listingu kromé &isla partprogramu
pro informaci i ndzev souboru v hranatych zavorkach. Pokud je za procentem uveden komentaf, vypise se tento
komentar.

Priklad:

%1

%123456 “KOMENTAR
%200

Pokud se béhem nacitani partprogramu ze vstupniho zafizeni nenalezne znak %, znaky se ignoruji, tzn. Ze
2
pred znakem % se mulize nachéazet jakykoli znak kromé % .

2.3.2 Konec partprogramu

Logicky konec partprogramu je uréen programovanim funkce M02 nebo M30 v poslednim bloku vlastniho
partprogramu. Za blokem s funkci M02 nebo M30 mohou byt v partprogramu programovany pouze bloky
jednotlivych podprogramd, které se "volaji" z téla partprogramu .

Fyzické ukonCeni celého partprogramu vcetné eventuelnich podprogramli musi byt oznaCeno znakem *
(hvézdickou).

Pozn.:
Pri zapisu partprogramu v editoru systéemu se hvézdicka nezapisuje, systém si ji doplni automaticky. Hvezdicku
Jje nutné do partprogramu zapsat prakticky pouze v pripadé, ze se partprogram nacita ze sériove linky.

2.3.3 Podprogram (PPRG)

Podprogramem se rozumi ur¢ita skupina programovych bloki, které maji standardni Gvodni a zavérecny blok.
Podprogram logicky patii pouze k danému partprogramu a miiZze byt volan pouze z tohoto partprogramu.

Kazdy podprogram musi povinné za¢inat blokem, ve kterém je kromée ¢isla bloku uvedena pouze funkce G79 a
adresa L s hodnotou, udavajici ¢islo podprogramu. Cislo bloku nema pro identifikaci podprogramu zadny
vyznam. Tvar tvodniho bloku podprogramu je:
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N... G79 L xxxx

\—b Cislo podprogramu (¢iselny identifikator podprogramu)
» 7Zacatek podprogramu (identifikator za¢atku podprogramu)
» Cislo bloku (pro identifikaci podprogramu nema vyznam)

Podprogram musi byt ukoncen blokem, ve kterém je uvedena funkce G70. U posledniho bloku podprogramu je
povoleno programovat i jiné funkce, pfipadné pohyb. Posledni blok podprogramu ma tvar:

N.... ... @70

» Konec podprogramu

Pfi nahravani partprogramu musi byt pfislusné podprogramy nahrany spole¢né s partprogramem, ke kterému
patfi (ihned za blokem, ve kterém je programovana funkce M02 nebo M30), nebo-li musi byt ve stejném
souboru.

Maximalni pocet podprograml v partprogramu je 99. V pfislusném partprogramu, ktery zacina znakem % a
koné¢i znakem * (vlastni partprogram s eventuelnimi podprogramy) nesmi byt dva nebo vice programovych
blokii oznaceno stejnym ¢islem bloku (hodnota adresy N). Volani podprogramu je mozno provést v kterémkoliv
bloku vlastniho partprogramu. Volani podprogramu ma tvar :

Nxxxx ... G71 Lxxxx O xxxx

|—> pocet opakovani podprogramu

¢islo volaného podprogramu
instrukce volani podprogramu

»
>
»
>

Pocet opakovani podprogramu, programovany funkci Q nemusi byt uveden. Potom se podprogram vykona
pouze jednou (stejné jako pfi programovani Q1). Po skonéeni podprogramu ztstavaji hodnoty technologickych a
pomocnych funkci ve stavech tak, jak je nastavil podprogram. Podprogram je mozno editovat v témze rozsahu
jako vlastni partprogram. 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, nez ze kterého byl odskok proveden.

2.3.4 Priklad partprogramu s podprogramy:

%35 " ZACATEK PARTPROGRAMU CISLO 35 "
N10 X0 Y0 Z0 G54 "PRVNI BLOK PARTPROGRAMU "

N20 X200 G1 F300 "DRUHY BLOK PARTPROGRAMU "

N80 G71 L100 Q2 " VOLANI PODPROGRAMU CISLO 100 "

"PODPROGRAM BUDE VOLAN DVAKRAT "

N120 G71 L200 " VOLANI PODPROGRAMU CISLO 200 "
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N310 X0 YO0 Z0 GO0 "BEZNY BLOK PARTPROGRAMU "
N320 M30 " LOGICKE UKONCENI PARTPROGRAMU "

"NASLEDUJI DVA PODPROGRAMY

"PODPROGRAM CISLO 100 "

N500 G79 L100 " PRVNI BLOK PODPROGRAMU CISLO 100"

N510 ...

N520 ...

N590 G70 " POSLEDNI BLOK PODPROGRAMU CISLO 100 "
"PODPROGRAM CISLO 200 "

N600 G79 L200 " PRVNI BLOK PODPROGRAMU CISLO 200 "

N610 ...

N620 ...

N700 G70 " POSLEDNI BLOK PODPROGRAMU CISLO 200 "

* "HVEZDICKA - FYZICKY KONEC PARTPROGRAMU"

2.3.5 Makrocyklus (MRC)

Makrocyklem se rozumi uréita skupina programovych blokt, které tvofi partprogram pro typickou soucast nebo
¢ast soucasti vyrabénou na konkrétnim stroji.

Kazdy makrocyklus musi zadinat a koncit blokem, ktery ma stejny tvar jako blok pro zacatek a konec
podprogramu. Makrocyklus je obecné vztazen ke vSem ulozenym partprogramtim, ze kterych mtize byt volan
(mtize byt volan z vlastnich partprogrami i jejich podprogrami).

Makrocykly patii do tzv. skupiny knihovnich partprogramii a jsou v systému uloZeny jako samostatné soubory
s povinnym nazvem Lxxxx, kde xxxx je ¢islo makrocyklu uvedené v souboru pod adresou L (G79 Lxxxx). Do

systému nesmi byt nahrany dva nebo vice souborti s makrocykly oznagenych stejnym nazvem.

Casté je pouziti makrocykll pro akce, které jsou spoleéné viem partprogramim, napf. najezd do polohy pro
vymeénu nastroje a vymeéna nastroje. Je vhodné vyuzit i parametrického programovani.

Volani makrocyklu je mozno provést z kteréholiv bloku libovolného partprogramu. Volani ma tvar:

Nxxxx ... G72 Lxxxx Qxxxx

|—> pocet opakovani makrocyklu

¢islo volaného makrocyklu
instrukce volani makrocyklu

v

v

Pozadovany makrocyklus mize byt rovnéz volan i z kteréhokoliv bloku jiného makrocyklu (tzv. vnofovani
makrocykld). Po skonceni makrocyklu zistavaji hodnoty technologickych a pomocnych funkei ve stavech tak,
jak je nastavil makrocyklus.
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V programovém bloku partprogramu (t.j. i podprogramu) nebo makrocyklu, ze kterého je pozadovany jiny
makrocyklus volan, je pfipustné programovat i ostatni posuvové a technologické funkce. Vlastni odskok na
volany makrocyklus se provede obdobné jako u volani podprogramu az v zavéru bloku. Kazdy makrocyklus
musi byt zakoncen shodné jako podprogram:

N xxxx G 70

\—> konec makrocyklu

2.3.6 Skoky v partprogramu, makrocyklu

Pomoci funkce G73 je mozno programovat odskok na jiny programovy blok. Blok, ve kterém programujeme
odskok, ma tvar:

Nxxxx G 73 Lxxxx Q xxxx

\—b pocet opakovani skoku

» Cislo bloku N, na ktery se skace
» instrukce skoku

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

Hodnota funkce Q vyjadiuje pocet opakovani skoku. Pfi Q (n) se usek programu mezi pfislusnymi bloky vykona
(n+1) krat.

Poznamka:
Pomocné funkce L (Cislo volaného PPRG, MRC a cisla bloku, na ktery bude proveden skok), Q (pocet opakovani
volani PRRG, MRC nebo pocet skoku pii SPRB) maji platnost pouze v bloku, ve kterém jsou programovany.

Priklad:

N27...... ] ] !—\

2x 3x

=~ »n

N 54 G73 L26 Q3
N55....

o & »

L px o x @«
—p =~ O

pokracuje na N55

Cést partprogramu mezi bloky N26 a N54 se provede jednou a tiikrat se zopakuje, tj. provede se celkem
Ctytikrat.

V programovém bloku, ve kterém je programovan odskok, je pfipustné programovat i ostatni posuvové a
technologické funkce. Vlastni odskok na definovany programovy blok se provede az v zavéru bloku.
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3. PROGRAMOVANI SOURADNIC

3.1 Souradnicovy systém - oznaéeni soufadnic

Ridici systém CNC8x6 miize ovladat max. 6 souvisle ¥izenych soufadnic (X, Y, Z, 4., 5., 6.). V jednom bloku se
smi programovat maximalné 6 soufadnic soucasné.

Soutadnice X, Y, Z tvoii zakladni soufadnicovy systém (prostor). Osy této prostorové pravouhlé soustavy jsou
rovnobézné s hlavnimi vodicimi plochami stroje.

Orientace os vyhovujici definici podle norem DIN 66217 a ISO/R 841 je pak dana takto: "Osa Z je vzdy
rovnob€zna s osou pracovniho vietene nebo je s ni souhlasna. Kladny smysl osy Z sméfuje od dilce k nastroji.
Osa X lezi ve vodorovné roviné kolmé k ose Z a je rovnob&zna s povrchem upinaci plochy stolu. Je hlavni osou
pohybu v roviné. Pro pfipad rotujiciho nastroje s horizontalni osou sméfuje kladny smysl pohybu osy X vpravo
pii pohledu od vietena k roving upinaciho stolu. Osa Y pak dopliiuje soufadnice na normalni (tedy pravouhlou,
pravoto¢ivou) soufadnicovou soustavu.

Orientace soufadnice je brana ve smyslu relativniho pohybu nastroje vii¢i pevnému obrobku. Pohyby nastroji se
oznacuji pismeny bez carky (napt. X). Pokud se pohybuje v dané ose obrobek vici pevnému nastroji, jeho

pohyb je v opa¢ném smyslu a znacime jej pismenem s ¢arkou (napt. X’ ).

Soutadnicim ozna¢enym 4. a 5. je mozno piitadit adresni oznaceni U, V, W, A, B nebo C. Pfifazeni adres témto
soufadnicim se provede nastavenim piislusnych strojnich konstant.

Soutadnici 6. je mozno pfifadit adresni oznaceni A, B nebo C.
Pti pfifazovani adres plati zasada, Ze nesmi byt dvé soufadnice oznaeny stejnou adresou.

Neni-li specifikovano pozadované pfifazeni adres, je standardné pfifazena 4. souradnici adresa U, 5. soufadnici
adresa V a 6. soutadnici adresa C. V nasledujicich kapitolach budeme tyto soufadnice takto oznacovat.

3.2 Vlastnosti souvislého Fizeni souradnic

Vsechny soufadnice X, Y, Z, U, V jsou fizeny v polohové vazbé pro pracovni posuvy i rychloposuv. Pfi takto
fizenych soufadnicich plati pfi jejich posuvech jistd funkéni zavislost, ktera zaruCuje dodrzeni pohybu
po programované trajektorii.
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Vsechny pohyby (pracovni i rychloposuv) se provadi s plynulym linearnim dosazenim pozadované rychlosti
na zaCatku pohybu a linedrnim sniZenim pozadované rychlosti na minimalni rychlost na konci pohybu. Tato
vlastnost systému je nazyvana rozjezdem a dojezdem, je zaru¢ovana pfi vSech druzich interpolaci (kromé fezani
zavitl) a pii override a STOPu.

Strmost rozjezdu a dojezdu (velikost zrychleni a zpomaleni) je stejnd pro pracovni posuvy a rychloposuv.
Velikost strmosti rozjezdu a dojezdu se urci pfi sefizeni polohovych servomechanismt jednotlivych souradnic a
zada se systému jako strojni konstanta.

Pfi obrabéni spojitych kiivek je rozjezd a dojezd mezi jednotlivymi bloky vynechan. Pozadovanou spojitost
pohybové trajektorie mezi jednotlivymi bloky vyhodnocuje systém automaticky.
Soutadnice C je rezervovana pro zadavani polohy vietene pro fizeni v polohové vazbé.

3.3 Zadani drahy

U primocarych soufadnic se vektorovy prumét kiivky do soufadnice (drdha pojezdu soufadnice) udava v mm.
Systém umoziuje zpracovavat nejjemnéjsi prirastky po 1 um. Pro rota¢ni soufadnice se pouZziva programovani
ve stupnich nebo tisicinach stupné.

Dréahu pojezdu je mozno programovat volbou pfislusné G-funkce ze skupiny 9. bud’ absolutné nebo pfiristkove
(inkrementalng).

Pocatek programu je programatorem zvoleny bod, ze kterého je naprogramovan obrabéci partprogram.
Vzdalenost zvoleného pocatku partprogramu oproti pevnému nulovému bodu stroje (NBS) se nazyva posun

nulového bodu.

Ptiklad zadani programového segmentu absolutné a pfirtstkové je uveden na obr. 1

Ya
Y A
50 40 B
40 “

30 ~
30 e

20 7~

20

10
10 o >

00 10 20 30 40 50 60 70 X

00 10 20 30 40 50 60 70 80 90 100 X
e NULOVY BOD STROJE PROGRAM PRO POSUV Z BODU A DO BODU B:

ABSOLUTNE: N25 GOl G90 G55 X60 Y40 F300
PRIRUSTKOVE : N25 G01 G91 G55 X40 Y30 F300
HODNOTY POSUNUTI PRO G55: X =30 Y =10

M POCATEK PROGRAMU G55

obr. 1
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Hodnoty soufadnic je mozno programovat bez desetinné teCky nebo s desetinnou teckou. Hodnota soufadnice
programovand bez desetinné te¢ky vyjadiuje u linearni soutadnice (X, Y, Z, U, V, W, [, J, K) tdaj v mm,
u rotaéni souradnice (A, B, C) udaj ve stupnich (desetinna tecka se nemusi uvadét).

Piiklad:
X 100 =100 mm = 100000 mikrond
Y 100.35 =100.35 mm = 100350 mikront
X0.135 =0.135 mm = 135 mikrond

Y .002 =0.002 mm 2 mikrony

B120 =120°
C 1405 =140.5°

3.4 Nulové body stroje a programu

3.4.1 Definice nulovych bodu stroje (NBS)

Nulovy bod stroje NBS je pevny bod stroje a tvoii pocatek zakladni soufadné soustavy stroje. Zakladni soufadna
soustava systému se s touto zakladni soufadnou soustavou stroje ztotozni pfi najeti do vychozich (referencnich)
poloh v rezimu REFERENCE. Vzdalenost referenéniho bodu od nulového bodu stroje se zadava jako strojni
konstanta. (Soubor TABO.REK, konstanty 80 az 85)

Soutadna soustava programu se s touto zakladni soufadnou soustavou (stroje i systému) ztotoZiiuje pomoci
funkce G53 (nebo G54) za predpokladu, ze hodnoty posunuti pro funkci G53 (nebo G54) v tabulce posunuti
pocatkd nabyvaji hodnoty 0.

Pozn.: Prioritni posunuti je standardné nastaveno na G53, zménou prioritniho bloku Ize zvolit za prioritni G54.
Popis zmény prioritniho bloku je uveden v samostatné kapitole v priloze B - ,, Prioritni blok .

V ptipad¢€, Ze hodnoty posunuti pocatku pro funkci G53 (G54) nabyvaji hodnot riznych od nuly, je soufadna
soustava programu ztotoznéna pomoci funkce G53 (G54) a posunutou soufadnou soustavou daného programu
s pocatecnim bodem NBPO.

Zadané hodnoty posunuti jednotlivych nulovych bodl uvedenych v tabulce posunuti pocatkti pro funkce G53 az
G59 jsou vztazeny vzdy k nulovému bodu stroje NBS (bez ohledu na to, zda je zadano pro G53 (G54) nenulové
posunuti).

Doporucuje se v tabulce posunuti poéatkti pro prioritni funkci G53 (G54) programovat nulové hodnoty posunuti
soufadnic. Tato funkce je pfednostné uréena pro transformaci soufadné soustavy programu do zakladni souradné
soustavy systému (stroje i systému).

RB - Referen¢ni bod stroje je pevny bod stroje, ktery je urCen sepnutim koncového spinaée a nulovym
prichodem odméfovaciho systému.

NBS - Nulovy bod stroje, pevny bod stroje, ktery je vzdalen o hodnotu Xg oproti referenénimu bodu stroje RB.
Hodnota XR je zadana jako strojni konstanta v tabulce strojnich konstant TABO.REK a nelze ji obecné ménit.

NBPO az NBP6 - Nulové body programu, obecné body, vici kterym je vztazen program a které jsou vzdaleny
o0 hodnotu Xyp oproti nulovému bodu stroje NBS (hodnota posunuti XNp plati pro G53, Xyp; pro G54,

atd.).

3-3



Programovani

RB NBP1 NBP2 NBP3 NBP4

%

!
! !
| !
. !
! XR XNP2 !
¢ . 1 !
! ! ! !
! é | XN > i
! ! ! ! !
! ! ! XNP4 | !
! 4 ! ' >
! ! ! ! !
G53[0] GS4[XNP2] GSS5[XNP3] GS6[XNP4]
GS3[XNP1]

POSUNUTI G53 JE PRIORITNI
DOPORUCENA HODNOTA XNP1 =0

# REFERENCNIBOD: RB
NBPx = Nulovy bod programu

W NULOVY BOD STROJE: NBS XNPx = Hodnota posunuti
XR = Vzdalenost referen¢niho bodu
a nulového bodu stroje

obr. 2

3.4.2 Referenéni bod stroje

Kazda soufadna osa ma pevny bod na stroji, ktery je oznacen jako referen¢ni bod stroje RB. V okamziku najeti
na RB v rezimu REFERENCE (najeti do vychozich poloh) se do paméti absolutni polohy soufadnice v poc¢itaci
zapiSe hodnota X zadana jako strojni konstanta, a tim dojde k ztotoZnéni zakladni soufadné soustavy systému

se zakladni soufadnou soustavou stroje. (Hodnota Xg plati pro prvni soufadnici (obvykle X), YR pro druhou

soufadnici (obvykle Y, u soustruhd Z) , atd.).

3.4.3 Nulovy bod programu

Systém umoziuje posunout pocatek souradné soustavy programu pomoci funkce G53 az G59 do obecného bodu
NBPO az NBP6 v pracovnim prostoru stroje (obr.2).

3.4.4 Presunuti nulovych bodt (skupina G5)

Pti pfesunuti soufadného systému programu (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
piepoéitina na novou koncovou polohu vztaZzenou k pfislusnému nulovému bodu. Indikace absolutni polohy
(okamzité polohy) je vztazena vzdy vici nékterému bodu stroje nebo programu (referenénimu, nulovému bodu
stroje nebo nulovému bodu programu). Vuéi kterému bodu je indikace vztazena, je uréeno G funkci z paté
skupiny.

Hodnota posunuti vySe uvedenych bodu vici NBS (nulovému bodu stroje) je zadana v nasledujici tabulce
posunuti pocatku:
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FCE HODNOTY POSUNTI V OSACH
l.osa 2.0sa 3.0sa 4.0sa 5.o0sa 6.0sa
G53 le() 2 NPO 3Np0 4Np0 SNPO 6Np0 Trvala prioritni
G54 lNPl 2Np| 3Np| 4Np1 5Np1 6Np| Trvala funkce (mﬁie byt prioritni)
G55 Inp2 2xnp2 3ne2 42 Snp2 6np2 Trvala funkce
G56 1NP3 2NP3 3NP3 4Np3 5Np3 6NP3 Trvala funkce
G57 1NP4 2NP4 .................................................... Trvala funkce
G58 LNDS e vveeeenreee et e ettt e et e e et e e e eaae s Plati pouze v jednom bloku
G59 INP(J .............................................. 5NP6 6Np(J Plati pouze v jednom bloku

Pii programovani posunuti nulového bodu v bloku pomoci funkce G53 az G59 se zadny pohyb soufadnice
nevykona, pokud neni v tomto bloku pohyb definovan jinak. V programu pouzita funkce G53 az G59 musi mit
pred svym uzitim v bloku definované hodnoty posunuti v jednotlivych soufadnicich v tabulce posunuti pocatk.
Hodnoty definované v tabulce posunuti pocatkti zlistavaji trvale zachovany, dokud nejsou pfepsany v editacnim
rezimu na novou hodnotu nebo zménény interaktivnim zadanim (viz Navod k obsluze) nebo pomoci funkce
G92 nebo G93 z partprogramu.

Funkce G53 aZ G57 maji trvalou platnost, tzn., Ze prisluSnou G funkci zvolena souradna soustava plati
ve vSech nasledujicich blocich, dokud neni piepsana jinou G funkci 5. skupiny. Funkce G58 a G59 maji
platnost pouze v bloku, ve kterém jsou programovany, v dal§im bloku se systém vraci do posunuté
souiadné soustavy zvolené di'ive programovanou nékterou z funkci G53 az G57.

3.4.5 PInénitabulky posunuti po€atkt

Systémovou tabulku posunuti pocatktl je mozné plnit tfemi zptisoby:

a) Z partprogramu pomoci funkce G92 nebo G93
b) Z panelu obsluhy edici souboru TAB0.POS
b) Z panelu obsluhy interaktivnim zadanim

Plnéni tabulky posunuti pocatkt z panelu obsluhy je podrobné popsano v Navodu k obsluze fidiciho systému

CNC8x6. Nedoporucuje se kombinovat plnéni posunuti z partprogramu a z panelu obsluhy. Vhodnéjsi je vybrat
si jeden ze zptisobi a ten pouzivat.

3.4.6 PInénitabulky posunuti z partprogramu funkci G92 a G93

Plnéni tabulky z partprogramu neni v praxi Casto pouzivané. Pokud se pouziva, nezalezi na obsahu souboru
TABO.POS, ze které¢ho se po zapnuti systému pfepisuji hodnoty posunuti do systémové tabulky posunuti.
Posunuti je definované pfimo v kazdém partprogramu.

Definici posunuti nulovych bodi rozumime piifazeni ¢iselnych hodnot posunuti pocatkd soufadnic
pro jednotlivé G funkce 5-t¢ skupiny. Hodnoty posunuti pocatkl jsou uloZeny pro jednotlivé G funkce 5-té
skupiny v tabulce. Tabulku posunuti pocatkt je mozno piepisovat a zapisovat do ni nasledujicim zptisobem:

a) Nahrani hodnot tabulek posunuti pocatku z programového bloku partprogramu pomoci funkce G92.
Pti zadani a provedeni programového bloku s funkei G92 dojde k zapisu hodnot do tabulky posunuti pocatkt
pro piislusnou funkci G53 - G59, které jsou programovany v tomto bloku pod hodnotami piislusnych
soufadnic. Programovy blok, kterym pozadujeme posunuti zapsat, musi mit napt. nasledujici tvar:

Nxxxx G55 G92 X100.5 Y200. Z-300.650 U0 V10.
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V takto zadaném bloku se do tabulky G55 zapiSe posunuti pro osu X 100.5, pro osy Y 200 atd. Misto
funkce G55 muize byt programovana i jina funkce ze skupiny G[5]. V bloku dojde k nastaveni hodnot
v tabulce posunuti pro pét soufadnic, hodnota zapsana v tabulce pro Sestou soufadnici zlistane beze zmény.
Je-li v bloku programovana funkce (G92, idaje zapsané u jednotlivych soufadnic maji vyznam hodnot, které
se zapi§i do tabulky. V tomto bloku nedojde k Zidnému pohybu ! Do tabulky se zapisi pouze hodnoty
u programovanych soufadnic. Pokud soufadnice neni programovana, posunuti v tabulce pro tuto soutfadnici
zustane beze zmény.

b) Automatické nastaveni hodnot tabulky posunuti pocatku z programového bloku pomoci funkce G93. Pii
zadani a provedeni programového bloku s funkci G93 dojde k automatickému nastaveni hodnot posunuti
pocatku pro prislusnou funkci G53 - G59, pii které dojde k ztotoznéni nulového bodu programu pro danou
funkci G53 -G59 s jistym bodem soufadnicového systému, ktery je vzdalen od skute¢né polohy nastroje o
hodnoty programovanych soutfadnic v daném bloku. Tvar programovaného bloku pro tuto operaci je shodny
s blokem uvedenym v bodu a) s tim rozdilem, Ze funkce G92 je nahrazena funkci G93.

Operaci pouzivani funkce G93 podle b) vysvétlime na nésledujicich dvou zékladnich ptikladech.

Hodnota programované souiadnice se rovnd 0 (obr.3).

V tomto pfipad¢ je soufadnd soustava programu ztotoznéna pro danou funkci G53 az G59 svym pocatkem s
bodem, ve kterém se soufadnice naléza. Indikace absolutni polohy (okamzité polohy) bude v tomto piipadé
ukazovat hodnotu 0.

Priklad bloku:
N 355 G55 G93 X0

Postup uréeni nové hodnoty posunuti (Xnpo + ap ):

NBS NBP2 (G55) Sp
) XNP2 ) ap N
NBP2’ = SP
~ XNP2 + ap -
NBP - Nulovy bod stroje
SP - Skute¢na poloha
NBP2 - Posunuty nulovy bod programu pfed vyvolanim operace podle bloku N355
XNP2 - hodnota posunuti v tabulce G55 pted operaci dle bloku N355
ap - hodnota absolutni polohy pifed operaci dle bloku N355
NBP2’ - posunuty nulovy bod programu po vyvolani operace podle bloku N355 je totozny se
skute¢nou polohou SP, hodnota absolutni polohy je rovna nule
XNP2 + ap - hodnota posunuti v tabulce po operaci podle bloku N355

obr. 3

Hodnota programované souiadnice je rozdilnd od 0 (obr. 4)

V tomto piipad¢ je soufadna soustava programu ztotoznéna pro danou funkci G54 a G59 svym pocatkem s
bodem, ktery je vzdalen od bodu, v kterém se soufadnice naléza o hodnoty programovanych soufadnic v daném
bloku. Indikace absolutni polohy (OP-okamzité polohy) bude v tomto pfipadé rovna programovanym hodnotam
soufadnic.

Piiklad bloku:
N 356 G55 G93 X+10.000
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Postup uréeni nové hodnoty posunuti (Xnp2):

NBS NBP2 (G55) NBP2’ (G55) SP
—- g —n
I XNP2 ® ap |
i L NBP2 = SP
i —~% T
P XNP2’ i 10000 R
i
NBS - Nulovy bod stroje
SP - Skute¢na poloha
NBP2 - Posunuty nulovy bod programu pfed vyvolanim operace podle bloku N356
XNP2 - hodnota posunuti v tabulce G55 pied operaci dle bloku N356
ap - hodnota absolutni polohy pifed operaci dle bloku N356
NBP2’ - posunuty nulovy bod programu po vyvolani operace podle bloku N356 je totozny se

skute¢nou polohou SP, hodnota absolutni polohy je rovna nule

XNP2 +a, -hodnota posunuti v tabulce po operaci podle bloku N35

10000 - zadana hodnota pozadované absolutni hodnoty, ktera bude po automatickém piepoctu a
po dosazeni hodnoty XNP1 indikovana na displeji

XNP2’ = XNP2 + ap -10000

obr. 4

Upozornéni:
Hodnoty, které se zapis$i pomoci funkci G92 nebo G93 v partprogramu do systémové tabulky posunuti se
nezapisuji do souboru TABO.POS !

3.4.7 PInénitabulky posunuti edici souboru TABO.POS

Tento zplsob se pouzivani je nejCastéj$i . Hodnoty posunuti se pomoci editoru upravi v souboru TABO0.POS.
Ulozenim tohoto souboru dojde k pifepisu hodnot ztohoto souboru do systémové tabulky posunuti a tato
posunuti plati az do dalsi zmény, ktera se pfipadné v editoru provede. Posunuti uvedena v tomto souboru se
do systémové tabulky piepisi i po zapnuti systému, takze jsou okamzité platna. V partprogramu se pouZzivaji
pouze funkce G53 — G59 pro volbu jednotlivych posunuti.

Podrobny popis ovladani editoru pro edici souboru TABO0.POS je uveden v ,,Navodu k obsluze*.

3.4.8 PInénitabulky posunuti interaktivnim zadanim

Pouziti je stejné jako bylo uvedeno v predeslé kapitole, pouze zplisob zapisu do souboru TABO.POS je jiny —
ne pomoci editoru, ale interaktivnim ovladanim. Postup je popsan v ,,Navodu k obsluze*.

3.4.9 Volani posuni nulovych bodt

K vlastnimu posunuti soufadného systému dojde béhem chodu programu v okamziku vykonu bloku
s programovanou G-funkci 5-t¢ skupiny. V tomto bloku a pti G53 az G57 i v dalSich blocich (maji trvalou
platnost) se za¢nou brat jak programované soufadnice, tak poloha nastroje vzhledem k posunutému pocatku.
Prioritni G funkci ze skupiny 5 je funkce G53 (G54), ktera se nastavi pfi odstartovani nového programu
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v automatickém reZimu, nebo pfi dosazeni konce programu. Hodnoty posunuti poc¢atka pro funkce G53 az G57
ulozené v tabulce posunuti zistavaji zachovany trvale, dokud nejsou pfepsany na jiné hodnoty (pfi zacatku ani
konci programu nejsou ovliviiovany). Hodnotu posunuti nulového bodu platici pro kteroukoliv vyse uvedenou G
funkci je mozno rovnéz definovat v pribehu provadéni nékteré¢ho aut. rezimu pfi zastaveni programu a piechodu
do rezimu TAB. Pii plnéni tabulek posunuti pomoci G92 a 93 se plnéné posunuti uplatni v nasledujicim bloku.

Priklad:

N10 GO0 X10 Y20 “Pokud neni v prvnim bloku zafazeno zadné posunuti, plati prioritni
“posunuti G53 (G54)

N20 ..... “Plati stale G53 (G54)

N30 G55 ... “Zatadi se posunuti G55

N40 ..... “Plati posunuti G55

N50 G58 ... “Pouze v tomto bloku se zafadi a plati posunuti G58

N60 .... “V tomto bloku se vrati platné posunuti G55 (aniz by bylo programované)

N70 ... “Plati posunuti G55
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4. DRUHY POHYBU

4.1 Staveni souradnic - funkce GO0

Stavénim soufadnic se rozumi pfemisténi nastroje do koncového (programovaného) bodu rychloposuvem.
Koncova poloha se programuje v absolutnich nebo inkrementalnich mirach (plati obecné pro vSechny druhy
pohybli). Toto pfemisténi nastroje je zadano v bloku funkci GOO, ktera je soucasné nositelem informace
pro provadéni pohybu rychloposuvem. Velikost rychloposuvu je v systému zadana pevné jako strojni konstanta a
v bloku se neprogramuje. Pfi rychloposuvu je zarucen plynuly rozjezd a dojezd na zacatku a konci pohybu.
V jednom bloku je mozno programovat stavéni jedné az Sesti soufadnic.

4.2 Linearniinterpolace - funkce GO1

Linearni interpolace se voli funkci GO1. V jednom bloku je mozno naprogramovat interpolaci mezi jednou az
Sesti soufadnicemi naprogramovanim soufadnic koncového bodu v pfislusnych osach. Je tedy mozna i
vzajemna kombinace linearnich a rotacnich soufadnic. Pro linearni interpolaci je nutna zadana posuvova rychlost
pod adresou F. Rychlost F nemusi byt uvedena v bloku s G01, ale v kterémkoli pfedchazejicim bloku.

Priklad pribéhu drahy pri linearni interpolaci:

Absolutni programovani: Prirtstkové programovani:

N10 GO1 G90 X 90.000 Y 50.000 NI11 GO1 G91 X 40.000 Y 30.000

Je-1i vychozim bodem interpolace bod A o soufadnicich X=50, Y=20 pfi zafazeném posunuti G54, které je
totozné s NBS a koncovy bod B o soufadnicich X=90 Y=50, potom uvedené bloky N10 i N11 vykonaji stejnou
drahu.
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4.3 Kruhovainterpolace - funkce G02, GO3

Kruhova interpolace se voli bud’ funkci GO2 (pohyb po kruznici ve sméru hodinovych ru¢i¢ek) nebo GO3 (pohyb
po kruznici proti sméru hodinovych ruci¢ek). Vyjadfeni sméru kruhové interpolace (G02 nebo GO3)
v libovolnych rovinach pro soufadnicovy (pravotoCivy) systém se urcuje pii pohledu na rovinu kruhové drahy
(obr.5).

+Y(5)
A +Y A
G03
\G02
+X
+X a
> G03
+X(4) R
\GOZ
+Z
+7(6) tZ
G03
\G02
+Y
obr. 5

V zéavorkach jsou uvadény soutadnice v systému uvazované jako paralelni k pivodnim. Kruhova interpolace je
mozna pouze v roving. Za rovinu interpolace mtizeme zvolit rovinu ur¢enou dvéma ze Sesti soufadnic X -Y, Y -
Z,7Z - X, 4.- 5. atd. Teoreticky se mize kruhova interpolace programovat i v pfipadech, Zze je ncktera
ze soufadnic rotacni, ale programovani je znac¢né slozité.

Kruhova interpolace se zadava soufadnicemi koncového bodu kruznice nebo kruhového oblouku. Soufadnice
koncového bodu musi byt zadany obé a to i v pfipad¢, Ze koncovy bod je totozny s pocatecnim. Soufadnice
koncového bodu Ize zadavat absolutné nebo piirdstkove.

Soutadnice stfedu kruznice se programuji adresami I a J. Na rozdil od koncového bodu se souradnice stfedu
kruZnice musi programovat pouze piirtstkové vzhledem k pocateénimu bodu kruznice (k pocatku
kruhové interpolace). Stied vzhledem k prvni ose se programuje adresou I, stied vzhledem k druhé ose adresou J.
V této souvislosti je tfeba podotknout, Ze pti kruhové interpolaci v rovin€ Z - X se za prvni osu povazuje osa Z
a za druhou osa X (obr.5), tedy vzdalenost stfedu kruznice od pocatku v ose Z se programuje adresou [ a v ose X
adresou J !
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+YA
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| | |
0 X0 %
XC =
X1 R
obr. 6
PO - pocatecni bod kruhové interpolace
X0,Y0 - soufadnice pocatec¢niho bodu
P1 - koncovy bod kruhové interpolace
X1,Yl - soufadnice koncového bodu
PC - stied kruznice (kruhového oblouku)
XC,YC - soufadnice stfedu kruznice

Kruhova interpolace na obr.6 je GO2 (ve sméru hod. ruéicek).
Soutadnice stfedu kruznice pro osu X je vzdalena o hodnotu I od pocatku:

I=XC-X0
Soutadnice stfedu kruznice pro osu Y je vzdalend o hodnotu J od pocatku:
J=YC-Y0

Znaménko u adresy J bude zaporné, nebot’ stfed kruznice se vzhledem k pocatku vzdaluje v zdporném sméru.
Pokud je adresa I nebo J nulova, nemusi se v bloku programovat.
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obr. 7
Priiklad programu pro celou kruZnici v roviné X - Y (obr.7a):
Absolutné.:
N19 G02 G90 X200.0 Y250.0 1200.0 F120
Prirtistkove:

N19 G02 G91 X0 YO 1200.0 F120

Priklad programu pro pilkruZnici v roviné Z - X (obr.7b):
Absolutné:

N20 G03 G90 X100.0 2100.0 1-200.0 F100
Prirtstkove:

N20 G03 G91 X0 Z-400.0 1-200.0 F100

Priiklad programu pro usek kruZnice v roviné X - Z (obr.7¢):
Absolutné:

N21 G03 G90 X250.0 Z140.0 1-100.0 J-50.0 F100
Prirtistkove:

N21 G03 G91 X100.0 Z-60.0 1-100.0 J-50.0 F100

Pozn.:
Kruhova interpolace neni omezena na jeden kvadrant. Programovana kruznice miize prochdzet i vice kvadranty.

Pokud se naprogramuje u kruhové interpolace soutfadnice koncového bodu, ktery nelezi na kruznici, systém
vyhlasi chybu ¢&islo 7.56 - "KONCOVY BOD NELEZi NA KRUZNICI". Koncové body i soutadnice stiedu je
nutné do partprogramu zadavat s piesnosti na jeden mikron! Pfesnost zadani Ize ¢aste¢né zmensit nastavenim
strojni konstanty ¢islo 55 — tolerance stiedu kruznice.
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5. REZANIi ZAVITU NOZEM

5.1 Rezéani zavitu bez vybéhu

Pti programovani fezani zaviti noZem funkci G33 svaze systém pohyb v soufadnici, pro niz bylo zadano
stoupani, s pohybem vietene. Pohyb ostatnich interpolacnich soufadnic je provadén tak, aby byl vysledny pohyb
v zadanych soufadnicich proveden po zadané trajektorii.

Blok zavitovani se programuje pod témito adresami:

F stoupani zavitil, zadava se v mm/otacku.

X,Y,Z,... soufadnice koncového bodu zavitu (Ize programovat absolutné nebo pfirtstkove), ve které je
pohyb svadzan s otdCenim vietene

I thlové posunuti za¢atku svazaného pohybu od NULOVEHO PULSU

MO03,M04 smér toceni vietene

S otacky vietene

G33 Zavitovani

Maximalni hodnota stoupani, zadana piimo adresou F, je 99,99 mm/ot.

Je-li 1=0 nebo neni-li programovano viibec, za¢ne vzajemna vazba vysilanych pulsti ze snimace otacek vietene
pusobit od vyslani nulového pulsu snimacem. Je-li pod adresou I programovana hodnota, znamena uwhlové
posunuti zagatku svazaného pohybu od nulpulsu. Uhlové posunuti zaGatku zavitovani ma prakticky vyznam
pouze pfi programovani vicechodych zaviti.

Zavitovani je podobné jako programovani posuvu v mm/ot funkci G95. Jediny rozdil je, Ze pfi programovani
G33 se ceka pro zahajeni pohybu na NULPULS, kdezto pfi G95 se pro zahajeni posuvu na NULPULS neceka.
Cekani na nulovy puls je nutné pro zajiiténi opakovaného piesného najeti do zavitu pfi vicenasobnych
prichodech.

Priklad 1:
Priklad uvadi ¢ast programu s rozepsanym zavitovanim, tj. neni pouzit zavitovaci cyklus G84. Zavitovani v ose
Z zaina na mife Z3.0mm a kon¢i na mite —9.0 mm v zapichu, stoupanije 1,5mm:

N325 G00 G95 T9 &1100 D9 S1000 M03 M42 "HLAVNI VETA

N330 GO0 X26.618 Z3. "NAJEZD RYCHLOPOSUVEM NA ZACATEK ZAVITU
N335 G33 7-9.10. F1.5 "ZAVITOVANI

N340 GO0 X29. "VYJEZD RYCHLOPOSUVEM ZE ZAPICHU

N345 Z3. "NAVRAT G00 DO VYCHOZI POLOHY

N350 X26.418 "VYCHOZI BOD DRUHEHO PRUCHODU

N355 G33 Z-9.10. F1.5 "ZAVITOVANI

N360 GO0 X29.

N365 Z3.

N370 X26.177 "VYCHOZI BOD TRETITHO PRUCHODU

5-1



Programovani

N375 G33 Z7-9.10. F1.5 "ZAVITOVANI
N380 G00 X29. "atd.
Priklad 2:

Blok zavitovani v ose Z, zacatek posunut o 180 stupnii od nulpulsu:
N20 M04 S500Z2200.0 F1.5 1180 G33

Priklad 3:

Zavitovani na kuzelu:

Pti zavitovani na kuzelu se programuje navic druha osa, ve které se provadi posuv. U soustruhd je to osa X
Uvedeny blok vytvofi na délce 100mm kuzelovy zavit z pocatecniho priméru 226mm na koneény pramér
246mm.

N125 G00 G95 T9 &1100 D9 S500 M03 M42 "HLAVNI VETA
N130 G00 X226 Z3. "NAJEZD RYCHLOPOSUVEM NA ZACATEK ZAVITU
N135 G33 X246 Z-100 I0. F1.5 "ZAVITOVANI

5.2 Programovani zavita s vybéhem

Programovani je principielné stejné jako u zavitu bez vybehu. Do bloku se pouze doplni pod adresou J délka
vyjezdu (vzdy kladna hodnota, bez ohledu na smér posuvu). Programovana koncova poloha zavitu je
v tomto piipadé vcetné délky vyjezdu. Za blokem zavitovani musi byt programovan prazdny blok.
V dal§im bloku musi byt programovany vSechny souiadnice. Neni-li pozadavek na pohyb, musi se
zopakovat koncové polohy.

Piiklad 4:

Zavitovani v ose Z se stoupanim 6mm a vyjezdem 12mm:

N10 M03 S50 “ROZTOCEN{ VRETENE

N20 Z5. X64. “VYCHOZ[ POLOHA

N30 Z-100 F6.0 J12 G33 “ZAVITOVANI s VYJEZDEM 12mm

N40 “PRAZDNY BLOK

N50 X64. Z-100. GO “MUSI BYT PROGRAMOVANY VSECHNY OSY

5.2.1 Uhel vyjezdu ze zavitu

Uhel vyjezdu ze zavitu je mozné zadat dvéma zptisoby:
A) strojni konstantou
B) parametrem

A) Zadani strojni konstantou
Ve strojni konstanté ¢.8 (soubor TABO.REK) se nastavuje thel vyjezdu ze zavitu (maximalné 60 stupiii) a to

véetné znaménka.
Jednotlivé dekady maji tento vyznam (zn = znaménko):

Dekady: 8 7 6 5 4 3 2 1
Zn | 0] ol 1] 1] 2] 5] o o

Do 1. az 5. dekady se zadava uhel vyjezdu s piesnosti na tisiciny. V uvedeném piikladu je nastaven thel 12, 500
stupnu.
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V 6 dekad¢ se zadava potadové Cislo osy, ktera se podili na vyjezdu ze zavitu. U soustruhi je to osa X, t.]. je
zadana 1. (Osa Y je 2, osa Z je 3 atd).

7. a 8. dekada jsou bez vyznamu — musi byt uvedeny nuly.

Znaménko uréuje, je-1i uhel vyjezdu kladny nebo zaporny (napf. u vnitinich zavitlh mize byt zaporny).

Tento zptisob zadani dhlu vyjezdu ze zavitu (tj. pomoci strojni konstanty) je v praxi pouZitelny pouze
v piipadé, Ze se poZaduje vZdy stejny tihel vyjezdu a predevSim stejny smér vyjezdu ze zavitu.

B) Zadani parametrem
Pokud potiebujeme ménit tthel vyjezdu a predev§im smér vyjezdu, coz je v praxi nezbytné pokud se programuji
vnitini 1 vn&j$i zavity, musi se uhel a smér vyjezdu programovat parametrem, jehoz Cislo je uréené ve stejné

strojni konstant¢ (¢.8)

Jednotlivé dekady potom maji tento vyznam (zn. = znaménko):

Dekady: 8 7 6 5 4 3 2 1
zn. | o] 4] o] o] of o] o] o

7 a 8 dekada urcuje ¢islo parametru, ve kterém je programovan thel a smér vyjezdu, ostatni dekddy nemaji
v tomto pfipadé (zavitovani s vyjezdem) vyznam.
V ptikladu je v 7 a 8 dekadé 04, tj. thel a smér se pfevezme z parametru R04.

DiileZita poznamka:

Obecné se muze volit libovolny parametr (kromé R00 a R80) pokud se zavitovani rozepisuje v partprogramu
samostatné¢. Pokud se vS$ak pouZzivaji pevné cykly (soubory PEVNECY4.NCP, PEVNECY5.NCP nebo
PEVNECY6.NCP), musi se pouZit pouze parametr R04, jak je uvedeno v pfikladu. Doporucuje se tedy volit,
pokud je to mozné, tento parametr.

Parametr je naplnén stejnym zplsobem jako strojni konstanta, pokud je v ni ur€en uhel. Naptiklad pro thel
vyjezdu 20 stupnd ve sméru do minusu, pficemz vyjezd bude v ose X bude parametr naplnén takto:
N10 R04=-00120.000

Pozor: Nesmi se opomenout uvést v 6. dekadé Cislo osy, ktera ,,vyjizdi“ ze zavitu. Pro soustruhy je to X tj.
pise se 1.

Priklad 5.:
Je stejny jako priklad 4, pouze smér vyjezdu je zadan nikoli strojni konstantou, ale parametrem R04. Ten muze
byt naplnén kdykoli pfed vlastnim zavitovanim.

N10 M03 S50 “ROZTOCENI VRETENE

N20 Z5. X64. R04=120.0 “VYCHOZI POLOHA a ZADANI UHLU A SMERU VYJEZDU
N30 Z-100 F6.0 J12 G33 “ZAVITOVANI s VYJEZDEM 12mm

N40 “PRAZDNY BLOK

N50 X64. Z-100. GO “MUSI BYT PROGRAMOVANY VSECHNY OSY

5.3 Zavitovani s vjezdem a vyjezdem (vybéhem)
Pozn: Plati od verze panelu 30.29

V nékterych specialnich pfipadech je vhodné nebo dokonce nutné mit moznost naprogramovat zavitovani
s vjezdem (,,vyb&h na zacatku zavitu®). V praxi se to mize vyuzit, pokud je z technologickych nebo jinych
didvodu nutné vytvorit zavit s vyjezdem ,,0d konce®. Nékdy mutize byt i pozadavek na zavit s vjezdem i vyjezdem
napfiklad pro tvoreni spirdlové mazaci drazky apod.
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Délka ,,vjezdu® se zadava adresou E. Co je vjezdem a co vyjezdem ze zavitu je dano smérem pohybu. Pokud se
pohybujeme ve sméru A (viz obr.) je vjezdem hodnota kdétovana na obr. pismenem E a vyjezdem hodnota
kétovana pismenem J. Tyto adresy by byly i v programu.

Pokud by pohyb byl ve sméru B (viz obr.) vjezdem by byla hodnota zakotovana na obr. pismenem J, ale
v programu by byla adresa E (E=vjezd), vyjezdem by byly hodnota zakoétovana na obr. pismenem E, ale
v programu by byla adresa J (J=vyjezd).

Pozn.:
Adresu E je nutné vidy programovat s desetinnou teckou, tj. vjezd 10mm je nutno programovat E10.
nebo E10.0, u adresy J to neni nutné, ale miiZe se rovnéz s teckou programovat J10 je stejné jako J10.0

Uhel vjezdu i vyjezdu se zadava v rozsahu 0 az 60 stupiit. Znaménka wihli se programuji stejna pro vjezd i
vyjezd (urCujici smér je vyjezd ze zavitu), pfiCemz systém si sam zméni smér vjezdu do zavitu. Pro piiklad
uvedeny na obrazku by byl zadan vstupni i vystupni uhel kladné.

X
PELING e E o 4"
avybeh (x‘vjezd
e e
B A 4

Pravidla pro zadani uhlu vjezdu a vyjezdu jsou podobna jako u zavitovani s vybéhem.
A) Zadani strojni konstantou

Pouzitelné v ptipad¢, ze thel vjezdu i vyjezdu je stejny a je pouzivan jen jeden smér vyjezdu a vjezdu
Jednotlivé dekady maji tento vyznam (zn = znaménko):

Dekady: 8 7 6 5 4 3 2 1
Zn | 0] ol 1] 1] 2] 5] o o

Do 1. az 5. dekady se zadava thel vyjezdu i vjezdu s pfesnosti na tisiciny. V uvedeném ptikladu je nastaven uhel
12, 500 stupid.

V 6 dekade se zadava potradové Cislo osy, ktera se podili na vyjezdu i vjezdu do zavitu. U soustruhi je to osa X,
t.j. je zadana 1. (Ostatni pfipady nemaji prakticky vyznam).

7. a 8. dekada jsou bez vyznamu — musi byt uvedeny nuly.

Znaménko uréuje, je-li uhel vyjezdu i vjezdu kladny nebo zaporny (napf. u vnitinich zaviti miize byt zaporny)

B) Zadani parametrem

Pokud potiebujeme ménit tthel vyjezdu a vjezdu a také smér vyjezdu a vjezdu, coz je v praxi nezbytné pokud se
programuji vnitini i vnéjsi zavity, musi se thel a smér vyjezdu a uhel a smér vjezdu programovat parametry,
jejichz ¢isla jsou uréené ve stejné strojni konstanté (¢.8)

Jednotlivé dekady potom maji tento vyznam (zn. = znaménko):

Dekady: 8 7 6 5 4 3 2 1
. | 1] 5] 1] 6] of o] o] o
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7 a 8 dekada urcéuje ¢islo parametru, ve kterém je programovan tihel a smér vyjezdu,
5 a 6 dekada urcuje Cislo parametru, ve kterém je programovan thel a smér vjezdu,

Ostatni dekady nemaji v tomto pfipadé vyznam.
V ptikladu je v 7 a 8 dekadé 15, tj. thel a smér vyjezdu se pfevezme z parametru R15.
v 5 a6 dekadé 16, tj. thel a smér vjezdu se prevezme z parametru R16.

Diilezita poznamka:
Obecné se mohou volit libovolné parametry ,kromé R00 a R80.

Parametry jsou naplnény stejnym zpusobem jako strojni konstanta, pokud je v ni uréen thel. Naptiklad pro thel
vyjezdu 20 stupnti ve sméru do minusu, pfi¢emz vyjezd bude v ose X a pro thel vjezdu 18 stupiiti ve sméru
do minusu, pfi¢emz vjezd bude v ose X budou parametry naplnény takto:

N10 R15=-00120.000 R16=-00118.000

Pozor: nesmi se opomenout uvést v 6. dekadé Cislo osy, ktera ,,vyjizdi“ ze zavitu. Obé ¢isla by u obou
parametri méla byt stejna. Pro soustruhy je to X tj. piSe se 1. Znaménka se uvedou obé stejna (rozhoduje
vybéh) i kdyzZ ve skute¢nosti pojede vjezd opaénym smérem.

Uhel pro vjezd i vyjezd se programuje v rozsahu 0 aZ 60 stupiiii. Systém si sam uréi orientaci wihlu.

Priklad casti programu zavitovani s vybéhem, délanym ,,0d konce®, tj. je pouzit vjezd do zavitu, vyjezd neni
pouzit. Pro zadani vjezdu pouzit parametr R16, thel vjezdu je 18 stupiiti a je kladny (o znaménku rozhoduje uhel
vyjezdu, i kdyZ v tomto ptipadé neni pouzit!) :

N10 M04 S50 “RQZTOCENi VRETENE
N20 X71.798 Z-100. R16=118.0 “VYCHOZI POLOHA a ZADANI UHLU A SMERU VJEZDU
N30 73 F6.0 E12 G33 “ZAVITOVANI s VIEZDEM 12mm

N40 “PRAZDNY BLOK ,
N50 X64. 73 GO “MUSI BYT PROGRAMOVANY VSECHNY OSY
Pozor:

Na rozdil od zavitovani s vyjezdem, kde se pied zavitem najede na pozadovany prumér a na ném se provede
zavit se u zavitovani s vjezdem musi najet na takovou miru v ose X, aby se po vjezdu dostal na pozadovany
praimér! Hodnota se spocita z thlu a délky vjezdu. V uvedeném ptikladu by mél byt zavit proveden na priméru
64mm.

5.4 Zavitovani s velkym stoupanim

Pokud je potieba vytvofit zavit se stoupanim vétSim nez 99.99mm, pouzije se parametrické zadani stoupani
u adresy F. Naptiklad pro stoupani 250mm bude zadani partprogramu nasledujici:

N50 R10=250.0 "zadani hodnoty 250.0 do parametru R10
N60 M03 S100 "roztoceni vietena
N70 Z200.0 FR10 10 G33 "stoupani F zadano parametricky v parametru R10

Pozn.: Plati pro v§echny typy zavit (bez vyb&hu, s vybéhem i s vjezdem).
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Zadani posuvu

6. ZADANI POSUVU

Pracovni posuv po obrabéné kiivce se programuje pod adresou F. Posuv je zadavan zpusobem podle G-funkce
skupiny G6, nebo-li tato funkce urcuje rozmeér adresy F.
Pti programovani funkce G94 a G96 vyjadiuje hodnota u adresy F:

a) je-li programovana bez desetinné ¢arky, posuv v mm/min.

Priklad:
N1 G94 F 1000  znamena posuv 1000mm/min.

b) je-li programovana s destinnou ¢arkou, posuv m/min

Priklad:
N2 G94 F.5 znamena posuv 0.5m/min tj. 500mm/min
N3 GY9%4 F1.2 znamena posuv 1.2m/min tj. 1200mm/min

Systém piipousti max. zadani velikosti posuvu 90000 mm/min (t.j. 90 m/min).
Pti programovani funkce G95 a G97 vyjadfuje hodnota u adresy F:

a) je-li programovana bez desetinné ¢arky posuv v um/ot

Priklad:
N4 G95 F 1000  znamena posuv 1000 pum/ot.

b) je-li programovan s desetinnou ¢arkou posuv v mm/ot

Priklad:
N5G95F 1.0  znamena posuv Imm/ot.
N6 F0.2 znamena posuv 0.2mm/ot.

Systém piipousti maximalni zadani velikosti posuvu na otacku 99,999 mm/ot (F99999 nebo F99.999). Pro
posuv na ota¢ku nutno snimat pulsy od vietene a proto stroj se systémem umoziuje i zavitovani. Otackovy
posuv se muze uplatnit i u ru¢nich rezima.

Maximalni mozna programovatelna rychlost pro soupravu systému s danym strojem je dana vlastnostmi stroje.
Pti programovani velikosti posuvu na ota¢ku je maximalni hodnota programovatelného posuvu [mm/ot] zavisla

na max. piipustné posuvové rychlosti Vmax a zadanych otackach vietene S.
Plati vztah :

V=Sp
kde V - posuvova rychlost v mm/ot

S - otacky vietene v ot/min
B - posuv v mm/ot (programovan adresou F pii G95)
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Maximalni programovatelny posuv max pro maximalni posuvovou rychlost Vmax a zadané otacky vietene S se
urci ze vztahu :

Bmax = Vnax /'S

a podobné maximalni programovatelné otdcky S;,,x pro danou maximalni posuvovou rychlost V., a zadany

posuv se ur¢i ze vztahu:

Smax = Vmax / Bmax

Priklad :

Vimax = 2000 mm/min
S = 1000 ot/min
Bmax =?

Bmax= Vmax /S =2000/1000 =2mm/ot
Pro rotacni soufadnice, kde je rychlost zadavana v tisicich pulsii rota¢niho snimace za minutu (stupnich/min),
vypocteme rychlost v milimetrech/min na poloméru R [mm] od osy otaceni v pfipadé, Ze se soufadnice pohybuje
sama podle vzorce :

Fg. =F . 2nR / poget tisicti pulsti na otacku

Pfi programovani funkce M36 (ze skupiny M4) je skuteény posuv roven programovanému. Pfi programovani
funkce M37 je skute¢ny posuv zmensen v poméru 1: 100 oproti programovanému.




Zadani posuvu

6.1 Konstantni fezna rychlost (KRR) G96 a G97

Konstantni fezna rychlost je zpasob fizeni otacek vietene, kdy se ze zadané velikosti fezné rychlosti a okamzité
polohy fidici souradnice, neustale vypocitavaji pozadované otacky vietene.

Ve strojni konstanté R67 se uréi, ktera soufadnice je Fidici pro konstantni feznou rychlost. V blocich s KRR
rychlosti musi byt nulovy bod programu umistén pro fidici soufadnici do osy otaceni vietene.
Protoze se béhem bloku nemlize zménit pfevodovy stuper, je nutno jeho volbé vénovat pozornost predem.

Kon¢i-li konst. fezna rychlost a v nasledujicim bloku neni programovano S, dosadi se naposled dosazené otacky
do adresy S. Pfi piechodu z otackového na minutovy posuv se toto pro adresu F neprovadi.

Systém pouziva pro KRR dvé funkce:
G96 — Konstantni fezna rychlost s posuvem mm/min
G97 — Konstantni fezna rychlost s posuvem mm/ot

Rezna rychlost se zadava funkci S, kterd ma vtomto piipadé vyznam nikoli otatek, ale fezné rychlosti
v desetinach metru/min. Napftiklad fezna rychlost 50m/min by se zadala hodnotou S500.

Priklad: G97 S500

Protoze u vétSiny strojii, pfedevSim soustruhti a karuseld, je zvykem zadavat konstantni feznou rychlost
s posuvem na otacku funkci G96 a feznou rychlost funkei S v m/min, miZze se ve strojnich konstantach nastavit
prohozeni funkci G96, G97 a prepocet konstantni fezné rychlosti S. Tyto pfepocty provede systém automaticky
a programator zapisuje feznou rychlost v m/min.

Priklad:

N10 GO X300 Z100 M44 M3 S100 “rychloposuv na prumér 300, otacky 100ot/min

N15 z-1

N20 G96 G1 F200 S90 X50 “za¥adi KRR 90m/min, sjeti na prtmé&r 50, posuv
“F = 0.2mm/ot

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

Pozn.1

Pokud by nebyla nastavena strojni konstanta ¢. 329 dle doporuéeni, uvedeného vySe, musel by se blok N20
naprogramovat takto:

N20 G97 Gl F200 S900 X50 ,KRR 90m/min, sjeti na prtmé&r 50, F = 0.2mm/ot

Pozn.2
U starSich verzi byla pro zdménu G96/G97 a programovani S v m/min pouzivana konverze pies program
KONV836.EXE, jehoZ vyvolani se nastavilo v CNC836.KNF, konstanta $50.
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6.1.1 Konfigurace konstantni fezné rychlosti

Strojni konstanta R67 — Fidici souradnice
Kod tidici soutadnice pro konstantni feznou rychlost. Kod souradnice (viz parametr ROO - R05), ve které se méni

fezny polomér, se zada do parametru R67. Neni-li konstantni fezna rychlost pouzivana, nelze zadat 0, ale je
nutno zadat kéd libovolné z pouzitych soufadnic!

3. dekada strojni konstanty R329 — zaména funkci a pirepocet.

3. dekada Standard

R329 Zaména funkci G96 za G97

Zadani konstantni fezné rychlosti (S) pfimo v m/min

WIN|—=O

Zaména funkci G96 za G97 a zadani konstantni fezné rychlosti (S) pfimo v m/min

Doporugené nastaveni strojni konstanty pro zadavani KRR s posuvem na ota¢ku G96 a S v m/min:
Strojni konstanta ¢islo R329, tieti dekada = 3.

Strojni konstanta RS80 — verze konstantni Fezné rychlosti

1,2. dekada | 00 Star$i verze KRR. KRR plati jen v pohybovych blocich a neni moznost fizeni z PLC
R580 programu. Také systém nepodporuje omezeni ota¢ek na zadanou hodnotu.

01 Novéj§i verze KRR, kterou mozno nastavit od verze software primarniho procesoru
40.44 a sekundarniho procesoru 6.369. KRR neni omezena na pohybové bloky a také ji
mozno plné fidit z PLC programu. Systém omezuje otacky podle zadané hodnoty

(viz dale).
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6.1.2 Konstantni feznéa rychlost — verze 2

KRR neni omezena na pohybové bloky a také ji mozno plné fidit z PLC programu. Systém i PLC maji moznost
omezit otatky vietene na zadanou hodnotu. KRR verze 2, je do zna¢né miry kompatibilni se starsi verzi, ale
poskytuje mnohé vlastnosti navic. Pokud nebude vyslovné upozornéno, plati pro novéjsi KRR vie, co bylo
napsano v piedchazejici ¢asti. V dalsim popisu se zaméfime jen na nové vlastnosti KRR verze 2.

Novéjsi verzi KRR mozno nastavit od verze software primarniho procesoru 40.44 a sekundarniho procesoru
6.369. Aktivace se provede nastavenim hodnoty 1 do strojni konstanty R580.

Pro obvodovou rychlost plati:

v=w.r=2.1.nx x = poloha fidici soufadnice (korigovana vzhledem ke korekcim a posunuti)
v = obvodova rychlost (KRR)
n = otacky vietene

Vypocétené napéti, které se zadava pro vieteno (rozsah 0-7FFFh)

1%

Uu,
U, = 2rx U, = vysilané napéti na vieteno(rozsah 0-7FFFh)

P
U = maximalni napéti pro vieteno pro dany pifevodovy stupen (pomér k max.napéti)
U= maximalni napéti (7FFFh)
P = maximalni otacky dané pievodové fady

6.1.3 KRR-verze 2, Fizeni z NC programu

Rizeni z NC programu je stejné jako pro starsi KRR a plati také stejné modifikace pomoci strojnich konstant
R67 a R329. Nova vlastnost je, 7¢ KRR neni omezena jen na pohybové bloky NC programu. Zatazeni KRR
mize proto byt i v nepohybovém bloku. Také zména délkove korekce a zména posunuti pocatku se uplatni
okamzité a nemusi se ¢ekat na pohybovy blok. Korekce a posunuti maji vliv na KRR, protoze KRR se poéita na
$pi¢ku nastroje a ne na suport (tuto vlastnost mozno vypnout — viz dale). KRR se mize také uplatiiovat
v pomocnych ru¢nich pojezdech nebo v jinych druzich pohybu, naptiklad vleceni nebo pro pohyby fizené z PLC
programu.

Dalsi novéa vlastnost je, e aktivni KRR nikdy nepiepina prevodovy stupef, ale omezi otia¢ky na maximalni
otacky daného pievodového stupné (pokud neni jesté jiné omezeni otacek).

Z NC programu mozno kdykoli zadat omezeni ota¢ek pro KRR pomoci funkce G76 a adresy S. Pod adresou S se
zadavaji maximalni otacky v ot/min. Systém omezuje otacky vzhledem k mensi hodnoté z maximalnich otacek
pfevodového stupné a ze zadaného omezeni pomoci funkce G76.

Priklad I:
N100 G96 S500 “zadani KRR - okamZity u&inek na otad&ky vfietene
N200 S600 “zm&na KRR

Priklad 2 :
N100 G76 S2000 “zadani omezeni otadek pro KRR na 2000 ot/min
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6.1.4 KRR-verze 2, fizeni z PLC programu

PLC program ma k dispozici pole double-wordovych hodnot pro sledovani stavu KRR. Na systému je mozno
jednotlivé hodnoty sledovat v prohlizeni paméti systému — pamétova oblast 1.

nazev adresa Popis

AKRR ACT V Al78h Aktualni konstantni fezna rychlost [mm/min] (G96 nebo PLC)
AKRR ACT SMAX Al7Ch Aktudlni maximdalni otacky [1/1000 ot/min] (G76 nebo PLC)
AKRR ACT DIST A180h Aktualni korekce poloméru [1/8 um] (jen PLC)
AKRR ACT VCORR Al184h Aktualni korekce fezné rychlosti [mm/min] (jen PLC)
AKRR ACT R A188h Aktualni polomér [1/8um]

AKRR ACT P A18Ch Aktualni max.otacky dle pfevodové fady [1/1000 ot/min]

AKRR ACT U A190h Aktualni rozsah napéti dle prevodové fady [0-7FFFh]

AKRR ACT S A194h Aktudlni vypoctené otacky [1/1000 ot/min]

AKRR ACT OUT Al98h Aktualni vypoctené napéti [0-7FFFh]

PLC program méa moznost zadavat velikost KRR, maximaélni otacky, korekci poloméru pro vypocet KRR a
korekei fezné rychlosti. Také mize KRR aktivovat a pfipadné¢ modifikovat vypocet. Pro fizeni PLC program
pouziva bity umisténé v fidicim bajtu AKRR_CNTR.

Nazev bitu Viaha popis
EXT _AKRR V 0 0 Velikost KRR se fidi z NC programu (G96,G97+ S)
1 Velikost KRR zadava PLC program v bufice AKRR V
EXT AKRR SMAX 1 0 Maximalni otacky zadavd NC program (G76)
1 Maximalni otacky zadava PLC program v buiice AKRR SMAX
EXT AKRR DIST 2 0 PLC program nezadava korekci poloméru
1 PLC program zad4va korekci poloméru v buiice AKRR_DIST
EXT AKRR VCORR 3 0 PLC program nezaddva korekcei fezné rychlosti
1 PLC program zadava korekci fezné rychlosti v AKRR VCORR
EXT AKRR REQ 4 0 Aktivace KRR se fidi z NC programu (G96,G97)
1 Aktivace KRR z PLC programu
EXT AKRR SUPORT 5 0 Standardni vypocet KRR
1 Vypocet KRR nezapoditava korekce a posunuti
nazev adresa Popis
AKRR V Al19Ch Velikost KRR zadavana z PLC [mm/min]
AKRR SMAX A1AOD Maximalni otacky zadavané z PLC [1/1000 ot/min]
AKRR DIST AlA4h Korekce poloméru zaddvana z PLC [1/8 um]
AKRR VCORR A1A8h Korekce fezné rychlosti zadavana z PLC [mm/min]
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7. KOREKCE NASTROJE

Pozn.: Plati od systémové verze s datem 20.10.1997 a pozdéjsim.
Vkladani krouzkii pii polomérové korekci plati od verze panelu 30.27 (10.11.2000).

Korekce nastroje umozniuji vytvorit obecny partprogram, ktery je pouzitelny pro rtizné praméry a délky nastroji
(fréz, soustruznickych nozt apod.). Pii vyméné nastroje s jinymi rozméry se upravi pouze prislusna korekce a
partprogram zustane beze zmény.

Korekce rozeznavame dvojiho druhu:
Korekce na polomér néstroje - je ur¢ena G-funkci ze 3. skupiny (G41,G42 a G40)

Korekce délkové - jsou ur¢eny adresou &

Tato kapitola pojednava o polomérovych korekcich.

7.1 Soubor TABO.KOR atabulka korekci v paméti

Pozn.: Nazev souboru, resp. Cislo za TAB neni zdvazné. Obecné se miiZe pouZivat vice tabulek. V tomto
navodu budeme pouZivat nazev TAB0.KOR.

Hodnoty korekci (polomérové i délkovych) jsou ulozeny v souboru TAB0.KOR. Systém pfi své ¢innosti pracuje
s kopii tohoto souboru, ulozené v tabulce korekci v systémové vnitini paméti. Do této tabulky v paméti se
soubor TAB0.KOR piepiSe automaticky vZdy po zapnuti systtmu a dale po kaZdé edici souboru
TAB0.KOR, pokud se po ukonceni edice provede jeho uloZeni (viz. ,,Navod k obsluze CNC836%).

Systémova tabulka korekei ve vnitfni paméti ma nasledujici strukturu:

Cis. Korekce 1. udaj II. udaj I11. udaj IV. udaj V. udaj
1 polomérova délkova pro délkova pro Délkova pro Délkova pro
korekce prvni osu druhou osu tieti osu Ctvrtou osu
2 polomérova délkova X délkova 'Y Délkova Z Délkova 4.
korekce
atd. a2.do 99 | e | e | e | e | e

Tabulka korekci ma celkem 99 polozek, nebo-li systém umoziuje pouzivat 99 riznych korekei na polomér a
délku nastroje. Kazda polozka tabulky obsahuje celkem 5 udaji. Prvni udaj obsahuje hodnotu polomérové
korekce. Nasledujici ¢tyfi udaje jsou délkové korekce prvni, druhé, tieti a ¢tvrté osy. Délkové korekce nelze
pouZit pro eventuelni patou a Sestou osu.
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Korekce, ulozené v souboru TAB0.KOR maji stejnou strukturu a jsou v souboru TAB0O.KOR ulozZeny v dale
popsaném tvaru. (Pozn.: Soubor zacina klicovym slovem $KOR, pred nim miize byt libovolny komentar.)

Radek zagind dvoumistnym ¢&islem korekce (je uvedena eventuelni nevyznamna nula), za kterym nasleduje
dvojtecka. Hodnota polomérové korekce je uvedena znakem R=, hodnoty délkovych korekci jsou uvedeny nazvy
soufadnic nebo pofadovym ¢islem soufadnic.

Pozn.:

Nazvy souradnic se pouzivaji, pokud jsou v poradi prvni osa je X, druhd osa je Y, treti osa je Z a ctvrta osa je
U. Poradi a nazev souradnic je urceno ve strojnich konstantach ¢. 0 az 5 v souboru TABO.REK. U soustruhii je
obvykle prvni osa X a druhd osa Z. V tomto piipadé se nesmi pouZit v souboru pro korekci osy Z znak Z, ale
Cislice 2 (druha souiadnice). Pro osu X je mozno pouzit znak X (nebo cislici 1).

V nasledujicim piikladu souboru TAB0O.KOR je uvedeno nékolik moznych zptisobti zapisu. Doporuceny zpisob
zapisu v souboru TABO.KOR pro tiiosé frézky (X,Y,Z) je uveden u korekce cCislo 1, doporuceny zpisob
usoustruht  (X,Z) je uveden u korekce ¢islo 2. Pro ctyfosé stroje X,Y,Z,4 je doporuceny zpisob uveden
u korekce ¢islo 3.

U korekce €. 25 neni uvedena polomérova korekce, proto bude v tabulce pro tuto polomérovou korekci hodnota
nula. U korekce ¢islo 95 je uveden zapis pomoci pofadovych c¢isel souradnic.

Pokud neni pfislusna korekce uvedena, bude jeji hodnota v tabulce (v paméti systému) nulova. V uvedeném
prikladu budou nulové polomérové i délkové korekce u vSech zde neuvedenych polozek, t.j. kromé korekce
¢.1,2,3,25 a 95 vsechny ostatni. Nulové budou i korekce neuvedené pro jednotlivé osy.

$KOR

01: R=10.0 X=20.0 Y=30.0 7=40.0

02: R=0.8 X=0.0 2=0.0

03: R=0.8 X=0.0 Y=120.0 Z=0.0 4=0.0
25: X=85.0 Y=455 7=0.0

95: R=0.0 1=12.55 2=0.0 3=0.0 4=0.0
$KOR

01: R=0.0 X=0.0 Y=0.0 7=0.0 4=0.0

Vzorovy soubor TAB0.KOR pro soustruhy obsahuje 99 polozek s nulovymi korekcemi ve tvaru:

$KOR
01: R=0.0 X=0.0 2=0.0

Pozn.1:
Pokud se pouzivaji u soustruhu polomérové korekce, miize byt v kazdé polozce uveden jesté typ pouzitého
nastroje v tomto tvaru:

$KOR
01: R=0.0 X=0.0 2=0.0 P=3

Cislo za P= musi byt v rozsahu 1 az 9. Jiné hodnoty nejsou povoleny. Popis pouziti typu nastroje u soustruhii je
uveden dale.

Pozn.2:

Soubory je mozné kvili prehlednosti zkratit, pokud se nebude vyuzivat vSech 99 korekci. Nazev souboru
TABO.KOR neni zavazny, pro soustruhy miize byt v systému uveden pod nazvem TAB2.KOR. Diilezité je, aby
stejny nazev byl uveden také v konfiguracnim souboru CNC836.KNF v parametru 21. Prestoze systém umoziuje
pouzivat obecné nekolik riznych souborii s korekcemi, doporucuje se kviili jednoznacnosti pouzivat (a mit
v paméti) pouze jeden.
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Zpisoby plnéni tabulky korekci

Pii zapisu (plnéni ) tabulky korekci je tfeba rozliSit zapis do souboru TABO.KOR a zapis do kopie tabulky
ve vnitini paméti systému.

Tabulku korekei ve vnitini paméti systému je mozné naplnit t€émito zpisoby:

a) Editaci souboru TAB0.KOR a nasledném uloZeni - popis editoru viz Navod k obsluze. Upravené hodnoty
korekei ziistanou v souboru trvale ulozené. Po kazdém zapnuti systému se piepisi do vnitini paméti systému.

b) Interaktivnim zadanim v ru¢nim rezimu stiskem tlacitka R resp. D, resp. & - popis viz. Navod k obsluze.
Korekce zadané interaktivnim zpisobem se zapiSi jak do souboru TABO.KOR, tak i do vnitini paméti
systému. Kazdym zapnutim systému se piepisi do vnitini paméti systému.

¢) Plnéni tabulky korekci z partprogramu programovanim funkce G92 - popis viz. Navod k programovani.
POZOR: Timto zplsobem se naplni pouze tabulka ve wvnitini paméti systému. Hodnoty v souboru
TABO0.KOR ziistanou beze zmény. To znamena, ze korekce zapsané do systémové tabulky v partprogramu
pomoci funkce G92 plati pouze do chvile, nez se editaci ulozi soubor TAB0.KOR nebo do vypnuti systému.
Po zapnuti plati hodnoty uvedené v souboru TABO.KOR Protoze zapis do tabulky korekei se provadi ptimo
v partprogramu, je vzdy zaruceno, Ze pro dany partprogram budou vzdy platit hodnoty korekei, které se zde
zapisi. Pfipadna zména hodnot korekci se ale musi v tomto ptipad€ provadét v partprogramu, nikoli v souboru
TABO.KOR !

Pro naplnéni tabulky korekei pomoci funkce G92 se vyuziva parametrl, jejichz hodnoty se pfifadi do dané
polozky tabulky korekei takto:

hodnota parametru RO je uréena pro naplnéni polomérové korekce

hodnota parametru R1 je uréena pro naplnéni délkové korekce v prvni ose (obvykle X)

hodnota parametru R2 je uréena pro naplnéni délkové korekce v druhé ose (obvykle Y nebo Z u soustruhi)
hodnota parametru R3 je uréena pro naplnéni délkové korekce ve tieti ose (obvykle Z)

hodnota parametru R4 je uréena pro naplnéni délkové korekce ve 4. ose

Funkci G92 se urci, ze pokud je piislusny parametr v bloku programovan, zapiSe se jeho hodnota do pfislusného
udaje té polozky tabulky koreket, ktera je uvedena pod adresou D.

Ptiklad:

Chceme naplnit polozku 12 tabulky korekci témito hodnotami:

polomérovou korekci 10.0 mm, délkovou korekcei v ose Y hodnotou 25,5 mm a délkovou korekei v ose
Z hodnotou -5.0 mm. Blok partprogramu bude mit nasledujici tvar:

N10 G92 D12 R0=10.0 R2=25.5 R3=-5.0

Pokud neni néktery parametr v bloku uveden, hodnota pfislusného tidaje v dané poloZce tabulky korekei se
nezméni. V naSem piikladé se hodnota délkové korekce v ose X a 4. v polozce 12 tabulky korekci nezméni, t.j.
zustane tam pivodni hodnota.

7.2 Poloméroveé korekce s ekvidistantou

Je-1i nastavena strojni konstanta Cislo 95, 8. dekada na 1, je mozné pouZzivat novy zpisob feseni polomérovych
korekci. Muze se (s vyjimkami, uvedenymi dale) programovat obrys obrobku neboli vykresové hodnoty.
Korigovana draha (draha stfedu nastroje u frézek, draha stfedu poloméru bfitu u soustruhil) lezi na ekvidistanté.
Pfi nespojitosti dvou po sobé nasledujicich blokt dojizdi stfed nastroje na pruse¢ik ekvidistant nebo se vlozi
oblouk. Ktera z téchto moznosti se pouZije, zaleZi na nastaveni strojnich konstant (a versi — verse niz$i nez 30.27
neumi vkladat pii nespojitosti oblouk).
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Souhrnny ptehled nastaveni strojnich konstant, tykajicich se korekei:

95 — 8 dekada 0 | StarSi zplsob polomérovych korekci, popsany v kapitole 7A (jiz se nedoporucuje
pouzivat — pouze kvuli kompatibilité se star§imi versemi)

95 — 8 dekada 1 | Doporucené nastaveni. Polomérové korekce skoncovymi body na priseciku
ekvidistant nebo s vkladanim oblouki

339 — 8 dekada 0 | Polomérové korekce s koncovymi body na pruseciku ekvidistant. Nutno pouzit pro

pravouhlé stroje (stroje s pfepinanymi osami)

339 — 8 dekada 1 | Polomérové korekce s vkladanim oblouku pfi nespojitosti, pokud je uhel vétsi nez 180
stupni plus tolerance zadana v 1. az 6. dekadé této konstanty (moZno pouZit aZ od
verse 30.27)

339 — 7 dekada 0 | Vyrazeni korekce funkci G40 pouze v bloku, kde je programovan pohyb alespon
v jedné z os korekéni roviny (doporuceny zpiisob)

339 — 7 dekéda 1 | Povoleni programovat funkci G40 i v nepohybovych blocich (nedoporuceny zpiisob -
mozZno pouZit aZ od verse 30.27) — nutno pocitat stim, Ze se korekce odvola
v nékterém z nasledujicich blokt, kde bude programovan pohyb v korekéni rovin. Do
té doby nesmi byt korekéni rovina zménéna.

339 - 1.az 6. dek Zada se thel pro vkladani obloukl. Oblouk se vlozi, pokud bude thel mezi
programovanymi drahami vétsi nez zde zadany.
39 -1l.az8.dek Toleran¢ni hel pro plynulou navaznost — souvisejici strojni konstanta. Jeji hodnota

(Ghel) je nastavena pro rozhodovani systému o plynulém jeti. Hodnota ve strojni
konstanté 339 (Ghel) by méla byt mensi nebo maximalné rovna nez je thel zadany
v této konstanté

Vyznam téchto konstant je patrny téz z nasledujiciho textu a obrazkda.

Korekce polomérova je G¢inna na konci bloku, ve kterém byla vyvolana funkci G41 nebo G42, t.j. zacne platit
v nasledujicim bloku. Vyvolani (zatazeni funkci G41 nebo G42) a odvolani (vyrazeni funkci G40)
polomérové korekce miiZe byt pouze v bloku s linearni interpolaci. Nelze zafazovat a vyfazovat polomérovou
korekei na kruznici.

Pro programovini polomérové korekce G41, G42 plati nasledujici pravidla:

Korekce G41/G42 je trvala funkce a plati az do odvolani funkci G40. Korekee je platna pro zvolenou korekéni
rovinu (G17,G18,G19). Pokud se korekeéni rovina explicitné nezvoli, plati prioritni korekéni rovina G17 (rovina
1. a 2. osy — tj. obvykle XY pro frézky a XZ pro soustruhy). Pokud polomérovou korekci pouzivame jen v téchto
osach , nemusi se korekéni rovina programovat. Eventuelni zména korekéni roviny (funkce G17,G18, G19)
nesmi byt provedena pfi zatazené polomérové korekei.

Korekce miize trvat i v blocich bez pohybu v korekéni roviné, neboli systém pieklene az 200 blokid bez pohybu
v korekéni rovin€ a pohyb poté pokracuje, jakoby nepohybové bloky nebo pohyb v jiné nez korekéni roving
nebyly programované.

G41 je korekce vlevo, tj. stfed nastroje se pohybuje

(pokud je polomérova korekce kladné ¢islo) vlevo od
programované drahy ve sméru pohybu.

G41 G42 ie korek S o .

je korekce vpravo, tj. stfed nastroje se pohybuje

G42 (pokud je polomérova korekce kladné ¢islo) vpravo od
G42 programované drahy ve sméru pohybu.

G41 Pokud by hodnota korekce bylo zaporné &islo,
prohodily by se strany korekci, tj. G41 se zapornou
korekei je to samé jako G42 s kladnou korekci.
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7.2.1 Razeni polomérové korekce a pribéh korekce

Pii zaiazovani polomérové korekce plati jednozna¢né nasledujici pravidlo:

Korekei 1ze zafadit pouze pii linearni interpolaci. Draha stfedu nastroje se pohybuje z poc¢ateéniho bodu bloku
N na kolmici k draze bloku N+1, t.j. blok N+1 se cely provede jiZ se zatazenou korekci. Na obr. 1 je v bloku
N10 zafazena polomérova korekce G42, korigovana draha je znazornéna ¢arkované z bodu A do bodu B. Bod B,
na ktery najizdi, leZi na kolmici k draze bloku N20. Stejnym zplsobem se ur¢i bod pro nasazeni korekce
v piipadé, Ze nasleduje kruznice, jak je uvedeno na tomtéz obrazku vpravo. Bod B rovnéz lezi na kolmici k te¢né
k programované kruznici.

Programovana
draha

Programovana
draha

ar

—

N10/ - N N20
R » %
@ / \ //

\
\
| /
Draha stfedu nastroje ' //

- Draha stfedu nastroje
(ekvidistanta) (ekvidistanta)

Obr.1

Pti zatazovani korekce je tfeba zvolit spravny smér najezdu. Na obr. 2 vlevo je uveden chybny thel najezdu.
Pfi tomto sméru najezdu na korekci by doslo k chybnému obrobeni rohu, nebot” obrys nastroje protne obrobek
predtim, nez najede na kolmici k dal§imu bloku.

Programovana Programovana

Draha stfedu nastroje Dréha stfedu nastroje \' %
(ekvidistanta) (ekvidistanta)

Obr.2

v

Vhodnéjsi je tedy nasadit korekci jesté pred materialem, jak je uvedeno na obr. 2 vpravo. Pokud se korekce
nasadi jesté pred obrobkem, coz je obvykly pfipad, tak na Ghlu najezdu nezalezi. Nasazeni korekce skon¢i v bodu
B, do bodu C (blok N15) jiz program jede se zafazenou korekei.
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Je-1i korekce zatfazena, pohybuje se stfed nastroje po ekvidistantach (oznaceny ¢arkované) vzdalenych o polomér
nastroje od programované drahy. Na obr.3 jsou uvedeny prtiklady korigované drahy pro korekci vlevo i vpravo.

Takto bude provedena polomérova korekce ve versich nizSich nez 30.27 a u versi 30.27 a vysSich
v piipadé, Ze bude nastavena strojni konstanta 339, 8 dekada na 0.

U versi 30.27 a vysSich v piipadé, Ze bude nastavena strojni

' v I
//’_‘\\\ : / :
7
Obr.3

vkladat pri nespojitosti oblouky, jak je uvedeno na obr.4.

7 / |

—_—_——— —

/

~

Obr.4

Obr.5

konstanta 339, 8 dekada na 1, se budou

Oblouky se vlozi, pokud je tthel vétsi
nez 180 stupmti (plus toleran¢ni thel,
nastaveny ve strojni konstanté¢ 339 —
viz dale). Pro men$i uhly pojede
korigovand draha na  priseciky
ekvidistant, tj. stejnym zptisobem, jak
je uvedeno na obr. 3 vlevo, nebo-li
pro uhly mensi nez 180 stupit je
pribéh korekce stejny bez ohledu na
nastaveni 8. dekady strojni konstanty
¢.339.

Pokud jezdi stfed nastroje na
priseciky ekvidistant (339, 8dek.=0),
musi se pii programovani dbat, aby
vzdy existoval prisecik ekvidistant.
Neprotnou-li se ekvidistanty dvou po
sobé nasledujicich blokt, hlasi systém
chybu ,NENALEZEN PRUSECIK
EKVIDISTANT*. Tento pifipad mtize
nastat pfi nevhodné kombinaci
velikosti korekce a thlu teCen v bodé ,
kde se protina draha dvou po sobé
nasledujicich bloki. Na obr. 5 je
uveden piiklad pfi programovani
kruznice a pfimky.
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Pii korekei vlevo G41 — nastroj o priméru D1 - nenastanou zadné problémy, ekvidistanty se vzdy protnou.
Pti korekci vpravo G42 a nastroji o pruméru D2 se ekvidistanty rovnéz protnou i kdyz nastroj jiz zajizdi
relativné daleko. Pii korekei vpravo G42 a primeéru nastroje D3 se ovSem ekvidistanty jiz neprotnou (draha
na obr. 5 je vyznaéena teCkované) a systém hléasi uvedenou chybu. U novych versi a pii nastavené strojni
konstanté (339, 8dek=1) se vSak vloZi v uvedeném piipadé oblouk (rovnéZ vyznacen teckované). Vkladani
obloukii jednoznacné teSi tyto pripady, kromé toho je i draha nastroje kratSi ¢imz se zkracuje cas
obrabéni. U novych versi se doporucuje pouZivat tento zpisob.

Pozn.:

V nekterych pripadech (pokud se nevkladaji oblouky) je sice nalezen prisecik ekvidistant, ale lezi daleko.
Obvykle se jedna o technologicky nevhodné pripady, které se v praxi nevyskytuji. Pokud se vyskytnou, je treba
zvolit vhodnéjsi zpiisob programovani

7.2.2 Vyrazeni polomeérové korekce

Odvolani polomérové korekce se provede funkci G40 a je mozné, stejné jako fazeni G41,G42, pouze pti linearni
interpolaci. Koncovy korigovany bod posledniho bloku pfed G40 lezi na kolmici k teéné, ktera prochazi
koncovym programovanym. Odvoléani korekce je uvedeno na obr.6. Stejné€ jako u zafazovani korekce se musi
dbat na smér bloku, ve kterém je programovana funkce G40. Neplati to pro pfipad, ze korekci odvolavame jiz
mimo obrobek.

Draha stfedu nastroje Draha stfedu nastroje
(ekvidistanta) (ekvidistanta)

OF VNG

N110 R N110
———————— | O &)

Programovana
Programovana draha
draha

Draha stfedu nastroje

(ekvidistanta) Draha stfedu nastroje

(ekvidistanta)

Programovana
draha

Programovana
draha

Obr.6
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Na obr.6 je odvolani korekce G40 programovano v pohybovém bloku (tj. je programovan pohyb alespon v jedné
z os korek¢ni roviny). Nastavenim strojni konst. 339 (7. dekada = 1) Ize programovat G40 i v nepohybovém
bloku. Tento zptisob se v§ak nedoporucuje pouzivat.

7.2.3 Limitni uhel pro vkladani obloukt
Plati pouze pro verse 30.27 a vyssi

Ve strojni konstanté 339 je mozné zadat limitni thel pro vkladani obloukti pfi polomérové korekci. Pouziti
vyplyne z ptikladu — draha stfedu nastroje je vyznaCena carkovang.
Ve strojni konstanté 339 zadame limitni thel ouyy,; napf. 15 stupni.
Potom v pfipadé (viz obr. vlevo), ze thel o > o, ,vlozi se pii
nespojitosti oblouk (detail A), v pfipadé, ze thel o <= iy, , oblouk se
nevlozi, ale pojede se na prusecik ekvidistant.

Nastaveni strojni konstanty 339 uzce souvisi se strojni konstantou 39,
kde se zadava toleran¢ni uhel pro plynulou navaznost. Pokud je thel
drahy mezi dvéma bloky mensi nez zde zadany limit, povazuje se draha
za spojitou a projede se (pfi programovani G23) beze zmény rychlosti.
Limitni uhel pro vkladani obloukd pifi polomérové korekci, zadany
ve strojni konstanté 339 by proto mel byt mensi nebo maximaln€ rovny
uhlu, zadanému ve strojni konstant€¢ 39. Pokud by byl limitni thel
pro vkladani oblouku (konst. 339) v&tsi neZ limitni thel pro plynulou navaznost (konst.39), existovala by oblast
uhlu navaznosti bloku, pfi které by byl zakdzan plynuly piejezd (systém by zpomalil a zase se rozjel).
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7.3 Polomérové korekce u soustruhu

Pii vyuZivani polomérové korekce muize byt programovana kontura dilce (vykresové hodnoty). Pii zméné
nastroje (poloméru bfitu) se zméni pouze hodnota polomérové korekce v tabulce.

Xref

+Z

< Zref

v

Obr.7

Pti zadavani délkové korekce u soustruhti se tato korekce vztahuje k teoretickému bodu bfitu P. Tento bod nelezi
(obvykle) ve stiedu bfitu, ale v priseciku tecen k poloméru bfitu r, jak je uvedeno na obr. 7.
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Aby systém mohl spravné vypocitat projizdénou drahu po ekvidistanté, musi byt kromé poloméru bfitu zadana i
jeho poloha. Pro vypocet polomérové korekce pak systém pouzije kromé udaje o poloméru nastroje (bfitu) také
udaj o tom, jak je ntiz upnut v drzaku. Mozné polohy noze jsou uvedeny na obr. 8.

A A
+X P4 P8 P3 -X P1 P6 P2
-+ -0 ++ +0 +
9 P9 0- P7 9 P9 0- P7
/++\ +0 + A -0
P1 / P6 P2 P4 / P8 P3
> >
+Z +Z

Obr.8

Pozn.:

Oba obrazky jsou totozné, pouze zrcadlové otocené podle osy Z. Pro stanoveni polohy nastroje se vybere ten,
u kterého souhlasi smery osy X s konkrétnim soustruhem. Znaménka uvedend u jednotlivych poloh britu jsou
zapsana v konfiguracnim souboru CNC836.KNF v parametrech $51 (pro prvni  nastrojovou hlavu) a 352
(pro eventualni druhou nastrojovou hlavu). Pokud md soustruh pouze jednu ndstrojovou hlavu, na nastaveni
paramertru $52 nezdalezi (uvedou se zde napr. stejné hodnoty jako pro prvni nastrojovou hlavu). Znaménka
urcuji smer aditivniho posunuti teoretické Spicky britu ndstroje viici stiredu poloméru britu.

Vliv aditivniho posunuti, které zohlediiuje pouzitou polohu nastroje, je uveden na obr.9. Na obr.9A je uvedena
dréha bez pouziti polomérové korekce. Teoretickd Spicka bfitu nastroje se pohybuje po draze, kterou
naprogramuje technolog - v tomto pfipad¢ je draha naprogramovana na hranu obrobku. Pokud by programované
drahy byly pouze rovnobézné se soufadnym systémem, tj. rovnob&zné pouze s osami X a Z, nemusela by se
korekce programovat resp. draha s korekci 1 bez korekce by byla totozna.

Na obr.9B je pouzita polomérova korekce vlevo G41, ale v tabulce korekei neni zadan typ nastroje (neni
uvedeno P) nebo je uvedeno P=9. Nastroj typu P9 ma teoretickou Spi¢ku ve stfedu bfitu, proto ma aditivni
posunuti v obou smérech nulové. Jak je vidét z obrazku, korekce G41 se zafadi (Spicka se pohybuje z bodu V1
do bodu V3), ale protoze koncovy bod V3 neni zkorigovan o aditivni posunuti, nastroj by se pohyboval mimo
obrobek.

Na obr.9C je uvedeno spravné pouziti polomérové korekce. V tabulce korekci musi byt u dané polomérové
korekce uveden typ nastroje - v naSem ptipadé P=3, ktery ma podle obr.8 aditivni posunuti v ose X minus a v ose
Z také minus. O velikost poloméru s ohledem na uvedena znaménka se posune teoreticka Spicka V3 z obrazku
9B do polohy V3 naobr.9C, coz je spravna poloha bfitu vzhledem k obrobku. Draha teoretické Spicky je
uvedena na obr. 9C ¢arkované z bodu V1 do bodu V3.
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Pouziti polomérové korekce se projevi predevsim u drahy, ktera neni rovnobézna ani s jednou osou.

Obr.9

7.4 Indikace u soustruhu pFi pouziti polomérové korekce

Indikace polohy na systému zahrnuje aditivni posunuti. Jaké bude systém indikovat hodnoty v jednotlivych
blocich si uvedeme na piikladu ¢asti partprogramu.

Obsah souboru s korekcemi TAB0.KOR bude nasledujici:

$KOR
01: R=0.8 X=120.0 2=340.5 P=3

V souboru je pro korekei ¢islo D1 zapsana polomérova korekce 0.8mm. Pfedpokladame, Ze délkové korekce jsou
nastavené pro nastroj ¢islo T1, poloha bfitu podle obr.8 je P=3. Soufadna soustava obvykla u soustruht :

Vpravo Z +

Nahoru X -

Cast partprogramu bude mit nasledujici tvar (pfedpokladame primérové programovani v ose X):

%1

N5 G90 G54 G40 &1100 D1 T1 ,,VOLBA’NASTROJEAKOREKCNiTABULKY
N10 X20 Z50 ,NAJETI VYCHOZI POLOHY

N20 X0 Z0 G41 ,ZARAZENI KOREKCE

N30 X20




Programovani

N40 Z-50

N50 X 40 Z-75

N60 Z-100

N70 X50 ,POSLEDN| BLOK S KOREKCI
N80 X60 G40 ,ODVOLANI KOREKCE

B
______________________ _ _._,_,_,_,_,_._._,_._._._._._._._._I.\l_gaEg\.\.\.-.-.-.-
\‘,\
D N40 cl! L N20
N5O T V— — — — _— _ _ _ 1 AN
e > J \Q\
E N60 E [ SN A
nro[ =)
G|I

Obr.10

Na obrazku 10 je nakreslena draha bfitu dle uvedeného partprogramu (polomér bfitu je pro piehlednost
mnohonasobné zvétsen).

Indikace na koncich jednotlivych bloku je uvedena v tabulce:

KONEC BLOKU | TEORETECKA INDIKACE X INDIKACE Z
SPICKA VBODE | (PRUMEROVE)

N20 B 16 0.0

N30 C +20.0 0.0

N40 D +20.0 -50.646

N50 E +40.0 -75.646

N60 F +40.0 -100.0

N70 G +48.4 -100.0

N80 +60.0 -100.0

V bloku N70, ktery je poslednim blokem pted odvolanim korekce lezi stfed bfitu na kolmici ke koncovému bodu
a teoreticka $picka je o polomér blize k ose. Hodnota 48.4 je primér 50 minus 2 krat polomér bfitu 0.8.
(Indikace je pramérova!)

Pozn.:
Pri grafickém znazornéni drahy se kresli teoreticka Spicka britu. Kromé bloku N20 a N50 (na obr.10 vyznaceny
carkované mezi body A-B a D-E) se korigovana draha kryje s programovanou.
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7.5 Rizenirychlosti pfi polomérovych korekcich

Systém fidi rychlost jednotlivych soufadnic tak, Ze programovana rychlost v bloku urcuje prostorovy vektor,
kterého smér je vzdy tecnou k dané trajektorii a jeho slozky do soufadnicového systému urcuji rychlosti
v jednotlivych osach.

Programovana rychlost v bloku je rovna vysledné te¢nové rychlosti, ¢im jsou zabezpeceny konstantni fezné
podminky pro obrabény material. Zmény skutecné tecnové rychlosti od programované rychlosti mohou byt
zpusobeny témito faktory:

a)

Zména rychlosti s ohledem na zadané procento rychlosti (%F).

b) Moznost zmenseni rychlosti pii kruhové interpolaci s ohledem na pfesnost od tvaru idealni kruhovitosti.

Omezeni rychlosti se projevuje na malych kruzich. Vypoétovy takt ineterpolatoru systému je 10ms a proto je
vlastné kruhova interpolace sloZena s linearnich usekt pohybu trvajicich 10 ms. Systém standardné omezuje
rychlost pfi kruhové interpolaci tak, aby byla odchylka od idealni kruhovitosti mensi nez 1 mikrometr. Pokud
to dynamika stroje dovoli a neni potieba dodrzet odchylku od idealni kruhovitosti 1 mikrometr, je mozno fidit
omezeni rychlosti na kruhové interpolaci pomoci strojni konstanty R232 (viz ptiloha F).

Imikrometr

c¢) Pfi pouziti polomérovych korekci systém standardné ovlivni skute¢nou tec¢novou rychlost tak, aby rychlost
v bodu dotyku nastroje a materialu byla ta, kterd je naprogramovana v bloku. Timto zplsobem jsou
zabezpeceny konstantni fezné podminky. Ovlivnéni rychlosti dochazi jen pii kruhové interpolaci. Skutecna
vysledna rychlost je vétsi nebo mensi v poméru aktudlni polomérové korekce a poloméru kruznice. Systém
vlastné dodrzuje konstantni uhlovou rychlost.

polomér kruznice bez polomérovych korekei je : R = SQR( 172 +J*2)

programovana rychlost v bloku je F

aktudlni polomeérova korekce je Kor

skute¢na te¢nova rychlost je Fsku

Plati pro jednotlivé pripady:

Kruhova interpolace G2 a polomérova korekce vlevo G41:

Skutecna tecnova rychlost bude vétSi, aby byla zachovéna
programovana rychlost v mist¢ dotyku nastroje a materialu. Kdyz ,
je nasazena korekce vlevo, musi se obrabét material vzdy po pravé Ekvidistanta
stran¢ nastroje, jinak by se ucinek ovlivnéni rychlosti projevil 2
obracen¢ a nebyly by zachovany fezné podminky.

Pro skute¢nou rychlost bude platit:

Fsku= F*[(R+Kor)/R]

G4l [/
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Kruhova interpolace G3 a polomérova korekce vpravo G42:

Skutecna teCnova rychlost bude vétSi, aby byla zachovana )
programovana rychlost v misté¢ dotyku nastroje a materidlu. Kdyz  Ekvidistanta
je nasazena korekce vpravo, musi se obrabét material vzdy po levé
stran¢ nastroje, jinak by se ucinek ovlivnéni rychlosti projevil G42
obracen¢ a nebyly by zachovany fezné podminky. '

Pro skute¢nou rychlost bude platit:

Fsku= F*[(R+Kor)/R]

Kruhova interpolace G2 a polomérova korekce vpravo G42:

Skuteéna tecnova rychlost bude mensi, aby byla zachovana programovana
rychlost v misté dotyku nastroje a materialu. Kdyz je nasazena korekce vpravo,
musi se obrabét materidl vzdy po levé strané nastroje, jinak by se ucinek
ovlivnéni rychlosti projevil obracené a nebyly by zachovany fezné podminky.

G2

Pro skute¢nou rychlost bude platit:

;’Ekvidistanta
Fsku= F*[(R-Kor)/R] ;

Kruhova interpolace G3 a polomérova korekce vlevo G41:

Skutecna tecnova rychlost bude mensi, aby byla zachovana programovana
rychlost v misté dotyku nastroje a materialu. Kdyz je nasazena korekce vpravo,
musi se obrabét material vzdy po levé strané nastroje, jinak by se ucinek
ovlivnéni rychlosti projevil obracené a nebyly by zachovany fezné podminky.

G3

Pro skute¢nou rychlost bude platit:

;"EkVidistanta
Fsku= F*[(R-Kor)/R] !

Dulezita poznamka:

Kdyz technologické diivody nedovoli pouziti korekci podle vySe popsaného zpiisobu, je mozno ovliviiovani
rychlosti pri polomérovych korekci vypnout pomoci paté dekady strojni konstanty R168. Kdyz se pata
dekada strojni konstanty R168 nastavi na hodnotu 1, systém nedodrzuje konstantni thlovou rychlost na kruznici,
to znamena, Ze skute¢na tecnova rychlost se neméni a pokud nedojde k omezeni rychlosti vzhledem
k pozadované ptesnosti (R232), je tato rychlost rovna programované rychlosti.

7.6 Test spojitosti pro polomérové korekce

Systém piti vypocétu polomérovych korekci vypoéitava pruseéik ekvidistant. Pfi vypoctu pruseciku musi vnitiné
provadeét pripravu piistich blokd ( maximalné 200 bloki napied ), aby zjistil ekvidistantu k pohybovym blokim
v korekéni roviné. Existuji pfipady, kdyz vypocet priseciku je problematicky. Takovy problematicky vypocet
mizZe nastat napfiklad tehdy, kdyZ jsou programovany 2 kruhové oblouky v nasledujicich blocich, které maji
obrovské poloméry, jejich stiedy jsou velmi vzdaleny od koncovych mér blokd, ale lezi blizko sebe. Smérnice
bloki k draze pohybu v bod¢ jejich napojeni jsou skoro stejné. Zadani takovych blokd je velmi naroéné
z hlediska pfesnosti, protoze uz mala nepfesnost (fadové mikrony) zpusobi velkou odchylku pifi vypoctu
pruseciku ekvidistant. Tato skute¢nost klade velké naroky na CAD systémy pro generaci NC programt. Kdyz
neni moznost dosazeni pozadované piesnosti, je mozno pomoci strojni konstanty R234 zadat tzv. ,limit pro test
spojitosti pro polomérové korekce®.
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V konstanté R234 se zadava limit pro test spojitosti polomérovych korekci. KdyZ je tthel mezi smérnicemi teen
v bodu napojeni sousednich blokii mensi nez nastaveny limit v konstanté¢ R234, systém nepocita prisecik
ekvidistant, ale vypoc¢te bod podle kolmice k bodu napojeni bloki. V tomto pripadé mize byt vysledna draha
ptesnéjsi nez prasecik ekvidistant. Hodnota v konstanté R234 se zadava v tisicinich stupné. Pokud je hodnota
nulova, systém pocita v polomérovych korekcich pruseéik ekvidistant vzdy, kromé piipadu, Ze sousedni bloky
navazuji na sebe absolutné te¢né. Konstantu se doporuéuje nastavit na hodnotu cca 0.005 tisicin stupné. Pokud
by hodnota v konstanté R234 byla neumérné velka, mélo by to negativni vliv na pfesnost ekvidistanty.

NI10 G3
r 9

Uhel < 0,005 stupné

¢ N20 G3

7.7 Zpresnovani kruhové interpolace

Od verze systému 30.16 a verze kazety 5.023 (3.1.2000) je zavedena moznost automatického zptesnovani zadani
kruhove¢ interpolace.

Problematika presnosti zadani bloku pro polomérové korekce s ekvidistantou

Systém CNC836 pfi naprogramovani pohybu na kruznici pouziva standardné preurceny zptisob zadavani. To
znamena, ze kruznice je zadana vic parametry, neZ je minimalné nutné ( kromé soufadnic zacatku a konce je
nutno naprogramovat obé soufadnice stfedu I, J ). PreurCeny zpusob zadavani umozni systému napiiklad
kontrolovat spravnost zadani kruhové interpolace a v ptipadé chyby hlasit, ze koncovy bod nelezi na kruznici.

Vypocet ekvidistanty pro polomérové korekce vyuziva jednotlivé parametry ze zadani bloku a to vyzaduje
v nékterych piipadech vysoké naroky na presnost zadani vSech parametrti bloku. Naptiklad pii navaznosti
dvou usekl kruznic ( o velkych polomérech ) systém vnitin€ poc€ita soustavu kvadratickych rovnic a spravny
kofen ze vSech feSeni uréi podle vzdalenosti ke koncovému bodu ze zadani bloku. Kdyby tato mira nebyla
zadana s dostate¢nou presnosti, systém by mohl uréit nespravny kofen, coz by se naptiklad mohlo projevit tim, Ze
by se pro ekvidistantu vybral doplikovy kruhovy tsek.

V praxi se nékdy vyskytuji problémy, ze navrhovy CAD systém nepracuje s pozadovanou piesnosti pfi generaci
NC programu. V tomto pfipad¢ se musi odpovidajicim zpisobem nastavit strojni konstanty R234 pro test
spojitosti a R55 pro tolerance stiedu kruznice.

Do CNC systému je zaveden tzv. preprocesor pro zpracovani partprogramu ( ktery kromé jiného umozni pfimé
pouzivani funkci dialogové grafiky v NC programu ). Jedna z funkci zavadéného preprocesoru je také
automatické prepocitivani a zpresiiovani zadani drahy u kruhové interpolace. Tato nova vlastnost ma
odstranit problémy s piesnosti zadani blokti u méné presnych navrhovych CAD systémul.

Aktivace a princip zpresfiovani
Nutné podminky pro aktivaci zpfesnovani jsou:

1.) V souboru CNC836.KNF musi byt povolen preprocesor .... $63 =1 (implicitné pfednastaveno)
2) Musi byt nastavena strojni konstanta R325:
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Nastaveni strojni konstanty R325:
R325 xxXx XXX XXX
_|_—> maximalni povolena hodnota zpfesnéni I nebo J v mikronech

(desetinna ¢arka urcéuje milimetry)
maximalné mozno zadat hodnotu 3 mm (3.000)

» 0 = zpfesnovani zakazano
1 = zpfesnovani povoleno

Preprocesor zptesni hodnotu I nebo J az na tisiciny mikrometru. V zpiesfiovaném bloku se automaticky objevi
nova adresa E, kterd zpfesiiovani provede podle vztahu:

Iz=1+E/1000 nebo Jz=J+E/1000 ... Iz a Jz jsou zpiesnéné hodnoty I a J

Osma dekada adresy E je ptfiznak, zda ma byt zpfesnéna adresa I nebo J. KdyZ osma dekada je nastavena
na hodnotu 0, zpfesniuje se polozka I a kdyz je nastavena na hodnotu 1, zpfesiiuje se polozka J. Hodnota
zptesnéni v polozce E je v tisicinach mikrometru.

Priklady:
E2.054 Iz=1+2.054/1000 ( naptiklad pro I =12.345 bude 1z = 12.347054 )
E-10006.992 Jz=17-6.992/1000 ( napiiklad pro J = 5.088 bude Jz = 5.081008 )

Hodnoty pro zpiesnéni vypoctené preprocesorem je mozno pro informaci sledovat ve formatu listingu bloku.

7.8 Volba korekénich a interpolaénich rovin

Plati od verze 30.29

Blok s kruhovou interpolaci ma rovinu interpolace uréenou programovanymi soufadnicemi. U nékterych
interpolacnich rovin v zavislosti na typu stroje je nutné otocit pofadi os v kruhové interpolaci, coZz ma vliv
na programovani resp. pfifazeni I a J k interpolaénim osam. Kazdy stroj podle svého typu ma jednoznaéné
uréenou mnozinu interpolacnich rovin.

U polomérovych korekci se pomoci funkci G17, G18, G19 a G14, G15 a G16 voli aktualni korekéni rovina
ze vSech moznych interpolacnich rovin stroje, kterych mize byt vice nez korekénich rovin. Technolog ma
moznost pii polomérovych korekci pouzit maximalné 6. korekénich rovin.

Pro uréeni interpola¢nich a korekénich rovin je uréeny strojni konstanty ¢islo 340 a 341.

Konstanty jsou rozdélené na 8 dvojdekadovych ¢asti. V kazdé ¢asti (dvoumistné ¢islo) se urcuji poradova Cisla
os interpolaéni roviny.

Prvni ¢islice z dvojice (vyssi dekada) urcuje potadové Cislo prvni soufadnice v interpola¢ni roving (rozsah 1 — 6)
Druha ¢islice z dvojice (nizsi dekada) urCuje poradové ¢islo druhé soutadnice v interpolaéni roviné (rozsah 1 —
6) .

Soucasné plati:

Prvni dvojice z konstanty 340 uréuje soucasné korekeni rovinu, volanou funkei G17 (implicitné 12).
Druha dvojice z konstanty 340 urcuje soucasné korekeni rovinu, volanou funkei G18 (implicitné 31).
Tteti dvojice z konstanty 340 uréuje soucasné korekéni rovinu, volanou funkei G19 (implicitné 23).
Ctvrta dvojice z konstanty 340 uréuje pouze interpolaéni rovinu — neda se pouzit pro polomérové korekce.
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Prvni dvojice z konstanty 341 urcuje soucasné korekeni rovinu, volanou funkei G14 (implicitné 34).
Druha dvojice z konstanty 341 urcuje soucasné korekeni rovinu, volanou funkei G15 (implicitné 24).
Tteti dvojice z konstanty 341 urcuje soucasn¢ korekéni rovinu, volanou funkci G16 (implicitné 41).
Ctvrta dvojice z konstanty 341 uréuje pouze interpolaéni rovinu — neda se pouzit pro polomérové korekce.

Implicitni stav konstant 340 a 341 je dvoji.
Pokud jsou tam samé nuly, plati interpolacni a korekéni roviny dle vysSe uvedeného piehledu, tj. jakoby byly
zapsany takto:

R340: 00233.112
R341: 00412.434

Pozn.: Desetinna tecka nemd zZadny vyznam.

7.9 Kontrola a optimalizace ekvidistanty

Plati od verze 40.21

Kontrola spravnosti ekvidistanty se provadi pfi volbé programu vzdy pro 3 za sebou nasledujici pohybové bloky
se zafazenou polomérovou korekei (neni rychloposuv, neni fazeni a vyfazovani korekei atd.). Chyba ekvidistanty
se odvodi podle nesouhlasu thld te¢en programovanych drah s teCnami vypoétenych ekvidistant na obou stranach
kolem prostfedniho bloku. Pfi chybé systém zahlasi upozornéni: ,,Chyba v zadani ekvidistanty pro polomérové
korekce v bloku Nxxxxxx“ . Pokud neni pozadovana optimalizace ekvidistanty, chod programu se nijak
neovlivni a mozno jej odstartovat.

Pokud je poZzadovana optimalizace ekvidistanty, tak se automaticky provede, pfiCemZ jsou spoéteny nové
korekéni vektory pro nékteré bloky.

Kontrola a optimalizace ekvidistanty se fidi strojni konstantou R397 a neprovadi v pfipadé vkladani oblouki pro
polomérové korekce (je nastavena konstanta R339).

R397 hodnota | Vyznam
1.dekada 0 Zatazena kontrola (a moznost optimalizace) pro spravnost ekvidistanty.
1 Vyfazena kontrola a optimalizace pro spravnost ekvidistanty.
2. dekada 0 KdyZ je zafazena kontrola pro spravnost ekvidistanty (1.dekdda R397=1), systém
hlasi pfi chybé upozornéni s Cislem bloku.
1 Blokovani hlaSeni upozornéni pti vzniku chyby ekvidistanty.
3. dekada 0 Optimalizace ekvidistanty je zakdzana.
1 Optimalizace ekvidistanty je povolena pii posouzeni 3 za sebou nasledujicich
pohybovych blokd. (Musi byt zafazena kontrola pro spravnost ekvidistanty, 1.dekada
R397=1.)
4. dekada 0 (Ctyiblokova optimalizace je zakazéna.)
1 Optimalizace ekvidistanty je povolena pii posouzeni 4 za sebou nasledujicich
pohybovych blokd. (Musi byt zafazena kontrola pro spravnost ekvidistanty, 1.dekada
R397=1 a také “tfiblokova optimalizace” 3.dekada R397=1.)

Doporucena nastaveni:

R397 = 00000.000 | Probih4 jen kontrola na spravnost ekvidistanty s pfipadnym upozornénim pii chybé.
R397 = 00000.001 | Je zakdzana kontrola a také optimalizace ekvidistanty.
R397 = 00001.110

Probiha kontrola a ,,Ctyfblokova“ optimalizace ekvidistanty bez hlaseni upozornéni.
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Program s malou
polomérovou
korekei.

Program s velkou
polomérovou korekci
bez optimalizace.

Program s velkou
polomérovou korekei se
zatazenou tfiblokovou
optimalizaci.

Program s malou
polomérovou korekei.

Program s velkou
polomérovou korekei
bez optimalizace

Program s velkou
polomérovou korekei se
zafazenou ctyiblokovou
optimalizaci.
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7.10 Délkové korekce

7.10.1 Korekce na délku nastroje

Od verze panelu 30.29 se mize pouZzivat korekce na délku nastroje pro vSech Sest soutradnic (do této verze to
byly pouze 4. soutadnice).

Od uvedené verze se fidi pouzivani délkovych korekei strojni konstantou 329 a to 7. dekadou. Jeji vyznam je
nasledujici:

A 329 [7dek. ] =0 | Starsi zptisob, k fazeni a odvolani délkové korekce pouziva fidici funkce &,
korekce pouze pro prvni 4 osy

B 329 [7dek. ]=1 |Novy zptsob, nepouziva fidici funkce &, délkové korekce mozno volit pro
vSechny osy, fazeni se provede programovanim adresy Dxx, kde xx je ¢islo tabulky
korekci, odvolani se provede programovanim D0

C 329 [7dek. ] =0 | Novy zplsob, pouziva ridici funkce & pouze pro zatazeni a odvolani korekee,
pouze hodnoty O=odvolani korekce, 1=zatazeni korekce dle Dxx , kde xx je Cislo
tabulky korekci

7.10.2 Délkové korekce — zpuasob ovladani A

Prislusna korekce na délku nastroje se voli fidici funkci & a adresou D. Hodnoty jednotlivych délkovych korekei
jsou uloZeny v tabulce korekei a voli se adresou D. Pfifazeni navolenych hodnot délkové korekce z piislusné
polozky tabulky korekci, volené adresou D do jednotlivych soufadnic, je ftizeno tzv. "fidici funkei
pro piifazovani délkovych korekci", programovanou pod adresou &. Funkce je ¢tyfdekadova (kl1, k2, k3, k4),
jednotlivé dekady k1,k2, k3,k4 mohou nabyvat pouze ¢iselné hodnoty 0,1,2.

Pti programovani &k1k2k3k4 maji jednotlivé dekady nasledujici vyznam:

k1=0 - do soufadnice X se zavede nulova hodnota délkové korekce

k1=1 - k soufadnici X se pfi¢te hodnota délkové korekce t.j. Il.udaj ptislusné tabulky korekei volené adresou D.
k1=2 - od soufadnice X se odeéte hodnota délkové korekce (II. tidaj piislusné polozky tabulky korekci).
k2=0 - do soufadnice Y se zavede nulova hodnota délkové korekce

k2=1 - k soufadnici Y se pfi¢te hodnota délkové korekce (III. udaj ptislusné polozky tabulky korekci).
k2=2 - od soufadnice Y se odecte hodnota délkové korekce. (I1I. idaj pFislusné polozky tabulky korekci).
k3=0 - do soufadnice Z se zavede nulova hodnota délkové korekce

k3=1 - k soufadnici Z se pficte hodnota délkové korekce. (IV. udaj ptislusné polozky tabulky korekci)
k3=2 - od soufadnice Z se odecte hodnota délkové korekce. (IV. udaj ptislusné polozky tabulky korekci)
k4=0 - do soufadnice 4.se zavede nulova hodnota délkové korekce

k4=1 - k soufadnici 4. se pfi¢te hodnota délkové korekce. (V. udaj ptislusné polozky tabulky korekci)
k4=2 - od soutadnice 4. se odecte hodnota délkové korekce. (V. udaj pfislusné polozky tabulky korekci)

Ridici funkce & obsluhuje pouze vybirani hodnoty délkovych korekei z ptisluiné polozky tabulky korekei. Cislo
polozky je dano adresou D. Ridici funkce & a funkce D jsou trvalé, t.j. plati do doby, dokud nejsou zménény.

Piiklad:

N10 &1201 D12 ... K soufadnici X se pfi¢te hodnota z druhé polozky tabulky korekci ¢islo 12, od soufadnice Y
se odeéte hodnota ze tieti polozky téze tabulky, k soutadnici Z se nepfiéte | z4dna hodnota, ke &tvrté soufadnici
se pric¢te hodnota z paté polozky tabulky ¢.12

Délkové korekce se vztahuji vyhradné na prostor XYZ a 4.soufadnici a jsou uréeny vyhradné pro prosté posunuti
v tomto prostoru a nikoliv pro kompensovani poloméru obrabé&ciho nastroje. Mohou nabyvat max. hodnoty +/-
999,999 mm
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Pti zatazeni délkové korekce se déje pohyb na draze, ktera je pouze linearn€ posunuta o velikost délkové korekce
v jednotlivych osach a jejiz tvar je shodny s tvarem programovanym nebo tvarem ovlivnénym piipadné
zafazenou polomérovou korekci. Délkova korekce se zatazuje opét pouze v bloku, kde je programovana linearni
interpolace nebo rychloposuv. Nastroj je v nasledujicim programu udrzovan na korigované draze, dokud se
korekce neodvola naprogramovanim funkce &0, nebo dokud neni naprogramovana nova hodnota délkové
korekcee.

Na obrazku je uveden pfiklad pohybu nastroje pii délkovych korekcich. Draha partprogramu bez délkové
korekce je na obr. vytisténa siln¢. Tenkou ¢arou je znazornén priibéh partprogramu pii zatazené délkové korekei.
Partprogram pro vSechny obrazky je stejny.

Pro pribéh délkové korekce dle a) a b) naplnime tabulku korekei napf. takto:
N1 G92 D1 R1=125.0 R2=80.0

Pro pribéh délkové korekce dle ¢) naplnime tabulku korekci napft. takto:
N1 G92 D1 R1=80.0 R2=50.0

Dalsi bloky partprogramu mohou byt napsany napft. takto (predpokladame, Ze soufadnice X a Y jsou v nulové
poloze):

N10 X100.0 Y120.0 G1 F1000 D1 &1000 " dle obra)"

N10 X100.0 Y120.0 G1 F1000 D1 &100 " dle obrb) "

N10 X100.0 Y120.0 G1 F1000 D1 &2200 "dleobrc)"

N20 X350.0

N30 Y250.0

N40 X100.0

N50Y120.0

N60 X0 YO0 &0 " zruSeni délkové korekce"
N70 M30

Poznamenejme, ze smér délkové korekee je v tomto piikladé urcen fidici funkei &. Stejného vysledku bychom
dosahli, kdybychom pii plnéni tabulky (blok N1) zadali zdporné hodnoty a do hodnot fidici konstanty & bychom
misto 1 zapsali 2 a misto 2 zapsali 1. Blok N10 by pak vypadal nasledovné:

N10 X100.0 Y120.0 G1 F1000 D1 &2000 " dle obra)"
N10 X100.0 Y120.0 G1 F1000 D1 &200 " dle obrb) "
N10 X100.0 Y120.0 G1 F1000 D1 &1100 "dleobrc)"

Pfi zpracovani jednotlivych blokti uvedeného programu je ¢innost systému nasledujici :

Programovani polomérové a délkové korekce v jednom bloku partprogramu.

V jednom bloku partprogramu miiZe byt soucasné programovana polomérova a délkova korekce i ve stejné
roving. Musi byt dodrZena pravidla pro programovani uvedena diive. Systém si pfi zpracovavani programu
eviduje zvlast polomérovou korekei a jeji rozklady do jednotlivych os a zvlast’ délkové korekce v jednotlivych
osach. Koncové body se tedy uréi jako soucet polomérové a délkové korekce.

7-20



Korekce nastroje

7.10.3 Délkové korekce — zpusob ovladani B

Od verze panelu 30.29 se mize pouzivat korekce na délku nastroje pro vSech Sest soufadnic a nemusi se
programovat resp. pouzivat fidici funkce &.

Délkové korekce se fidi pouze programovanim adresy Dxx, kde xx je Cislo korekéni tabulky. Korekce se zaradi
ve vSech osach , které nemaji v tabulce nulovou hodnotu. Odvolani korekce se programuje DO.

Pozn.
U ovladani pomoci & muze byt v tabulce nenulovda hodnota pro danou osu, ale jestli se korekce zaradi, zdalezi

pouze na Fidici funkci & Toto je rozdil oproti ovladani pouze adresou D, kde rozhoduje obsah tabulky
pro danou osu..

7.10.4 Délkové korekce — zpusob ovladani C

Od verze panelu 30.29 se miZe pouzivat korekce na délku nastroje pro vsech Sest.

Tento zplsob je kombinaci zptisobu ovladani dle A a B. K fazeni a odvolani se pouziva fidici funkce &, ale ta
nabyva pouze dvé hodnoty :

0 — vyradi délkovou korekei
1 — zafadi délkovou korekci

Cislo korekéni tabulky je dano adresou D.
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8. PROGRAMOVANI TECHNOLOGICKYCH
FUNKCI

Vyznam nékterych funkci uvedenych v této kapitole mizZe byt modifikovan tviircem interfejsu pro dany
stroj. Pfesny vyznam a seznam pouZzitych M-funkci, pfipadné P a H-funkci musi dodat tvirce interfejsu
stroje.

8.1 Casova prodleva

Casova prodleva se programuje funkci G04 ze skupiny G10. Tato funkce ma omezenou platnost pouze v bloku
v kterém byla programovana. Velikost trvani Casové prodlevy je definovana hodnotou funkce Q ktera je
¢tyfdekadova a muize tedy nabyvat hodnot 0 - 9999. Jedna jednotka vyjadiuje Casovy Gsek 10 ms a tedy je mozné
naprogramovat ¢asovou prodlevu v rozmezi 10ms az 99,99 sec po 10ms.

Priklad:

Q10 ... 10x10ms= 100ms
Q100 ... 100x 10ms= 1000ms = lsec
Q1000 .... 1000 x 10ms = 10000ms = 10sec

8.2 Otacky vretene

Otacky vietene se programuji adresou S. Velikost otaek je mozno volit ve 4 dekadach tedy v rozsahu
0 - 9999 ot/min. Zafazeni otackového rozsahu pievodového stupné je programovano funkcemi M41, M42, M43,
M44.

Start otaceni ve sméru CW je zadan funkci MO03, start ve sméru CCW je zadan funkci M04. Po odstartovani
pohybu témito funkcemi trva otaceni tak dlouho, dokud neni programovana funkce M05 (STOP vietene) nebo
M19 (STOP vietene v orientovaném bodg).

Systém muize vysilat na svém vystupu funkci S bud’ v BCD kodu, nebo ¢astéji vysila na svém vystupu analogové
napéti v rozsahu +/- 10V pro buzeni regulatoru pohonu vietene.
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8.2.1 Stop vretene v orientovaném bodé a fizeni v polohové vazbé.

Stop vietene v orientovaném bod¢ se programuje funkci M19. Po provedeném stopu v orientovaném bod¢ dojde
k zastaveni vietene v definovaném bodé¢ a k uzavieni polohové vazby. Poté je mozno fidit vieteno v polohové
vazbe¢.

Rizeni vietene v polohové vazbé slouzi k nato¢eni vietene do libovolné polohy s piesnosti 1/n otagky, kde n je
poet vysilanych pulsti impulsniho snimade na jednu otdcku vietene. Rizeni v polohové vazbé prakticky
znamena piepnuti vietene na rotacni osu, rychlost se zadava ve stupnich za minutu. (F100 = znamena rychlost
100 stupid za minutu).

V jednom bloku je mozno programovat natoceni vietene maximalné o 69999, 999 stupnii. Hodnota pootoceni se
programuje vétsinou pod adresou C, ptfipadné A nebo B. Rozpojeni polohové vazby a piechod na fizeni vietene
v rychlostni vazbé nastane pti programovani funkci M03, M04 nebo MO0S5.

Programovani funkce M19 je mozné pouze v ptipadé, Ze ji podporuje interface pro pfislusny stroj.

8.3 Chlazeni nastroje

Pro ovladani chlazeni jsou v systému vyclenény 2 skupiny M funkci [M5,M6], které mohou ovladat 4
samostatné chladici okruhy. Cisla M funkci jsou vedena v souhrnném piehledu adres, pouzivanych systémy
CNC8x6.

Upfesnéni funkci pro konkrétni stroj musi dodat tviirce interfejsu daného stroje (napf. pouZzivaji-li se dva okruhy
chlazeni apod.)

8.4 PreruSeni a konec partprogramu

V systému lze programovat C¢tyii M-funkce (MO00,MO01,M02,M30), kterymi lze ukoncit nebo pterusit
zpracovavany partprogram:

MO0 - Nepodminény stop
Zpracovavany partprogram program se pierusi po vykonani vech operaci v bloku,
v némz je programovana tato funkce. Soucasné se ve skupinach M2, M5 a M6 nastavi do¢asné
M-funkce na hodnoty oznacené + (viz tabulka vyznamu adres) t.j. MOS (stop vietene), MOO
(vypnuti chlazeni 1 a 2), M52 (vypnuti chlazeni 3 a 4). Po nasledném odstartovani
partprogramu tlad¢itkem START se hodnoty M-funkci ve skupinach M2, M5 a M6 vrati na své
pivodni hodnoty, pokud neni programovano jinak.

MOl - Podminény stop
Systém se zachova shodné jako pifi MO0 v pripadé, Ze pracuje v modifikaci rezimu
AUT - MO1.

MO02 - Konec partprogramu

Konec partprogramu se zpétnym navratem na zacatek partprogramu. VySlou se zaveérené
funkce M05, M09, M52.

M30 - Systém se zachova shodné jako pti M02.

Pozn.:
Tviirce interfejsu pro konkrétni stroj miize chovani téchto funkci do jisté miry modifikovat.
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8.5 Upnuti a uvolnéni obrobku

Funkci M10 je vyslan ptikaz k upnuti obrobku a funkci M11 je vysilan ptikaz k uvolnéni obrobku. Vlastni
cyklus upinani a uvolnéni fidi programovatelny interface systému. Funkce M10 a M11 patti do sedmé skupiny.

8.6 Vyména nastroje a obrobku

Funkci MO06 je vysilan piikaz k vymén¢ nastroje. Vlastni cyklus vymény fidi programovatelny interface systému.

Funkci M60 se vysila prikaz k vyméné obrobku. Vlastni cyklus vymény tidi programovatelny interface systému.
Funkce M06 a M60 patii do osmé skupiny.

8.7 Pomocné M-funkce skupiny M14

V této skupiné lze programovat libovolnou jednu hodnotu M funkce z hodnot, které nebyly uvedeny v ostatnich
skupinach (M1 az M9). Systém vysila tuto programovanou hodnotu z této skupiny v BCD kddu.

8.8 Pomocné M-funkce skupiny M10, M11, M12, M13

Uzivatelem nadefinované skupiny M-funkci. Kazdd nadefinovana skupina mtize obsahovat ¢tyfi M-funkce.
Kody M-funkei se zadaji jako strojni konstanty.

8.9 Cislo nastroje - funkce T

Funkei T, kterd je 8-mi dekadova, se zadava ¢islo nastroje, ktery je na zaklad¢é vyslané funkce M06 zafazen
do polohy vhodné pro obrabéni (stroj obsahuje automatickou vymeénu nastroji).

8.10 Pomocné funkce H, P

Tyto vyslané funkce jsou dvoudekadové; jejich hodnoty jsou vysilané v BCD kodu a jsou urceny pro ovladani
manipulatoru obrobku a nastrojii nebo pro jiné uzivatelem pozadované vyuziti.
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Parametrické programovani — funkce R

9. PARAMETRICKE PROGRAMOVANI -
FUNKCE R

Systém umoziuje programovat misto konkrétni hodnoty libovolné adresy pfislusny parametr R. V okamziku
zpracovani dané adresy programované pomoci parametru R se misto tohoto parametru dosadi hodnota, ktera mu
byla naposledy v né€kterém v pfedchazejicim bloku partprogramu pfifazena (deklarovana). Parametrické
programovani ma hlavni vyznam pfi vyuzivani pevnych cykl, makrocykli a podprogramit, kdy obvykle
v programovych blocich vlastniho partprogamu jsou hodnoty jednotlivych parametrii deklarovany a z pevného
cyklu, podprogramu nebo makrocyklu vyvolany. Nevylu€uje se vSak moznost deklarace a vyvolani parametrti i
v ostatnich blocich partprogramu.

Dalsi hlavni vyuziti parametrii je pii aritmetickych operacich. Tato problematika je popsana v samostatné
kapitole.

Préci s parametry rozdélujeme do dvou fazi:

a) deklarace parametrt
b) vyvolani parametra

9.1 Deklarace parametru

Pti deklaraci parametrti pfifazujeme jednotlivym parametrim konkrétni hodnoty. Deklarace parametrti v bloku
partprogramu ma nasledujici tvar :

N10 RO=aaaa R1=bbbbb R2=ccccc ........ RI95=xxxx

kde aaaa,bbbb,cccc,....,.xxxx jsou deklarované hodnoty.
PInéni parametrt R hodnotami je mozno psat v bloku spole¢né s ostatnimi adresami.

Priklad:
N620 G54 GO X0 YO R1=864 R2=-0.864 R3=100000 R20=250 R31=1

Po provedeni tohoto bloku budou v tabulce parametrti pfepsany parametry ¢.1, 2, 3, 20 a 31 novymi hodnotami.
Hodnoty parametrti jsou bezrozmérné. Poznamenejme, Ze prvni i druhy parametr bude v tabulce ulozen jako
0.864 (druhy se znaménkem minus), hodnota 100000 jako 100.000, hodnota 250 jako 0.250 a hodnota 1 jako
0.001

Maximalni pocet parametrd je 96 (0 az 95). Maximalni hodnota parametru muze byt v rozsahu +69999.999 az -
69999.999. Deklarovana hodnota vSak musi byt v souladu s pfipustnou hodnotou adresy, u které bude parametr
vyvolavan. Parametr 95 se nesmi pouzivat (je vyhrazen jako fidici), parametry 90 az 94 se nedoporucuje
pouzivat, protoze jsou rezervované pro eventualni rozsiteni fidicich parametra.
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UPOZORNENI: pfi nagitani patrprogramu neni mozna kontrola na pfipustnost hodnot jednotliych parametrti a
za spravnou deklaraci hodnot parametrd odpovidd plné€ programator. Spravnost parametrti se vyhodnoti az
pri vykonavani partprogramu.

Priklad.:
N10 R10=123
N20 GR10

Tento zapis by pfi vykonani partprogramu vyhlasil chybu ,,Do dvoudekadové adresy nelze dosadit R o vice nez
2 dekadach®, protoze hodnota u G mize byt max. dvoudekadova, ale hodnota pouzitého parametru ma tii dekady
(viz dale).

9.2 Vyvolavani parametru

Pfi vyvolavani parametrii se za tento parametr dosadi jeho dfive deklarovana hodnota. V partprogramu se misto
hodnoty u pfislusné adresy uvede adresa Rxx, kde xx je ¢islo parametru.

Priklad:
Blok, ve kterém jsou vyvolany parametry, deklarované v predeslém prikladé (blok N620):

N630 GR31 XR1 YR2 M03 SR20 TR3

Pokud by se nepouzily parametry, byl by blok zapsan takto:

N630 GO1 X0.864 Y-0.864 M03 S250 T100000

Hodnoty vSech adres, kromé ¢isla bloku N, lomitka (/), adresy R a funkce G79 lze parametrizovat.

Priklad:
Partprogram s parametrickym programovanim:

N2 R30=350. R31=250. R29=1000
N3 R1=100. R2 =200.

N4 R3=15 M03 M42 M08

N5 G90 GO0 XR1 TR3

N6 G82

N7 G91 XR1 XR2

N8 G90 G82

N9 Z500. MO05

Na uvedeném ptikladu je provedena jednak deklarace parametr R v samostatnych programovych blocich (N02,
NO03), tak i v bloku spole¢né s programovanim ostatnich adres (N04). V bloku N5 a N7 je provedeno vyvolani
parametru.
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9.3 Desetinna teéka u deklarace parametri

Pii deklaraci parametru je dulezité si ujasnit vliv desetinné tecky. Parametry jsou obecné bezrozmérna Cisla,
rozmér ziskaji az pfifazenim k adrese. Parametr miZze byt zapsan s desetinnou teckou nebo bez ni a v obou
piipadech bude mit stejny vyznam, pokud se zapiSe spravné. Je-li parametr zapsan bez desetinné te¢ky, ma
u rozmérovych adres (napt. X,Y,Z, 1LJ) rozmér v mikrometrech !

Rozdil se nejlépe osvétli na prikladu:

N10 G0 X100

N20 R10=100

N30 R11=100.

N40 R12=0.100

N50 XR10 YR11 ZR12

V bloku N10 je programovana adresa X pfimo hodnotou 100 (bez des. te¢ky). Pokud jde o pfimé programovani
u rozmérovych adres, nemusi (ale mize) se desetinna teCka psat a rozmér bude v milimetrech, tj. 100mm.
U parametrického programovani bude vysledek nasledujici:

V bloku N50 odjede X na miru 100 mikront (0.1mm), Y na miru 100mm a Z na 100mikront (0.1 mm).

Pfi psani partprogrami se tedy doporucuje psat deklaraci parametr uréenych pro adresy , které maji charakter
délky nebo vzdalenosti s desetinnou teckou, coz je prehlednéjsi nez zapis bez desetinné tecky v mikronech.
Naopak bezrozmérové udaje psat (pro prehlednost) bez desetinné tecky. Tyka se to napft. deklarace parametru
pro otacky S, G-funkce, M funkce, T-funkce apod.

Piiklad:
N10 R20=120 R21=40 R22=12345678
N20 SR20 GR21 TR22

V bloku N20 se provede vyslani 120otacek, zruSeni korekei G40 a vyslani T12345678.
Stejny vyznam by mél i zapis s desetinnou teckou zapsany takto, ale tento zapis je pro uvedené funkce méné
prehledny:

N10 R20=0.120 R21=0.040 R22=12345.678
N20 SR20 GR21 TR22

Pfi programovani rychlosti posuvu (viz kapitola 6) lze zadat F bez tecky, tj. v mm/min nebo s teckou, tj.
v m/min. Rychlost F zadana parametricky bude mit tento rozmér:

N10 R10=100
N20 R10=0.100
N30 R10=100.
N40 FR10

Spravné deklarované hodnoty jsou v blocich N10 a N20. Lze fici, ze rychlost v bloku N10 je zadana v mm/min,
rychlost v bloku N20 je zadana v m/min (ob€ rychlost jsou stejné).

Rychlost zadana v bloku N30 je v m/min a znamenala by rychlost 100m/min — tedy rychlost v&t$i nez systém
umozinuje.
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Sroubovice

10. SROUBOVICE

Ridici systémy CNC8x6 umoznuji vleCeni soufadnic, t.j. fizeni jedné soufadnice v zavislosti na pohybu jiné
soufadnice. Tato vlastnost je vyuzita u Sroubovice, coz je pfipad vleCeni soufadnice v zavislosti na pohybu
po kruznici.

Programovanim Sroubovice umozni vazany pohyb kruhové a linearni interpolace.

Zadani Sroubovice se programuje zadanim stoupani u soufadnice, kterd je vlecena (osa, ktera se pohybuje
linearni interpolaci) a funkci G10. Stoupanim se rozumi vzdalenost, o kterou se ma posunout vlecena soutadnice,
po dobu celé kruznice v kruhové interpolaci fidicich soufadnic. Takto zadané stoupani neni zavislé na poloméru
kruhové interpolace (a ani na polomérovych korekcich). Uhel odklonu se ale méni v zavislosti na poloméru
kruhov¢ interpolace.

Blok, kde je programovano stoupani neni pohybovy a programuje se obvykle samostatné a to v kterémkoli bloku
pied vlastni Sroubovici. Zadané stoupani plati trvale az do dal$i zmény. Naptiklad v bloku N10 Z1 GI10 je
programovano stoupani 1.05 mm a vle¢enou osou bude soutadnice Z.

Programovani Sroubovice se provadi funkci G09, zruSeni Sroubovice se programuje funkci G98. Funkce G98
musi byt naprogramovana v samostatném bloku. Pfi programovani Sroubovice se musi zadat pocet "zavitd".
Pocet zavitl se programuje tzv. skokem s opakovanim na tentyz blok.

Piiklad:

N5 X0 Y0 Z0 G00
N10 Z1.05 G10 " zadani stoupani 1.05 mm

N50 G09 G02 X0 Y0 I100 G73 L50 Q20 " zacatek Sroubovice
N60 X200. YO 1100

N70 G98 " konec Sroubovice

N80 X...Y...Z... " pohyb vSech souradnic

V bloku N50 je programovana kruznice o poloméru 100mm (vychozi i koncovy bod je na soutadnicich 0,0).
Kruznice se zopakuje celkem 21x. (o 1 vice nezZ je programovano pod adresou Q). Funkci G73 je programovan
skok na blok, programovany pod funkci L. V bloku N60 je programovana kruhova vyse¢ (pulkruh) a v bloku
N70 je zruseni funkce Sroubovice (G09).
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11. ARITMETIKA PARAMETRU

( Plati od softwarové verze panelu 30.19 - 14.2.2000. )

11.1 Spoleéné zasady

Aritmetiku parametrti vykonavaji funkce G26 G27 G28 a G29. V bloku, kde je jedna z téchto funkci
programovana, musi byt programovany ptislusné fidici parametry RS az R8.
Funkce G26 vykona operaci podle fidiciho parametru RS.

Funkce G27 vykona 2 operace postupné podle fidicich parametri RS a R6. (Nejdiive R5 a potom R6).

Funkce G28 vykona 3 operace postupné podle fidicich parametrii RS R6 a R7. (Nejdiive R5 potom R6 a
nakonec R7).

Funkce G29 vykona 4 operace postupné podle fidicich parametri R5 R6 R7 a R8. (Nejdiive R5, potom R6,
potom R7 a nakonec R8).

Parametr R9S je vyhrazen pro fidici funkce.

11.2 Rizeni dvojité pfesnosti

Nékteré operace mohou naéist do svych operandi hodnoty z dvojitou piesnosti - ¢tyfi slova. V tomto pfipadé se
do operandu nactou hodnoty z dvou po sobé nasledujicich parametri opl a opl+1, nebo op2 a op2+1. Pokud je
dvojita pfesnost parametrd povolena, v fidicim parametru se udava ¢islo parametru zvétSené o 50.

Od softwerové verze panelu 30.08 (10.9.1999) ma systém k dispozici 96 parametri. Pii parametrickych
operacich si proto musime zvolit, zda budeme pouzivat dvojitou pfesnost a vyuzijeme jen 50 parametrii nebo
nebudeme pouzivat dvojitou piesnost a vyuzijeme vSech 96 parametru.

1. Dvojita presnost zakdzana:
Cislo parametru: 0, 1, 2,......,95 Zakladni ptesnost: 32 bitl

2. Dvojita piesnost povolena:
Cislo parametru: 0, 1, 2,......,49 Zakladni pfesnost: 32 bith
50, ,52,......,99  Dvojita ptesnost pro parametry 0,1,..,49: 64 bitl

Ovladani dvojité presnosti parametrti je umoznéno pomoci strojnich konstant nebo mozno pouzit dynamické
fizeni pomoci parametru R95.
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4.dekada strojni konstanty 283: 0 ..... aritmetika parametrti pouziva parametry 0-49 s moznosti
dvojité pfesnosti operandii
1. aritmetika parametrd pouziva parametry 0-95 bez moznosti
dvojité pfesnosti operandli
2. fizeni dvojité presnosti operandd uréuje 1.dekada parametru

R95: 1.R95=0 .... rozsah 0-49, dvojita pfesnost povolena
2.R85=1 .... rozsah 0-95, dvojita piesnost zakdzana

Kdyz je 4. dekada stroj.konstanty 283 nastavena na hodnotu 2, je mozno fidit aktivaci dvojité presnosti
ve vypoctech dynamicky. Na nastavovani 1.dekady parametru R95 doporucujeme pouzit instrukce:

R5=48110095 G26 ;funkce SET 1.R95 (nastavi 1.dekadu parametru R95 na hodnoutu 1)
R5=48210095 G26 ;funkce CLR 1.R95 (nastavi 1.dekadu parametru R95 na hodnoutu 0)

11.3 Struktura Fidicich parametri

+- [ 8] 7]6] 5]4]3[2]1

Z | operace opl op2 op3

L Cislo parametru, do kterého se ma ulozit vysledek
operace.
(viz jesté Dvojita piesnost)

Cislo parametru, ktery vstupuje jako druhy operand
operace (kdyz operace nema druhy operand, na hodnoté
nezalezi).

(viz jesté Dvojita presnost)

v

Cislo parametru, ktery vstupuje jako prvni operand operace.
(viz jesté Dvojita presnost)

v

kod operace

v

v

Znaménko "+" znamena, ze v§echny hodnoty operandii

a vysledek jsou reprezentovana jako realna ¢isla

s desetinnou ¢arkou. (Operace se vykonavaji s presnosti

na jednu tisicinu.)

Znaménko "-" znamend, ze vSechny hodnoty operandi

a vysledek jsou reprezentovana jako celoCiselné hodnoty
bez desetinné carky.
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V dal$im popisu operaci budou hvézdickou oznaceny operandy a vysledky, které mohou mit dvojitou piesnost.

OPERACE KOD POPIS

Kopirovani 0 Ptekopiruje hodnotu parametru podle op1* do parametru

opl* — op2* podle cil*. Hodnota parametru op1 zlstane nezménéna.
Hodnota op2 a Z nemaji vliv.

Scitani 1 Scitani hodnoty parametru podle op1* s hodnotou parametru

opl*+ op2* — cil* podle op2* a ulozeni vysledku do parametru podle cil*.

Odcitani 2 Odgcitani hodnoty parametru podle op2* od hodnoty

opl* - op2* — cil* parametru podle op1*a ulozeni vysledku do parametru podle
cil*.

Néasobeni 3 Nasobeni hodnoty parametru podle op1*s hodnotou

opl* . op2* — cil* parametru podle op2* a uloZeni vysledku do parametru
podle cil*.

Déleni 4 Vydéleni hodnoty parametru podle op1* s hodnotou

opl*/op2* — cil* parametru podle op2* a uloZeni vysledku do parametru
podle cil*.

Druh4 mocnina 5 Druha mocnina hodnoty parametru podle op1 a uloZeni

0p12 > cil* vysledku do parametru podle cil*

Druha odmocnina 6 Druha odmocnina hodnoty parametru podle op1* a uloZeni

V(opl* ) — cil* vysledku do parametru podle cil*

Absolutni hodnota 7 Absolutni hodnota parametru podle op1* a ulozeni vysledku

|opl* | — cil* do parametru podle cil*

Inverzni hodnota 8 Inverzni hodnota parametru podle op1* a uloZeni vysledku

-opl* — cil* do parametru podle cil*

Binarni posun 9 Binarni posun hodnoty parametru podle op1. Posun se

op1*.20P2 5 ¢fI* provede podle parametru op2. Hodnota op2 muiize byt +£32
(£64 pro dvojitou piesnost)

Pfevracena hodnota 10 Pfevracena hodnota parametru podle op1* a uloZeni

1/opl* — cil* vysledku do parametru podle cil*

Funkce 2X 11 Funkce 2X podle op1 a ulozeni vysledku do cil. Operand

20pl _y i1+ opl nemtize mit dvojitou piesnost a musi byt redlné ¢islo.
Vysledek je realné Cislo a mize mit dvojitou piesnost.

Funkce logyx 12 Funkce logyx podle op1 a uloZeni vysledku do eil. Operand

logp(opl ) — cil* op1 miZe mit dvojitou piesnost a musi byt realné ¢islo.
Vysledek je realné Cislo a nemiZze mit dvojitou piesnost.

Fukce xY 13 Umocnéni hodnoty podle op1 na hodnotu podle hodnoty v

on2 s op2 a ulozeni vysledku do cil. Operandy op1 i op2 nemohou

(opl)OP4 — cil , .. y AR . .
mit dvojitou pfesnost a musi byt redlna ¢isla. Vysledek je
realné ¢islo a mize mit dvojitou piesnost.

Funkce V( X2 + y2) 14 Funkce \/(0p12+op22) Mozno pouzit pro realni i

J(op12 + op22) — cil* celociselné hodnoty.

Vétsi 15 Pokud hodnota parametru podle op1 je vétsi néz hodnota

opl*>op2* — cil* parametru podle op2, ulozi se do parametru podle cil*
hodnota 73, jinak 78.

VéEtsi nebo rovno 16 Pokud hodnota parametru podle op1 je vétsi nebo rovna néz

opl*top2* — cil* hodnota podle op2, ulozi se do parametru podle cil* hodnota
73, jinak 78.

Mensi 17 Pokud hodnota parametru podle op1 je mensi néz hodnota

opl* <op2* — cil* podle op2, ulozi se do parametru podle cil* hodnota 73,
jinak 78.

Mensi nebo rovno 18 Pokud hodnota parametru podle op1 je mensi nebo rovna

opl* [ op2* — cil* néz hodnota podle op2, ulozi se do parametru podle cil*
hodnota 73, jinak 78.

Porovnani 19 Pokud hodnota parametru podle op1 je rovna jako hodnota

opl* =op2* — cil*

podle op2, ulozi se do parametru podle cil* hodnota 73,
jinak 78.
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Podminka "rovno" 20 Pokud hodnota parametru podle op1 je rovna jako hodnota

opl* = op2* — pokracuj podle op2, pokracuje vypocet na nasledujici parametrické
operace

Podminka "nerovno" 21 Pokud hodnota parametru podle op1 neni rovna jako

opl* # op2* — pokracuj hodnota podle op2, pokracuje vypocet na nasledujici
parametrické operace.

Konec podminky 22 Ukonéeni podminek pro vypocet parametrickych operaci

— pokracuj

Pfevod int — real 23 Ptevod celo¢iselné hodnoty podle parametru op1 na realnou

real( opl ) > cil hodnotu podle cil

Ptevod real — int 24 Ptevod realni hodnoty podle op1 na celoéiselnou hodnotu

int (opl ) —> cil podle cil

Presun odméfovani 25 Piesun odméfovani soufadnice podle op1* (a op2*) a

ODM — cil* ulozeni do parametru podle ¢il*. Do operandti op1 (op2) se
zadava poradové Cislo soufadnice (1,2,..,6).

Pfesun programované hodnoty 26 Pfesun programované soutadnice podle hodnoty souiadnic

soufadnic op1* (a op2™) a ulozeni do parametru podle cil*. Do

PROG — cil* operandt op1 (op2) se zadava poradové ¢islo soufadnice
(1,2,..,6).

Funkce tan( x ) 27 Funkce tan(x) podle op1 a ulozeni vysledku do cil. Operand

tan( opl ) — cil* op1l nemiZze mit dvojitou piesnost a musi byt realné ¢islo.
Vysledek je realné Cislo a mize mit dvojitou piesnost.

Soucet geometrické fady 28 Soucet geometrické fady 1+k+k2+..+Kk0-1= (K2-1)/(k-1)

1+k+k2+.. +kn-l Kvocient k je dan parametrem op1l. Pocet ¢lend n je dan

(KP+1)/(k-1)—cil* parametrem op2. Operandy op1l i op2 nemohou mit

k..opl* dvojitou pfesnost a musi byt realna ¢isla. Vysledek je realné

n...op2* ¢islo a miize mit dvojitou presnost.

Podminka "vétsi" 29 Pokud hodnota parametru podle op1 je vétsi néz hodnota

opl* > op2* — pokracuj podle op2, pokracuje vypocet na nasledujici parametrické
operace

Podminka " vétsi nebo rovno" 30 Pokud hodnota parametru podle op1 je vétsi nebo rovna néz

opl* 1 op2* — pokracuj hodnota podle op2, pokracuje vypocet na nasledujici
parametrické operace

Podminka "mensi" 31 Pokud hodnota parametru podle op1 je mensi néz hodnota

opl* < op2* — pokracuj podle op2, pokracuje vypocet na nasledujici parametrické
operace

Podminka "mensi nebo rovno" 32 Pokud hodnota parametru podle op1 je mensi nebo rovna

opl* L op2* — pokracuj néz hodnota podle op2, pokracuje vypocet na nasledujici
parametrické operace

PROGRAM 33 Spusténi programu od parametru op1 po parametr cil

spusténi programu od op1 po cil (vEetng). Parametry mohou byt naplnény ve stejném bloku.
Za funkcei 33 nesmi byt programovana dalsi parametricka
operace

Pfesun parametrd 34 Ptesun parametrti od op1 (véetné) po op2 (vetng) do oblasti

presun od opl po op2 do cil podle parametru cil
Pro op1=99 se vynuluje oblast od cil po op2

Vymeéna parametra 35 Vyména parametri od op1 (véetné) po op2 (véetné) s oblasti

vymeéna od opl po op2 do cil podle parametru cil

Vepsany oblouk 36 Funkce vyuziva vétsi oblast parametrl

sin( opl ) -> cil 37 Funkce sin(x) podle op1 a ulozeni vysledku vynasobeného
*10000000 do cil.

cos( opl ) ->cil 38 Funkce cos(x) podle op1 a uloZeni vysledku vynasobeného
*10000000 do cil.

arcsin( opl/op2) 39 Funkce arccos(x/y) podle op1/0p2 a uloZeni vysledku do cil.

R*cos((I*B/N)+A) 40 Funkce pro vypocet dér na kruznici
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opl+1 ->cil

41

pro op2=0 inkrementace hodnoty op1 a ulozeni do cil
pro op2<>0 zvétsi hodnotu podle op1 o ¢islo v op2 a ulozi
do cil

opl-1 ->cil

42

pro op2=0 dekrementace hodnoty op1 a ulozeni do cil
pro op2<>0 odecte hodnotu podle op1 o ¢islo v op2 a ulozi
do cil

SAVE

44

Uchova vSech parametri

RESTORE

45

Obnova parametrti od op1 po op2 véetné do cil
Pro op1=op2=cil=0 obnoveni v§ch 96 parametri

LICHY (op1) => cil

46

Pokud hodnota parametru podle opl1 je licha, ulozi se do
parametru podle cil hodnota 73, jinak 78.

SUDY (opl) -> cil

47

Pokud hodnota parametru podle op1 je suda, ulozi se do
parametru podle cil hodnota 73, jinak 78.

LOGIC(dek) -> dek(cil)

48

Logické operace pro dekady parametrti

8. a 7. dekada je kod pro logiku = 48

6.dekada je kod operace: 1 = SET, 2=CLR, 3=NOT,
4 =O0R, 5= AND, 6= XOR, 7=TEST

5.dekada urcuje poradové ¢islo dekady pro logickou

operaci 1,2,...,8

4. a 3. dekada urcuji l.operand pro operace OR, AND,

XOR a TEST

2. a 1. dekada urcuji 2.operand a soucasné cil pro
operace OR, AND, XOR. Operace SET, CLR a

NOT pracuji pouze s parametrem podle cil. Pro

operaci TEST se do parametru podle cil ulozi

hodnota 73 nebo 78.

READ(TAB) > cil

49

Pfesuny z tabulek do parametra

8. a 7. dekada je kod pro piesuny = 49

6.dekada je kod tabulky: 1=tab.korekci, 2=tab.posunuti
3=tab.strojnich konstant, 4=registr bloku BWRK,
S=registr bloku AWRK

5.dekada urcuje sloupec v jednotlivych tabulkach 1,2...
pro registry bloku je: 1=funkce M, 2=funkce G
3=funkce P, 4=H, 5= S, 6=T, 7= Q, 8=D

4. a 3. dekada urcuje zdroj v tabulkach. Pro tab.korekci

je 1-99, pro tab.posunuti je 53-59, pro stroj.
konstanty je 0-99 + sloupec*100, pro registry
bloku se zadava skupina funkci M a G

2.a 1. dekada urcuje cilovy parametr pro zapis hodnoty

z tabulky

WRITE(op) > TAB

50

Pfesuny z parametri do tabulek

8. a 7. dekada je kod pro piesuny = 50

6.dekada je kod tabulky: 1=tab.korekci, 2=tab.posunuti
5.dekada urcuje sloupec v jednotlivych tabulkach 1,2...

4.a 3.. dekada urcuje zdrojovy parametr pro zapis

hodnoty do tabulky

2. a 1. dekada urcuje cil v tabulkach. Pro tab.korekei je 1-99,
pro tab.posunuti je 53-59
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MESSAGE 51 Zobrazeni technolog. informa¢niho hlaseni

8. a 7. dekada je kod pro zpravy = 51
6. a 5. dekada je kod hlaseni 1,2,...,99
4. a 3. dekada je ¢islo parametru, ktery mize byt
zobrazen ve zpraveé (v textu je znak samotného $ ).
Hodnota zobrazeného parametru je nactena v
okamziku prichodu této instrukce a pocas zobrazeni
neni aktualizovana. (Kromé tohoto parametru mtize byt
zobrazovan také parametr pribézné
aktualizovan - v textu je nutno zadat jeho Cislo $xy ) 2.
dekada je Cas zobrazeni (pokud je poZadovan) ve
vtefinach 1,2,...,9
1.dekada je fidici pro zptisob zobrazeni:
0= zruseni hlaseni
1= trvalé hlaSeni (pokud nebude zruseno)
2= hlaseni je zobrazeno po dobu trvani jednoho bloku
3= hlaseni je zobrazeno po dobu urcenou pro ¢as
zobrazeni zadanou v 2.dekadé

11.4 P¥iklad vyuZziti aritmetiky parametr

Pro vyklad pouziti aritmetiky parametrii pouzijeme standardné dodavany makrocyklus L9001.NCP pro vrtani
dér v pravidelnych rozteéich a sloupcich. V systémech CNC8x6 je vsoufasné dob&é mozno vyuzivat 51
matematickych operaci. V ptikladu nelze podrobné vSechny popsat, nicméné princip pouzivani je stejny a
piiklad jisté poslouZzi jako namét pro tvorbu vlastnich programu s vyuzitim aritmetiky parametru.

Makrocyklus pro vrtani dér pouziva tyto vstupni parametry:

R09 = ¢islo pevného cyklu 81 - 89
R10 = Rozte¢ dér v ose X (= roztec sloupcii)
R11 = Rozte¢ dér v ose Y (= rozte¢ radkii)
R12 = Pocet sloupcii
R13 = Pocet Fadek
R14 =0 ... vrtani po Fadcich (zacina v ose X)

1 ... vrtani po sloupcich (za¢ina v ose Y)

O O O C
O © © G-
®g ®1 1] 11 12

x
Pocet sloupci = 4
5=u [1t=1 Poiet fadek =3
Uréuje =mér vrtani Rozteé v X =100mm

Roztet v ¥ = 75mm

Makrocyklus ptfedpokladd vychozi bod nad prvni
dirou, tj. programator musi zajisti v partprogramu
najezd nad prvni diru.

Poznamenejme jesté, Ze znaménko u parametru R10
a R11 urcuje smér pohybu od prvni diry, proto se
miZze zacit v libovolném rohu pomyslného ctverce
resp. obdélnika. Makrocyklus se vraci po ukonceni
opét do vychoziho bodu.

Dale se predpoklada, Ze minimalni pocet zadanych
fadek je 2 a rovnéz minimalni pocet zadanych
sloupcu je 2.

Pro nas ptiklad (viz obr.) budou parametry
nastaveny takto:

R09 =81 »pevny cyklus G81
R10 =100.0
R11=175.0

R12=4 »pocet sloupci
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R13=3 »pocet Fadki
R14=0 wvrtani po Fadcich (viz ¢isla u dér)

Ptedpokladame soutadnou soustavu X,Y, kladné sméry vpravo a nahoru.

Pozn.:

Pokud se podivame na parametry napt. ve volbé indikace, budou parametry, zadané bez tecky zformatovany
do tvaru s desetinnou teckou takto:

R09=0.081, R12=0.004, R13=0.003

Hodnota je ale stejnd — nicméné s témito Cisly se musi v nékterych aritmetickych operacich pracovat jako
s realnymi Cisly (pfed kddem operace je znaménko minus).

V dalsim textu provedeme podrobny komentat k aritmetickym operacim.
N1 G79 L9001

V bloku N10 se provede deklarace riznych pomocnych parametrti, které budou potfeba pro dalsi vypocty,
deklaruji se zde také riizné konstanty, potiebné pro dalsi vypocty.

N10 R15=0 " Pomocny pracovni parametr
R16=0 " Pomocny pracovni parametr
R17=0 " Pomocna deklarace konstanty 0
R18=31 " Pomocny parametr pro pocet rotaci
R19=0 " Pomocny pracovni parametr
R20=0 " Citaé (pracovni parametr)

V bloku N20 se rozhodne podle vstupniho parametru R14, zda se za¢ne vrtat po fadcich nebo po sloupcich, tj.
v jaké ose zacne prvni pohyb. Pouzije se kod operace 19 — porovnani. Porovnava se vstupni parametru R14
(opl) s konstantou 0, kterou jsme si nadeklarovali do parametru R17 (op2). Vysledek aritmetické operace
porovnani se ulozi do parametru R06 (cil). Pokud vyjde rovnost, ulozi se do R06 hodnota 73, pfi nerovnost
hodnota 78.

N20 G26 R5=19141706 " je-li R14=0 pak se vrta po radcich (X)
V bloku N30 se nahradi formalni parametr R06 skuteénou hodnotou, vypoctenou v piedeslém bloku, tj. provede

se G73 L1105 nebo G78 L1105. Funkce G73 provede skok na blok N1105, funkce G78 neprovede nic, program
bude pokracovat na dal¢im fadku. V nasem piikladu se provede skok na blok N1105.

N30 GRO06 L1105 " G73 L1105 (= X) nebo G78 L1105 (= Y)
VRTANI PO SLOUPCICH (Y)

N105 ......

N900 G70 »Konec vrtani po sloupcich

VRTANI PO RADCICH (X)

V bloku N1105 provede celkem 4 matematické operace (G29) podle Fidicich parametrti R0O5 az R08. Uschova
vSech parametrii (kdd operace 44) se provede do pomocné pracovni paméti systému. Tato operace se pouziva,
pokud chceme zachovat napf. vstupni parametry beze zmény a pfitom tyto parametry vyuZzit pro vypocty.
Navraceni parametrl se provede kdédem operace 45. (viz dale). Kodem operace 00 se zkopiruje vstupni parametr
R13 (opl) do parametru R19 (cil). Operand op2 neni pii kopirovani vyuzit a mize zde byt libovolné Cislo
(obvykle se dava 00). Dale je pouzit kod operace 42 — dekrementace. Touto operaci se zmen$i obsah parametru
R12 (opl) o hodnotu op2. Pozor — operand op2 u této operace nema vyznam cisla parametru (neni to odkaz
na parametr) ale je to pfimo hodnota, o kterou se ma opl zmensit! V prvnim ptipadé se zmensi obsah R12 o 2,
v druhém piipadé se zmensi R13 o 1. Timto vypoétem si pfednastavime pocet opakovani pojezdi od diry k dife
vose X aY. U téchto operaci musi byt uvedeno znaménko minus, tj. operandy jsou representovany jako realna
¢isla (0.004 — 0.002). Pokud by bylo uvedeno znaménko plus, provedlo by se 0.004 — 2.000 = -1.996, coZ by
byla chyba .
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N1105 G29 R05=44000000 " Uschova viech parametrd

R06=00130019 " Uschové& pocet Fadek do R19
R07=-42120212 " R12 = R12 - 2 (po€et opakovani)
R08=-42130113 " R13 = R13 - 1 (po€et opakovani)

V bloku N1108 se vykona pevny cyklus G81 (jsme nad prvni dirou). V parametru R09 je hodnota 81 (0.081)
Parametry pro pevny cyklus musi byt samoziejm¢ rovnéz nastaveny. V tomto piikladé je pro jednoduchost
neuvadime.

N1108 GRO09 " Vrtani prvni diry (PEVNY CYKL G81)

V bloku N1110 se vykona inkrementalni pohyb (G91) rychloposuvem v ose X o hodnotu roztece, zadanou
ve vstupnim parametru R10, v nasem pfipadé o 100mm. Na konci pojezdu se provede opét vrtani pevnym
cyklem G8l1.

N1110 XR10 G91 GR09 G00

V bloku N1120 se provede odvolani PC funkei G80, jinak by se provedlo v tomtéz misté jesté jedno vrtani. Dale
se provede operace porovnani (kod 19). Provede se porovnani obsahu R20 (opl) coz je pracovni ¢ita¢ na zacatku
nastaveny na 0, s obsahem parametru R13 (pocet fadkd upraveny v bloku N1105 na pocet opakovani ). Pokud
nejsou vSechny fadky hotové, dosadi se do R21 hodnota 78 (neprovede se skok v bloku N1140). Do bloku
N1140 se ovSem program dostane, az se provede pocet opakovani (skok na blok N1110) podle parametru R12.
Parametr R12 byl v bloku N1105 spoéitan na pocet opakovani pro jednu fadu dér.

N1120 G73 L1110 QR12 G26 R5=19201321 G80 "if (PocetOpak=Citac)...Konec
Do bloku N1140 program projde po vykonani jedné fady.

N1140 GR21 L1170 G80

Posun prirtstkové na dalsi fadu podle parametru R11 a vyvrtani diry cyklem G81 (R09=81).
N1150 YR11 GRO9

V bloku N1160 se zméni znaménko v R10 (osa X), protoze druhou fadu pojede opacnym smérem. PouZije se
operace 08 — inverzni hodnota operandu opl, vysledek se ulozi do R10 (cil). Déle se inkrementuje pracovni
¢ita¢ v parametru R20 - pouzivany v bloku N1120 pro operaci porovnani. Nakonec se provede skok do bloku
N1110 pro vrtani dalsi fady, pokud se opakovani neukon¢i.

N1160 G27 R5=08100010
R6=-41200020
G73 L1110 QR13 G80 "skok na dalsi radu

Bloky nasleduji jsou uréeny pouze pro vypocet navratu do vychozi polohy prvni diry.

Je-li pocet fadek LICHY - vracise vose XiY.

Je-li pocet fadek SUDY - vraci se pouze v ose Y.

Pocet fadek je v parametru v R19.

Pro rozhodnuti, je-li pocet fadek sudy nebo lichy se pouzije kod operace 47, kterd do parametru R17 nastavi
hodnotu 73(skok) pokud je pocet fadek sudy nebo 78(pokracuje) pokud je pocet fadek lichy. V nasem prikladé
je pocet fadek lichy (3) a musi se z diry 12 vratit na 1 v obou osach. Pokrac¢ujeme tedy na bloku N1185.

N1170 G26 R5=47190017 G80 " jestlize (R19 =sudy) pak R17=73 jinak R17=78
N1185 GR17 L1200 R15=0 " skok na L1200 pfi sudém poétu fadek

V bloku N1190 se vypocte navrat v ose X, t.j. pfepiSe nulu v R15 vypoctenou hodnotou. Pouzije se kod
nasobeni (opét jako realné ¢islo — znaménko minus).

N1190 G28 R5=-41120012 " Z poétu opakovani spoéte pocet rozteéi sloupct
R6=-03121015 " R12*R10=R15 (poc€et rozte€i)*(rozte¢ X) = draha
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R7=08150015 " Zména znaménka drahy
Podobnym zplisobem vypocte navrat v ose Y.
R13*R11=R14 ... (pocet fadek-1)*(rozte¢ Y) = prirtistek navratu v Y.
N1200 G27 R5=-03131114 R6=08140014
Vypocétené drahy jsou ulozené v R14 a R15.
N1210 YR14 XR15 " navrat do vychoziho bodu

V bloku N1230 vrati zpét parametry, které uschoval v bloku N1105. Pokud opl, op2 i cil je 0, provede navraceni
vSech 96 parametrt. Parametry opl, op2 a cil se da fidit, které parametry (a kam) se maji navratit.

N1230 G90 G26 R05=45000000 " Vrati zpét uschované parametry
N1300 G70 " konec makrocyklu
*
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12. PROGRAMOVANJ’A DEFINICE
PEVNYCH CYKLU

12.1 Tvorba pevnych cykli

Pevné cykly jsou normou doporucené makrocykly, které provadéji standardni vrtaci, frézafské nebo
soustruznické cykly. Chovani pevného cyklu se ovliviiuje pouze nastavenim parametrt, podle kterych pevny
cyklus provadi svoji ¢innost. Zasady pro tvorbu pevnych cykli jsou stejné pro frézky i soustruhy.

Pevné cykly jsou v paméti systému CNC8x6 uchovany jako normalni partprogram a mozno je vytvaret a
editovat. V zalohované paméti (na disku) mize byt i vice souborti s pevnymi cykly, ale systém pii volbé
partprogramu nacte ten soubor, jehoz jméno je uvedeno v parametru $17 Konfiguraéniho souboru
CNC836.KNF. Dalsi podminkou automatického nacteni pevnych cykli je nastaveni 3. dekady strojni
konstanty 99 na hodnotu 1. (viz. ndvod na obsluhu kapitoly: "Strojni konstanty" a " Konfigurace").

Tvorbu a editaci pevnych cyklii mozno provadét ze systému CNC8x6. Doporucuje se vyuzit systémovy editor
(vstup ze zékladniho menu pfes tlacitko Systém a Systém-edice), nebot pfi editaci a ulozeni souboru s pevnymi
cykly v prostiedi partprogramt (vstup ze zékladniho menu pfes tlac¢itko Programy a Edice) se mize — pokud byla
po zapnuti systému provedena volba libovolného partprogramu - hlasit chyba ,,Partprogram je jiz v paméti,
nebot’ pevny cyklus se naéita do paméti automaticky pfi volbé programu. Pii editaci pevnych cykla pfes
systémovy editor se neprovede po ulozeni syntakticka kontrola. Eventuelni chyby se proto projevi az pfi volbé
programu.

Soubor s pevnymi cykly za¢ina klicovym slovem: " $PC a kon¢i znakem *.
Pti tvorbe pevnych cykll se Casto vyuziva aritmetika parametrii. Parametrické operace jsou podrobné vysvétleny
v kapitole "Aritmetika parametrt.

Pro programovani pevnych cyklu plati nasledujici pravidla:

Pohyby naleZejici pevnym cyklim se provadi v bloku, kde je prvné programovana jedna z funkci G81 -
G89 a to za interpolacemi, ale pred zavéreénymi M-funkcemi. Vrtaci cyklus se pak provede v kazdém
dalsim bloku (funkce G81-G89 jiZ nemusi byt programovany) aZ do bloku, kde je programovana funkce
odvolani pevného cyklu G80. V bloku s G80 se jiz vrtaci cyklus neprovede.

Pevné cykly neméni programované technologické M-funkce, G-funkce ani hodnoty dalSich adres (napfr.
¢islo tabulky korekci D, rychlost F apod.) a parametri, nebo-li po vykonani pevnych cykli se vrati
hodnoty funkci, adres i parametri, které byly programovany pi‘ed volanim pevného cyklu, i kdyzZ je pevny
cyklus zméni.

Napriiklad v pevném cyklu G84 je pouzita reverzace vietena. Pfed volanim pevného cyklu se naprogramuje
napf. M3, pevny cyklus po dojeti do dna diry reverzuje vieteno , tj. vySle M4, ale po ukonceni pevného cyklu
(pfesnéji po startu bloku nasledujiciho za pevnym cyklem) se opét roztoé¢i vieteno ve sméru M3. Podobné pokud
se v pevném cyklu napt. zméni rychlost F, po ukonceni pevného cyklu bude rychlost nastavena na F, které bylo
programovano pied vyvolanim pevného cyklu.
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Pozn.:
Toto je hlavni a prakticky jediny rozdil mezi pevnymi cykly a makrocykly. Po vykonani makrocyklii ziistanou
hodnoty G a M funkci i adres takové, jak je eventuelné nastavi pripadné zméni makrocyklus.

Priklad:

N10 ...

N20 X50 GO

N30 R26=400 R27=200 R30=5.0 R31=-85.0 R32=25.0 , deklarace parametrli pro pevny cyklus
N40 M3 M41

N50 X100 GOO G81

N60 X200

N70 X300

N80 X400

N90 X500

N100 X600 G80

Pevny vrtaci cyklus G81 se provede poprvé na konci bloku N50 (po dojeti na miru X100) a potom v kazdém
dalsim bloku. Posledni vrtaci cyklus se provede v bloku N90 po dojeti na miru X500, nebot’ v bloku N100 je jiz
programovano odvolani pevnych cyklt funkci G80. Pozor na umisténi funkce volani pevného cyklu (zde G81).
Nemize byt jiz napf. v bloku N30 (plnéni parametrti) nebo N40 (zafazeni M3). Pokud by byla funkce G81
napf. v bloku N30, provedlo by se vrtani jiz v tomto bloku (na posledni najeté mife X50) a dalsi vrtani v téze
poloze X v bloku N40.

12.2 Priklady frézkovych vrtacich pevnych cykli

Vrtaci pevné cykly jsou dodavany vyrobcem, nicméné uzivatel si je mize upravit, pfipadné si vytvofit dalsi
vlastni. S vyhodou se da vyuzit aritmetika parametrii, popsana v samostatné kapitole.

V systémech CNC8x6 se (od verze 30.29) dodavaji standardni pevné cykly v souboru PCYKLYDG.NCP.
Starsi verze pouzivaji soubor PEVNECYK.NCP piipadné jiny upraveny. Které pevné cykly bude systém
pouzivat je dano nastavenim parametru $17 v souboru CNC836.KNF, kde je zadan nazev souboru s pevnymi
cykly.

Pokud se vyuziva dialogova tvorba partprogramu a v ni volba pevnych cykld, doporucuje se vyuzivat
PCYKLYDG.NCP

Popis pevnych cykli ze souboru PCYKLYDG.NCP

Pevny cyklus zacina v referencni roviné RA. Hloubka vrtani je provadéna do roviny RB. Pevny cyklus konci
v roviné RC. Souradnice referenc¢nich rovin RA,RB a RC musi byt programovany v absolutnich soufadnicich.
PtirGstek hloubky q pro vrtani hlubokych dér je programovan prirtistkové. Vlastni provadéci program pevnych
cykld je v systému vytvoren v parametrické formé. V partprogramu, ze kterého je ptislusny pevny cyklus volan,
musi byt deklarovany soufadnice rovin, pfirtustek pro vrtani hlubokych dér, ¢asova prodleva, velikost posuvu a
otacek jednotlivymi parametry takto:

Parametr | Popis

R26 Deklaruje rychlost posuvu (adresu F), ktery je v ramci PC provadén

R27 Deklaruje velikost ota¢ek (adresu S) pro dany PC (v souladu s diive zadanou funkci M41 az M44 )
R28 Deklaruje piirdstek q pro vrtani s vyplachem (G83) a vrtani s odlamovanim tfisky (G86)

R29 Deklaruje velikost ¢asové prodlevy (funkce Q)

R30 Deklaruje soutadnici roviny RA (,,odkud vrtat™)

R31 Deklaruje soufadnici roviny RB (,,kam vrtat®)

R32 Deklaruje soutadnici roviny RC (,,kam vyjet®)
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Doporuceni pro zadavani parametrii:

Pti zadavani parametrt je dilezité si uvédomit vliv desetinné tecky na hodnotu parametru. Hodnota parametru je
obecné bezrozmérné Cislo. Rozmér ziska az prifazenim ke konkrétni adrese. Pokud neni uvedena desetinna
teCka, ma parametr Rxx=200 hodnotu 200. Pokud bude hodnota 200 pfifazena k parametru, ktery urcuje
otacky, bude rozmér 200ot/min. Pokud bude hodnota 200 pfifazena k parametru, ktery urcuje rychlost posuvu,
bude rozmér 200mm/min, pokud bude hodnota 200 pfifazena k parametru, ktery urcuje délkové miry nebo
polohu, bude rozmér 200mikronti (pozor — nikoli milimetrt!).

Zapsani samotné desetinné teCky si lze pfedstavit jako pfidani tfi nul k hodnoté parametru. Rxx=200. by tedy
znamenalo 200000 otacek, 200000mm/min (=200m/min) a 200000mikrometrti (=200mm).

Z praktického hlediska se tedy doporucuje psat hodnotu parametru pro otac¢ky bez desetinné tecky, hodnotu
parametru pro rychlost bud’ bez tecky pokud chceme zadavat v mm/min nebo s teckou pokud chceme zadavat
v m/min a hodnotu parametru pro délky a polohy s desetinnou teckou, nebot’ je vhodné&jsi zadavat miry v mm
nez v mikronech.

Moznosti zadavani parametrti pro pevné cykly uvadi nasledujici tabulka.

Parametrické MozZnosti zapisu hodnoty do | Rozmér zadané hodnoty Pozniamka

zadani parametru

FR26 (rychlost) R26=200 200 mm/min Pro milimetrovy posuv (G94)
R26=0.200 0,2 m/min (=200mm/min) Pro milimetrovy posuv (G94)
R26=200 200 mikrond/ot Pro otdCkovy posuv (G95)
R26=0.200 0,2 mm/ot Pro otdCkovy posuv (G95)

SR27 (otacky) R27=300 300 ot/min
R27=0.300 300 ot/min

ZR28 (prirtstek) [ R28=25. 25 mm
R28=25.0 25 mm
R28=25000 25000mikrond (=25mm)

QR29 (Cas. prodl.) | R29=250 250 * 10ms = 2,5 sec. Jedna jednotka = 10ms
R29=0.250 250 * 10ms = 2,5 sec.

ZR30 (Rovina) R30=5.5 5,5mm
R30=5500 5500 mikront (=5,5mm)

ZR31 (Rovina) dtto

ZR32 (Rovina) dtto

Pozn.:
Dialogové zadavani pevnych cykli formdtuje zadani vsechny parametrii do tvaru s desetinnou teckou.
Podrobnéji viz kapitola Dialogova tvorba.

Ptiklad pouziti pevného cyklu :

(pro pevny cyklus G82 se zada posuv 460mm/min, 10000t/min, ¢asova prodleva 3 sec. Vrta se z polohy 5.0 mm
do polohy —50.0 mm a po ukonéeni se vyjede na miru 30.0. Celkem se vyvrtaji 3 diry. Prvni dira v bloku N4
v poloze X100. Tato poloha se najela jiz v bloku N1. Druha dira se vyvrta v poloze X200 (piejezd v bloku NS5 je
programovan ptirastkové G91 o 100mm). Treti dira se vyvrta v poloze X300 (opét pfirdstkové o 100 dal).
PrirGstkové programovani G91 se vztahuje pouze na piejezdy. Pevny cyklus ma parametry rovin zadan vzdy
absolutné! Pied pevnym cyklem je zadano S100 ot/min. Pevny cyklus zméni otacky (parametrem R27) na 1000
ot/min. Po ukonceni pevného cyklu se otacky vrati na S100ot/min tj. pfejezdy mezi jednotlivymi vrtacimi cykly
v blocich N5 a N6 budou provedeny se 100ot/min

N1 GO0 G900  X100.
N2 Z50. S100 M43 MO04
N3 R26=460 R27=1000 R29=300 R30=5. R31=-50. R32=30.

N4 G82
N5 G91  X100.
N6 X100.

N7 G90 Z500. MO5 G80
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Pevné cykly — soubor PCYKLYDG.NCP

——— Rychloposuv GO0
s Pracovni posuv F
@ Casova prodieva

M3++M41 [ | Reverzace wietena

Pevny cyklus G87 s ,,odskokem™ v ose Y

' WA

Vypis vrtacich pevnych cykli ze souboru PCYKLYDG.NCP, ktery pouZiva také dialogova tvorba
partprogrami.

Pozn.1: V dialogové tvorbé partprogramu neni zahrnut pevny cyklus G87.
Pozn.2: V systémech miZe byt aktualizovany stav souboru s pevnymi cykly.

" SPC - PEVNE CYKLY FREZARSKE VRTACI V OSE Z
(Kompatibilni s dialogovou grafikou od verse panelu 30.29)
" Datum revize: 20.2.2001

" Poznl.:
V pevnem cyklu G84 pouzivanem pro zavitovani zavitovaci
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" hlavickou je pouzito implicitne G94 (milimetrovy posuv)
" Pokud chcete pouzivat otackovy posuv, zmente G94 na G95

" Pozn2.:

" Pokud nechcete zadavat posuvovou rychlost F a otacky S
" parametricky (R26 a R27) pred volanim pevneho cyklu,

" zruste ve vsech pevnych cyklech FR26 a SR27 !

" Rychlost F a otacky S se pak zadaji pred volanim cyklu.

" Pouzite parametry:

" R26 = Rychlost vrtani [mm/min]

" R27 = Otacky [ot/min]

" R28 = Prirustek vrtani (nebo odskok v Y pro G87)

" R29 = Casova prodleva (1=10ms) (nebo mezirovina RD pro G87)
" R30 = Rovina RA (absolutni poloha odkud vrtat)

" R31 = Rovina RB (absolutni poloha kam vrtat)

" R32 = Rovina RC (absolutni poloha kam vyjet po ukonceni PC)

N2 GO0 G90 ZR30 FR26 SR27
N3 GO1 ZR31
N4 GO0 G70 ZR32

N1 G79 L82
N2 GO0 G90 ZR30 FR26 SR27

N3 GOl ZR31 GO04 QR29
N4 GO0 ZR32
N5 G70

N1 G79 L83
N10 FR26 SR27
G27 R5=15313024 "if R31 > R30 then R24=73
R6=07280028 "abs. hodnota prirustku vrtani
N20 GR24 L240
" Vrtani ve smeru minus
N40 G27 R5=00300029
R6=00300025
R24=1.000
N50 G26 R5=16312923 " if R31 >= R29 then R23 je 73 else 78
N60 GR23 L140
N70 ZR25 GO0 G26 R5=02292829 " R29=R29-R28

N80 G26 Rb5=15293123 " if R31 > R29 then R23 je 73 else 78
N90 GR23 L110 Q9998 " Obskoci blok 100
N100 G27 R5=00310029 " R29=R31

R6=00320030 " posledni vrt.- vyjede dle R32

N110 ZR29 GO1

N120 ZR30 GOO

N130 G26 R5=01292425 G73 L50 Q9998 " R25=R29+R24 (R24 = 1mm)

N140 G70

" Vrtani ve smeru plus

N240 G27 R5=00300029 R6=00300025 R24=1.000 "R30 -> R29

N250 G26 R5=18312923 " if31 <= R29 then R23 je 73 else 78
N260 GR23 L340
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N270 ZR25 GO0 G26 R5=01292

N280 G26 R5=17293123

N290 GR23 L310 Q9998

N300 G27 R5=00310029
R6=00320030

N310 ZR29 GO1

N320 ZR30 GOO

829 " R29 =

R29 + R28

" if R31 < R29 then R23 je 73 else 78
" Obskoci blok 300

" R29 =

R31

" posledni vrt.- vyjede dle R32

N330 G26 R5=02292425 G73 L250 Q9998 "

R25 = R29 - R24 (R24 =

" Vrtani s reverzaci vretene

(zavitovani

hlavickou)

N1 G79 L84

N2 GO0 G90 ZR30 FR26 SR27
R08=4
R0O9=3

G26 R05=33100016

R10=49510220
R11=20200900
R12=00080007
R13=22000000
R14=20200800
R15=00090007
R16=22000000

N3 GO1 ZR31 G94 M49

N4 MRO7 ZR30

N5 G70 GOO ZR32

" Pomocna pro porovnani na M4
" Pomocna pro porovnani na M3
" Program 10 - 16

" Zapise 2.skup M-fci do R20

" if R20=R0O9

(R20=M37?) then pokracuj

" Do R7 da M4
" Konec podminky

" if R20=R0O8

(R20=M47?) then pokracuj

" Do R7 da M3
" Konec podminky
" G95 pro otackovy posuv

reverzace

vretena (RO7)

N1 G79 L85

N2 GO0 G90 ZR30 FR26 SR27
N3 GO1 ZR31

N4 ZR30

N5 G70 GOO ZR32

N1 G79 L86

" Rozhoduje o smeru vrtani - if R30 > R31 - vrta do minusu
" - if R30 < R31 - vrta do plusu

" Prirustek vrtani se zadava

N3 FR26 SR27
G27 R5=07280028
R6=16313034
N4 GR34 L100
"  smer do minusu
N10 GO0 G90 ZR30
G26 R5=00300024
N20 G27 R5=02242824
R6=15312423
N30 GR23 L60
N40 GO1 ZR24 GO4 QR29
N50 G73 L20 Q9998
N60 ZR31
N70 G70 GO0 ZR32
" Smer do plusu
N100 GOO G90 ZR30
G26 R5=00300024

vzdy kladne

"abs. hodnota prirustku vrtani
"if R31<R30 then skok

"najede rychloposuvem na rovinu RA

"R30 -> R24
"R24=R24-R28

(v cyklu odcita prirustek)

"if R31>R24 then R23=73 else R23=78
"skok G73 nebo prazdna instrukce G78
"vrta dle R24, pak casova prodleva
"skok na blok N20

"najede rychloposuvem na rovinu RA

"R30 -> R24
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N200 G27 R5=01242824 "R24=R24+R28 (v cyklu pricita prirustek)
R6=17312423 "if R31<R24 then R23=73 else R23=78

N300 GR23 L600 "skok G73 nebo prazdna instrukce G78

N400 GOl ZR24 G04 QR29 "vrta dle R24, pak casova prodleva

N500 G73 L200 Q9998 "skok na blok N200

N600 ZR31

N700 G70 GOO ZR32

" R28 = odskok v ose Y
" R29 = mezirovina RD
" ostatni parametry stejne s ostatnimi PC

N1 G79 L87

N2 G26 R5=49510224 "R24=uschova smer otaceni vretene
GO0 G90 ZR30 "Rychloposuvem na rovinu RA

N3 G26 R5=08280025 "R25=inverzni hodnota odskoku R28
G91 YR28 "Odskok v ose Y mimo osu vrtani
M19 "Orientovany stop

N4 G90 ZR29 "Absolutne na mezirovinu RD

N5 G91 YR25 "Navrat v Y do osy vrtani

N6 MR24 SR27 "Roztoceni vretene

N7 GO1 G90 ZR31 FR26 "Vrtani do roviny RB

N8 M19 "Orientovany stop

N9 GO0 G91 YR28 "Odskok v ose Y

N10 G90 ZR32 "Vyjezd do roviny RC

N11 G70 G91 YR25 "Navrat v Y do osy vrtani

N2

N1 G79 L89
N2
N3 G70

*

12.3 MoZnosti Uprav pevnych cykla

Uzivatel si mize dodavané pevné cykly upravit podle potfeby ¢i zvyklosti. Uvedeme nékteré moznosti, se
kterymi jsme se setkali v praxi. N&ktefi uzivatelé nechtéji zadavat rychlost F a otacky S parametricky v pevném
cyklu (parametry R26 a R27), ale chtéji je zadat pfed volanim pevného cyklu klasicky naprogramovanim S a F.
V tomto ptipadé staéi z pevnych cykld odstranit vSechny zapisy FR26 a SR27 , jak je uvedeno na ptikladu
pevného cyklu G81:
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Pivodni stav G81: Upraveny stav:
N1 G791L81 N1 G79 L81
N2 GO0 G90 ZR30 FR26 SR27 N2 GO0 G90 ZR30
N3 GO1 ZR31 N3 GO01 ZR31
N4 GO0 G70 ZR32 N4 GO0 G70 ZR32

Dalsi moznosti je pouzit v pevném cyklu G84 otackovy posuv (G95) misto milimetrového (G94), ktery ma tu
vyhodu, Ze lze zménit otacky, pokud nevyhovuji fezné podminky, aniz by se zménily geometrické poméry
pii fezani zavitu. Tuto vyhodu vSak do jisté miry pii G94 eliminuje pouZzivani zavitovacich hlavicek, které svym
napruzenim mohou pieklenou rozdil v rychlosti posuvu a otackach pii zméné otaéek. Zména rychlosti %F je
blokovana funkci M49.

Star$i typy pevnych cykli nevyuzivaly roviny RC pro vyjezd z pevného cyklu a koncily cyklus ve stejné roving,
kde cyklus zacinal, tj v rovin¢ RA. Pokud byste méli k dispozici hotové partprogramy, které s rovinou RC
nepocitaji (nepouzivaji parametr R32), stac¢i v pevnych cyklech nahradit vS§echny ZR32 za ZR30.

Dalsi moznosti je vlastni tvorba pevného cyklu, ktery nemusi ani souviset s vrtanim, ale je mozné si vytvofit
napf. pevny cyklus pro najezd do polohy pro vyménu nastroje a jeho vyménu. V souboru PCYKLYDG.NCP
jsou k dispozici pro uzivatele volné cykly G88 a G89. Muzete se inspirovat nasledujicim piikladem:

N10 G79 L88

N20 G54 GO G40 Z200. M5 ,, odjede do bezpecénostni polohy a stopne vieteno

N30 G59 YO0 ,» odjede do polohy pro vyménu , poloha zadana v posunuti G59
N40 TR12 ,» vyhleda nastroj, jehoz ¢islo je v parametru R12

N50 MO06 ,» provede vyménu nastroje

N60 G70

12.4 Pevné cykly pro soustruhy

Pro tvorbu a pouzivani pevnych cykli pro soustruhy plati stejné zasady jako pro pevné cykly frézaiské.
Podrobngji popiseme piipadné rozdily.

Pro soustruhy se dodavaji tfi soubory spevnymi cykly: PEVNECY4.NCP, PEVNECYS5.NCP a
PEVNECY6.NCP. Soubory PEVNECYS5.NCP a PEVNECY6.NCP obsahuji navic oproti souboru
PEVNECY4.NCP moznost stfidavého zavitovani, piicemz PEVNECYS5.NCP je uren pro pouzivani
primérového programovani a soubor PEVNECY6.NCP pro polomérové programovani.

Pozn.:
Soubor PEVNECY4.NCP se musi zeditovat ,,rucné* podle toho, pouziva-li se polomérové nebo priimérové
programovani. Implicitné je nastaven na primérove programovani.

Radky, které se upravuji maji nasledujici tvar:
R14=+01333333 " Pro priumérové progr: R33=R33+R33 (01333333) !

Pokud chceme polomérové programovani, musi se upravit takto:
R14=+00000000 " Pro priumérové progr: R33=R33+R33 (01333333) !

Pro zadavani parametru plati stejné zasady, tykajici se pouziti desetinné te¢ky, jako u vrtacich cykld pro frézky.
Tyka se to navic také napf. poctu tfisek, které se zadava bez desetinné tecky (pfipadné s teckou ale na misté
setin a tisicin — viz dale). U soustruznickych pevnych cykli je dalezité také znaménko u nékterych parametri,
které udava smér posuvu. Pfi primérovém programovani se parametry urcujici miry v ose X programuji
pramérove (napf. i tloustka tiisky!).
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V prikladech jsou tyto moZnosti oznaceny takto:

(+-)

®

Znaménko urcuje smér

Prumérové zadani hodnoty

12.5 Priklady soustruznickych pevnych cykl

12.5.1 Podélné hrubovani - G81

Pouzité parametry:

R24 | (+/-) | (@) |Kolik mm pfed dilcem v ose X za€ind pevny cyklus

R25 | (+/-) Kolik mm pfed ¢elem v ose Z zacina pevny cyklus

R26 Rychlost posuvu

R27 Pocet opakovanych piejezdli po konecné draze (zacisténi)
R28 (©) | Sila (tloustka) tiisky v mm

R29 | (+/-) Zkréaceni vzdalenosti Z na jednu tfisku

R30 |(+/-) | (@) | Velikost oblasti hrubovani v ose X

R31 | (+/-) Velikost oblasti hrubovani v ose Z

Symbol (+/-) v tabulce znamena, Ze uvedena mira znaménkem urcuje smér. Symbol (@) v tabulce znamena, Ze
uvedend mira se pii prumérovém programovani programuje primeérové a pii polomérovém programovani
polomérové.
Hrubovani je mozno pouzit ve vSech ¢tyfech zrcadlovych rovinach. Roviny hrubovani jsou urceny znaménky
parametri R30 a R31. Znaménka parametri R24, R25 a R29 jsou také zavisla na pouzité roviné hrubovani.
Mozno fict, ze vSechny tyto parametry ( R24, R25, R29, R30, R31 ) jsou programovany ptirtistkové vzhledem
k pocatecnimu bodu, podobné jak je tomu u adres I a J pfi programovani kruznice.

Na obrazku je priklad hrubovani, ve kterém se predpoklada, ze parametry R24, R25, R30, R31 maji zaporné

hodnoty.
X G81
-Z +7Z R25 Pocatek
L R31
-X R24

R30

-
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Podélné hrubovani G81 se za¢ist’ovanim (priitmérové programovdni)
Vypis pevného cyklu G81 ze souboru PEVNECY5.NCP

" HRUBOVANI PODELNE - G81

N1 G79
N2 G90

G26

N50 GOO

G26
N6 GOl

G27
N7

G29
N8 GO0

GR10
N10 G29
78
N1l GR1O

G28
N12 GOO

G26
N13 GO1

G26
N14

G26
N15

G28

L81

G24

RO0O=+0

RO1=+1
R02=+15113010
R0O3=+17113010

R0O5=+33070021

RO7=+00280039
R08=+00800085
R09=+31300000
R10=+00020003
R11=+08280028
R12=+22000000
R13=+26010283
R14=+01333333
R15=+01332445
R16=+01453030
R17=+01452811
R18=+01342538
R19=+01383131
R20=+00310044
R21=+00330037

FR26
R05=+01312931

RO5=+00370009
RO6=+00030007

R05=+00110037
R06=+01112811

R0O8=+00340009

L50 Q9998

R05=+02464646
R06=+19274610

RO7=+07350040

R0O8=+00270047
L30 09998
R05=+03294090
R06=+04903940
R0O7=+01444009
FR26

RO5=+00440011

R05=+00450010
XR10
RO5=+00330010

R05=+00340010
R06=+02470147

XR11

ZR31

XR09

ZR0O9

XR30

ZR0O9

ZR11

XR10

"

n

n

A\

"

"

A\

n

"

"

A\

A\

A\

"

"

A\

A\

"

"

A\

A\

A\

"

"

A\

A\

"

"

n

n

"

"

"

n

n

"

"

"

n

"

"

Absolutne

Modifikace instrukce porovnani

PROGRAM 7 - 21

Uschova R39=R28
Uschova R35,R36=R30,R31
IF R30<R0O0 THEN

RO3=R02
R28=-R28
ENDIF

Naplni X prog. do R33 a Z prog. do R34

Pro prumerove progr: R33=R33+R33 (01333333)
R45=R33+R24

R30=R45+R30

R11=R45+R28 (prvni triska)

R38=R34+R25

R31=R38+R31

R44=R31 (uchova pro zacistovani)

R37=R33

Jede v X na miru
R31=R31+R29 Zkraceni

Triska

R09=R37

R0O7=R03 (modifikovana instrukce)
Vyjezd v X

Kopirovani R11 do R37

R11=R11+R28 (dalsi triska)

Je-11 R11 > R30 pak R10=73 jinak R10 je 78
RO9=R34

Navrat v Z

Podmineny skok na blok N50

R46=0
Je-1i R27 = R46(0) pak R10=73 jinak R10 je

" R40=abs (R35) (R30)
R47=R27

Skok je 1li bez zacistovani
R40,41=R29.R40
R40=R40,41/39 (28)
RO9=R44+R40

Jede v X na posledni miru
R11=R44

Zacistovaci triska
R10=R45

Celo

R10=R33

R10=R34
R47=R47-R01 dekrement
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Programovani a definice pevnych cykla

78

N16 GOO

N17

N30

N31

N32

N33
N35

GR11
G70

GO0
G26
GOl
G26

G26
GO0
G70

RO7=+15474611

Ll2 09998
FR26
R05=+01312931

R05=+00330009

R0O5=+00340009

ZR10

XR30

ZR31

XR09

ZR0O9

" Je-1i R47 > R46(0) pak R11=73 jinak R1l1l je

" Navrat v Z

" Jede v X na posledni miru
" R31=R31+R29 Zkraceni

" Posledni triska

" R09=R33

" Navrat v X

" RO9=R34

" Navrat v Z

12.5.2 Priklad pouZiti pevného cyklu G81 pro podélné hrubovani

Na nasledujicim obrazku je okétovany vykres soucasti. Uvedeny piiklad programu piedpoklada primérové
programovani, soufadny systém dle obrazku (kladny smé osy X nahoru, Z vpravo). Vychozi bod pevného cyklu
zobrazuje soustruznicky niz.

2120

+X A
100 g
.| .,1.678
40 p 4
4
Y
2%
N\,
N\,
N\,
N\
A
i 750 >
y +Z
/
/
/
/
/
V4
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Programovani

Program pro hrubovani by byl zapsan takto:

N10 G54 &1100 D1 T1 M3 S500 "Hlavni véta

N20 X0 Z300

N30 X128 z4 " Najezd do vychozi polohy

N40 R24=-8.000 " Kolik mm pred dilcem v X, (znaménko = smér)
R25=-4.000 " Kolik mm pred dilcem v Z, (znaménko = smér)
R26=200 " Rychlost posuvu
R27=0.002 " Poéet opakovanych prejezdi po koneéné draze
R28=4.000 " Tloustka tfisky v mm
R29=1.678 " Zkraceni vzdalenosti Z na jednu tfisku (znaménko = smér)
R30=-70.000 " Velikost hrubovaniv ose X, (znaménko = smér)
R31=-100.000 " Velikost hrubovéniv ose Z, (znaménko = smér)
G81

N50 G80

N60 M30

Pozn.:

Pii pramérovém programovani se miry v X programuji prumérové. Tloustka tfisky 2mm se proto programuje
R28=4.0, podobng jesté parametry R24 a R30.

Pfi polomérovém programovani se uvedené parametry programuji polomérove, tj. byly by dvakrat mensi nez
v uvedeném piikladé (R28=2.0).

Uvedenym zptsobem se programuji i ostatni soustruznické pevné cykly.

12.5.3PFiéné hrubovani - G82

Pouzité parametry:

R24 | (+/-) | (@) |Kolik mm pfed dilcem v ose X zac¢ind pevny cyklus

R25 | (+/-) Kolik mm pfed ¢elem v ose Z zadina pevny cyklus

R26 Rychlost posuvu

R27 Pocet opakovanych piejezdli po kone¢né draze (zacisténi)
R28 (@) | Sila (tloustka) tfisky v mm

R29 | (+/-) Zkraceni vzdalenosti X na jednu tiisku

R30 |(+/-) | (@) | Velikost oblasti hrubovani v ose X

R31 | (+/-) Velikost oblasti hrubovani v ose Z

Hrubovani je mozno pouzit ve vSech ¢tyfech zrcadlovych rovinach. Roviny hrubovani jsou urceny znaménky
parametrt R30 a R31. Znaménka parametri R24, R25 a R29 jsou také zavisla na pouzité roviné hrubovani.
Mozno fict, ze vSechny tyto parametry ( R24, R25, R29, R30, R31 ) jsou programovany ptirtistkové vzhledem
k poc¢ate¢nimu bodu, podobné jak je tomu u adres I a J pfi programovani kruznice.
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Programovani a definice pevnych cykla

Na obrazku je ptiklad hrubovani, ve kterém se predpoklada, ze parametry R24, R25, R30, R31 maji zaporné
hodnoty.

R25 Pocatek
+X
-Z4—I—>+Z R24
-X
R30
=
v
Pii¢né hrubovdni G82 se zacist’ovdanim ( priimérové programovdni)
Vypis pevného cyklu G82 ze souboru PEVNECY5.NCP
N1 G79 L82
N2 G90 G24 " Absolutne
RO0=+0
RO1=+1
RO2=+15113110 " Modifikace instrukce porovnani
RO3=+17113110
G26 R05=+33070021 "PROGARM 7 - 21
RO7=+00280039 " Uschova R39=R28
R0O8=+00800085 " Uschova R35,R36=R30,R31
R09=+31310000 " IF R31<R00 THEN
R10=+00020003 " R03=R02
R11=+08280028 " R28=-R28
R12=+22000000 " ENDIF
R13=+26010283 " Naplni X prog. do R33 a Z prog. do R34
R14=+01333333 " Pro prumerove progr: R33=R33+R33 (01333333)!
R15=+01342545 " R45=R34+R25
R16=+01453131 " R31=R45+R31
R17=+01452811 " R11=R45+R28 (prvni triska)
R18=+01332438 " R38=R33+R24
R19=+01383030 " R30=R38+R30
R20=+00300044 " R44=R30 uchova pro zacistovani
R21=+00340037 " R37=R34
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Programovani

N50

N6

N7

N8

N10

N11

N12

NI13

N14

N15

N16

N17

N30

N31

N32

N33
N35

GO1
G26

G27

G29

GO0
GR10

G29

GRI10
G28

GO1

G26

G26

G26

G28

GO0

GRI11

G70

GO1
G26

G26
G26

GO0
G70

FR26
R05=+01302930

XR30
R05=+00370009
R06=+00030007

ZR09
R0O5=+00110037
RO6=+01112811

ZR11

RO8=+00330009
XR09
L50 Q9999
RO5=+02464646
RO6=+19274610
RO7=+07360040
RO8=+00270047
L30 Q9999
R05=+03294090
RO6=+04903940
RO7=+01444009
FR26
RO5=+00440011
XR09
RO5=+00450010
ZR10 XRI1
R05=+00330010
ZR10
R05=+00340010
RO6=+02470147
RO7=+15474611
XR10
Q9999

ZR31

L12

FR26
R05=+01302930

XR30
R05=+00340009

ZR09
R05=+00340009

XR09

ZR31

" Jede v Z na miru

" Zkraceni R30=R30+R29

" Triska

" R09=R37

" R07=R03 (modifikovana instrukce)
" Vyjezd vZ

"R37=R11

" R11=R11+R28 (dalsi triska)

" Je-li R11 > R31 pak R10=73 jinak R10 je 78

" R09=R33
" Navrat v X
" Podmineny skok na blok N50

" R46=0

" Je-li R27 = R46(0) pak R10=73 jinak R10 je 78

" R40=abs(R36) (R31)

" R47=R27

" Skok je li bez zacistovani
" R40,41=R29.R40

" R40=R40,41/39 (28)

" R09=R44+R40

" Jede v Z na posledni miru
"R11=R44

" Zacistovaci triska

" R10=R45

" Celo

"R10=R33

" R10=R34
" R47=R47-R01 dekrement

" Je-li R47 > R46(0) pak R11=73 jinak R11 je 78

" Navrat v X
" Podminene opakovani
" Konec

" Jede v Z na posledni miru
" R30=R30+R29 Zkraceni
" Posledni triska

" R09=R34

" Navratv Z

" R09=R34

" Navrat v X

" Konec

12.5.4Vrtani hlubokych dér - G83

Pouzité parametry:

R26 Rychlost posuvu

R27 Velikost otacek (adresa S) v souladu s pfevodovym stupném
R28 PrirGstek vrtani - q

R29 Nepouzit

R30 | (+/-) Deklaruje soufadnici roviny RA

R31 | (+/-) Deklaruje soutadnici roviny RB
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Programovani a definice pevnych cykla

Na obrazku je piiklad cyklu G83:

+x
/;? n - —————— e — - :{ﬁ"ﬁ%}‘% i -7

i 1mm

i Rza:::::::::

i F G0D '

i _
R31I(ruuina RE}) R30 (rul;ina RA)

Vypis pevného cyklu G83 ze souboru PEVNECY5.NCP

" VRTANI HLUBOKYCH DER S PROPLACHOVANIM - G83

N1 G79 L83

" VRTANI V OSE Z VE SMERU MINUS

N210 G26 R5=15313024 "IF R31 > R30 THEN R24=73 (VRTANI VE SMERU PLUS)
N220 GR24 L240

N40 G27 R5=00300029 R6=00300025 R24=1.000

N50 G26 R5=16312923 " IF R31 >= R29 then R23 je 73 else
78

N60 GR23 L140

N70 ZR25 GO0 G26 R5=02292829 " R29 = R29 - R28

N80 G26 R5=15293123 " IF R31 > R29 then R23 je 73 else 78
N90 GR23 L110 Q9998 " Obskoci blok 10

N100 G26 R5=00310029 " R29 = R31

N110 ZR29 GOl FR26 " vrta pracovni rychlosti

N120 ZR30 GOO " rychloposuvem vyjede do roviny RA
N130 G26 R5=01292425 G73 L50 Q9998 " R25 = R29 + R24 (R24 = 1mm)
N140 G70

" VRTANI V OSE Z VE SMERU PLUS

N240 G27 R5=00300029 R6=00300025 R24=1.000 "R30 -> R29

N250 G26 R5=18312923 " IF R31 <= R29 then R23 je 73 else
78

N260 GR23 L340

N270 ZR25 GO0 G26 R5=01292829 " R29 = R29 + R28

N280 G26 R5=17293123 " IF R31 < R29 then R23 je 73 else
78

N290 GR23 L310 Q9998 " Obskoci blok 300

N300 G26 R5=00310029 " R29 = R31

N310 ZR29 GOl FR26 " vrta pracovni rychlosti

N320 ZR30 GOO " rychloposuvem vyjede do roviny RA
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Programovani

N330 G26 R5=02292425 G73 L250 Q9998 " R25 = R29 - R24 (R24 = 1mm)
N340 G70

12.5.5 Rezani zavitu na valcové plose - G84
Pouzité parametry:

R19 Kolik materialu nechat pfi stiidavém hrubovani zavitu na sténé zavitu (napf.0.05mm).
Tento ptidavek se odebere pii poslednich n-priichodech dle parametru R21
R20 Ma vyznam pouze pro stiidavé zavitovani:

Pro metricky zavit se zada R20=0 (nebo 60 stupiii).

Pro Whitworthtiv zavit se zada R20=55 (stupmti)

Pro lichobéznikovy zavit se zada R20=30 (stupt)

Jiné hodnoty nez zde uvedené provedou rovnéz metricky zavit

Pozn.: Zatim implementovan pouze metricky zavit !!!

R21 Zpusob fezani zavitu (0=v ose tGhlu zavitu,
ruzné od nuly=sttidavé,¢islo udava kolik tfisek pred koncem skoncit se sttidanim)

R22 Pro zavit bez vyjezdu nepouzit

R23 Pocet opakovanych piejezdli po kone¢né draze

R24 | (+/-) | (@) |Kolik mm pred dilcem v ose X za¢ind PC - znaménko udava smér

R25 | (+/-) Kolik mm pied ¢elem v ose Z zaCini PC - znaménko udéva smér

R26 Stoupéni zavitu

R27 Uhlové posunuti za¢atku zavitovani

R28 Kolikrat je nasledujici tfiska mensi nez predesla (kvocient < 1), doporucena hodnota
kvocientu 0.8

R29 Pocet tiisek, kterymi ma byt zavit vytiznut

Pozn.: pii stfidavém zavitovani se jednou tiiskou mysli
dva prichody na stejné hloubce zavitu !!!

R30 |(+/~)| (@) |Hloubka zavitu v ose X - znaménko uddva smér

R31 | (+/-) Délka zavitu v ose Z - znaménko udava smér

Pozn.:Parametry R19 a R20 jsou nutné pouze pro stiidavé zavitovani (R21 neni 0).

Parametr R28 (kvocient) udava, kolikrat je nasledujici tfiska mensi nez predesla tfiska v zavitovani. Ttisky pfi
zavitovani se postupné zmensuji podle této konstanty a tvoii geometrickou fadu s kvocientem mens$im nez jedna.
Naptiklad pii sile tfisky 0,5 mm a kvocientu 0,8 budou nasledujici tloustky:

0,5 mm
0,50.0,8= 0,4 mm
0,40.0,8= 0,32 mm
0,32.0,8= 0,256 mm
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Programovani

Rezadni zavitii na valcové ploSe (priimérové programovdni)
" REZANI ZAVITU NA VALCOVE PLOSE - G84

N1 G79 L84

N2 R00=0 R22=0 " Pro zavit bez vyjezdu zajisti O
G28 R05=+19210002 " IF R21=0 THEN R02=73 else R02=78
R06=00190047 " R19 -> R47 (pridavek potreba jen pro stridave)
R07=00260048 " do R48 nenulovou hodnotu jako priznak stridani
N3 GR0O2 L5 " je-1li rezani v ose, tak skok na N5

N28 G90 G24 FR26 " Absolutne
ROO0=+0 " R0O0=0
RO1=+1 " RO1=1
RO2=- " R02=-2
R03=+2.000 " Pomocna pro deleni 2
G26 RO05=+33060020 " Program 06-20
R06=+00300044 " Uschova hloubku zavitu do R44
RO7=+23290039 " R39=real (R29)
R08=+28283940 " R40=soucet geometricke rady, kvocient R28
R0O9=+07300039 " R39=abs (R30)
R10=+04394040 " R40=R39/R40 = 1. spona
R11=+31300000 " IF R30<R0O0 THEN
R12=+08400040 " R40=-R40
R13=+22000000 " ENDIF
R14=+26010283 " Naplni X prog. do R33 a Z prog. do R34
R15=+01333333 " Pro prumerove progr: R33=R33+R33 (01333333) !
R16=+00800085 " Uschova R35,36=R30,31
R17=+01332411 " R11=R33+R24
R18=+01113030 " R30=R11+R30 koncova mira
R19=+01114011 " R11=R11+R40 (prvni triska)
R20=+01342538 " R38=R34+R25
N30 G29 R05=+01383131 " R31=R38+R31
R06=+01022910 " R10=R02+R29 (pocet opakovani)
RO7=+04260337 " R37=R26/R03: stoupani/2
R08=+00400046 " R40 -> R46 trisku bude scitat do R46
N40 R18=34.000 " Konstanta pro vzorec metricky zavit.
R20=69999.999 " Jen pro porovnani, aby poprve spocital posun
G29 RO05=+02102121 " R21=R10-R21, R21 je citac stridavych pruchodu
RO6=+01210121 " R21=R21+R01 zvetsi o 1
RO7=+01210121 " R21=R21+R01 zvetsi jeste o 1
R08=+03182641 " (34 x S) do parametru R4l (pro vzorec)

Vypocte posunu P v ose Z pro metricky zavit podle vorce:
" P = posun, S = stoupani, T = hloubka trisky

" Pozn.: 34 x S se nemeni a je predpocitano predem do R4l

" P=((34 x S) - (55.426 x T))/96

N55 R17=96.000 " Konstanta pro vzorec metricky zavit.
R18=34.000 " Konstanta pro vzorec metricky zavit.
R19=55.426 " Konstanta pro vzorec metricky zavit.
R32=- " Polomerove progr. R32= 0 !!!
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Programovani a definice pevnych cykla

G29

N56

RO5
RO6
RO7
RO8

G29

=09463242 "
=03194245 "
=07450045 "
=02414543 "

R05=21002018
R06=04431720
R07=22000000

Prumerove

Pri
(55.

Absolutni hodnota R45

((34

" V R20 je vypocteny posun,
" Nebo je v R20 jiz O.

N57

N60

G28

GO0
G27

R05=+02204703
RO6=+00030044
R0O7=+02340303

XR11 ZRO3
R05=+00330009
RO6=+00230039

" N61/ G73 L70 Q9998

" N62

N70
N80

N90

MO
G33
GO0
G26
GO0
G28

IR27 ZR31
XR09
R0O5=+00340009
ZRO9

R05=+00440003
R06=+01340303
R0O7=+19480008

N110 GRO8 L160 Q9998

progr. R32=-1 (binarni posun vpravo)

prumerovem progr. deli trisku 2 (bin.
426 x T) do parametru R45

(vzdy kladny)
(55.426 x T)) do R43

posun)

X S)

Je R20 ruzne od 0? (posun neni 0 ?)
ANO: ((34 x S) (55.426 x T))/96 do R20
Konec podminky

od posunu se odecte jeste pripadny pridavek

Odecte jeste hrubovaci pridavek a da do RO3
RO3 uschovano jeste do R44
od programovane hodnoty odecte posun

Jede v X a Z na miru
R33 -> RO9
R23 -> R39 pocet po stejne draze

G33 zavitovani
Vyjezd v X
R34 -> RO9,
Navrat v Z

Pocatecni mira v 2

Vybere uschovane R44 (posun) a da do RO3
RO3 = R34 + RO3 prog. hodnota + posun
if R48 = 0 then G73 else G78 do RO8

(je-1i priznak = 0, uz nedela druhy pruchod)

N120
N130

N150
N160

N180
N185
N186

N190

N200

N210

N220
N230

GO0
G33
G26
GO0
G26

GRO8
G26
GRO8

G28

GO0
G73
GO0
G27

G33
GO0
G27

XR11 ZRO3
IR27 ZR31
R05=00330009
XR09
R05=+33120017
R12=+03402840
R13=+01404646
R14=+01114011
R15=+00340009
R16=+02210121
R17=+15210008
L200 Q9998
R05=19480008
L200 Q9998

RO5=+00000048
RO6=+00000020
R0O7=+00000047
ZR0O9

L55 QR10

FR26 XR30
RO5=+00330009
R06=+02390139
IR27 ZR31
XR09
R0O5=+00340009

Jede v X a Z na miru

G33 - zavitovani

R0O9=R33

Vyjede v ose X

PROGRAM OD R12 DO R17

R40=R40xR28 - nasobeni kvocientem
triska se nascitava do R46
R11=R11+R40 (dalsi triska)

R09=R34

R21=R21-R01, zmensi citac pruchodu o 1
if R21 > 0 then G73 else G78 do RO08
Citac > 0 tak skok na N200

priznak stridani v R48 je jiz 0 2
ANO, tak skok na N200

" Vynuluje priznak stridani v R48
" Vynuluje R20 (vypocteny posun)
" Vynuluje R47 (pridavek hrubovaci)
" Navrat v Z

" Podmineny skok na blok N55

" Jede v X na posledni miru

" R0O9=R33

" R39=R39-R0O1

" G33 Zavitovani na miru

" Navrat v X

" RO9=R34
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Programovani

N240 GOO

RO6=+16390010

ZR09

GR10 L210 Q9998

N250 G70

IF R39 >= RO0 THEN R10=73 ELSE R10=78
Navrat v 2

Podmineny skok

Konec

G26

N50 GOO
G27
"N51/G73
"N52 MO
N6 G33
N7 GOO
G28

N8 GO0
G73
N9 GOO
G27
N10 G33
N1l GOO
G27
N12 GOO
GR10
N13 G70

G24 FR26
RO0=+0
RO1=+1
R0O2=-

R05=+33060021
R06=+23290039
RO7=+28283940
R0O8=+07300039
R09=+04394040
R10=+31300000
R11=+08400040
R12=+22000000
R13=+26010283
R14=+01333333

R15=+00800085
R16=+01332411
R17=+01113030
R18=+01114011
R19=+01342538
R20=+01383131
R21=+01022910

XR11
R05=+00330009
R06=+00230039
L6 09998

IR27

R05=+03402840
R06=+01114011
RO7=+00340009

L50 QR10

FR26
R05=+00330009
R06=+02390139
IR27

R05=+00340009
R06=+16390010

L9 09998

ZR31
XR09

ZR09

XR30

ZR31
XR09

ZR09

Absolutne
R00=0
RO1=1
R0O2=-2

Program 06-21

R39=real (R29)

R40=soucet geometricke rady, kvocient R28
R39=abs (R30)

R40=R39/R40 = 1. spona

IF R30<R0O0 THEN

R40=-R40

ENDIF

Naplni X prog. do R33 a Z prog. do R34

Pro prumerove progr: R33=R33+R33 (01333333)

Uschova R35,36=R30, 31
R11=R33+R24

R30=R11+R30 koncova mira
R11=R11+R40 (prvni triska)
R38=R34+R25

R31=R38+R31

R10=R02+R29 (pocet opakovani)

Jede v X na miru
R0O9=R33
R39=R23 pocet po stejne draze

G33 Zavitovani

Vyjezd v X

R40=R40.R28 - nasobeni kvocientem
R11=R11+R40 (dalsi triska)
R09=R34

Navrat v 2

Podmineny skok na blok N50

Jede v X na posledni miru

RO9=R33

R39=R39-R0O1

G33 Zavitovani na miru

Navrat v X

R0O9=R34

IF R39>=R00 THEN R10=73 ELSE R10=78
Navrat v 2

Podmineny skok

Konec
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Programovani a definice pevnych cykla

12.5.6 Rezani zavitu na valcové ploe s vyjezdem - G85
Pouzité parametry:

R0O4 Uhel vyjezdu ze zavitu — popis parametru viz kapitola zavitovani !!!

R19 Kolik materialu nechat pfi sttidavém hrubovani zavitu na stén¢ zavitu (napf.0.05mm).
Tento ptidavek se odebere pii poslednich n-priichodech dle parametru R21

R20 Ma vyznam pouze pro stiidavé zavitovani:

Pro metricky zavit se zada R20=0 (nebo 60 stupiit).

Pro Whitworthtiv zavit se zada R20=55 (stupmti)

Pro lichobéznikovy zavit se zada R20=30 (stupmt)

Jiné hodnoty nez zde uvedené provedou rovnéz metricky zavit

Pozn.: Zatim implementovan pouze metricky zavit !!!

R21 Zpusob fezani zavitu (0=v ose thlu zavitu,
ruzné od nuly=sttidavé,¢islo udava kolik tfisek pred koncem skoncit se sttidanim)

R22 Délka vyjezdu

R23 Pocet opakovanych piejezdli po kone¢né draze

R24 | (+/-) | (@) |Kolik mm pred dilcem v ose X za¢ind PC - znaménko udava smér

R25 | (+/-) Kolik mm pied ¢elem v ose Z zaCind PC - znaménko udéva smér

R26 Stoupéni zavitu

R27 Uhlové posunuti za¢atku zavitovani

R28 Kolikrat je nasledujici tfiska mensi nez piedesla (kvocient < 1), doporucena hodnota
kvocientu 0.8

R29 Pocet tiisek, kterymi ma byt zavit vytiznut

Pozn.: pii stfidavém zavitovani se jednou tiiskou mysli
dva prichody na stejné hloubce zavitu !!!

R30 |(+/~) | (@) |Hloubka zavitu v ose X - znaménko uddva smér

R31 | (+/-) Délka zavitu v ose Z - znaménko udava smér

Parametr R28 — viz popis u G84
Parametr R22 udéava délku vyjezdu (kladné Cislo). Celkova délka zavitovani je dana parametrem R31 vcetné
délky vyjezdu.

Uhel vyjezdu je dan bud’ strojni konstantou &islo 8 (soubor TAB0O.REK) nebo parametrem, jeho &islo je v této
strojni konstanté zadano. Podrobnosti viz kapitola ZAVITOVANI. Délka vyjezdu musi byt urcena tak, aby pfi
poslednim zavitovacim chodu vyjel niz nad material.

Zavitovani je mozno pouzit ve vSech ¢tyfech zrcadlovych rovinach. Roviny zavitovani jsou ureny znaménky
parametrt R30 a R31. Znaménka parametri R24, R25 jsou také zavisla na pouzité roviné zavitovani. Mozno
fict, ze vSechny tyto parametry ( R24, R25, R30, R31 ) jsou programovany pfirustkové vzhledem k pocate¢nimu
bodu, podobné jak je tomu u adres I a J pfi programovani kruznice.

R25
R31 l

A

R24

> 1< R22 R23 poéet opakovani

X 0 R26 stoupéni zavitu
R27 uhlové posunuti
R28 pomér zmenSovani tiisek
R29 pocet ttisek
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Na obrazku je pifiklad zavitovani s vyjezdem, ve kterém se predpoklada, ze parametry R24, R25, R30, R31 maji

zaporné hodnoty.

R31 ‘
< J R25
+X R <
D " Pocatek
-Z +Z  b------ >----4- P>------ Sl B SRR L LD >-----
-X ¥ R24
v
R30 *°°°
4_ - -

G85

Rezdni zdvitu na vdlcové plose s vyjezdem

" REZANI ZAVITU NA VALCOVE PLOSE S VYJEZDEM - G85

N1 G79 L85
N2 G28 R05=+19210002 "™ IF R21=0 THEN R02=73 else R02=78
R06=00190047 " R19 -> R47 (pridavek potreba jen pro stridave)
R07=00260048 " do R48 nenulovou hodnotu jako priznak stridani
R0O0=0
N3 GRO2 L5 " je-1i rezani v ose, tak skok na N5
" REZANI STRIDAVE
N28 G90 G24 FR26 " Absolutne
RO0=+0 " R0O0=0
RO1=+1 " RO1=1
R02=-2 " R02=-2
R03=+2.000 " Pomocna pro deleni 2
G26 RO05=+33060020 " Program 06-20

RO6=+00300044
RO7=+23290039
R08=+28283940
R0O9=+07300039
R10=+04394040
R11=+31300000
R12=+08400040
R13=+22000000
R14=+26010283
R15=+01333333

Uschova hloubku zavitu do R44
R39=real (R29)

R40=soucet geometricke rady,
R39=abs (R30)
R40=R39/R40 = 1.
IF R30<R0O0 THEN
R40=-R40

ENDIF

Naplni X prog. do R33 a Z prog. do R34

Pro prumerove progr: R33=R33+R33 (01333333)

kvocient R28

spona

!
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N30

N40

R16=+00800085
R17=+01332411
R18=+01113030
R19=+01114011
R20=+01342538

G29 RO05=+01383131
R06=+01022910
R07=+04260337
R08=+00400046

R18=34.000

R20=69999.999

G29

R05=+02102121
R06=+01210121
RO7=+01210121
R08=+03182641

" Uschova R35,36=R30, 31
" R11=R33+R24
" R30=R11+R30
" R11=R11+R40
" R38=R34+R25
" R31=R38+R31
" R10=R02+R29 (pocet opakovani)

" R37=R26/R03: stoupani/2

" R40 -> R46 trisku bude scitat do R46

koncova mira
(prvni triska)

" Konstanta pro vzorec metricky zavit.

" Jen pro porovnani, aby poprve spocital posun
" R21=R10-R21, R21 je citac stridavych pruchodu
" R21=R21+R01 zvetsi o 1

" R21=R21+R01 zvetsi jeste o 1

" (34 x S) do parametru R41 (pro vzorec)

" Vypocte posunu P v ose Z pro metricky zavit podle vorce:

" P = posun, S = stoupani, T = hloubka trisky
" Pozn.: 34 x S se nemeni a je predpocitano predem do R41l
" P=((34 x S) - (55.426 x T))/96
N55 R17=96.000 " Konstanta pro vzorec metricky zavit.
R18=34.000 " Konstanta pro vzorec metricky zavit.
R19=55.426 " Konstanta pro vzorec metricky zavit.
R32=- " Polomerove progr. R32= 0 !!!
" Prumerove progr. R32=-1 (binarni posun vpravo)
G29 R05=09463242 " Pri prumerovem progr. deli trisku 2 (bin. posun)
R06=03194245 " (55.426 x T) do parametru R45
R07=07450045 " Absolutni hodnota R45 (vzdy kladny)
R08=02414543 " ((34 x S) - (55.426 x T)) do R43
N56 G29 R05=21002018 " Je R20 ruzne od 0? (posun neni 0 ?)

" V R20 je vypocteny posun,

R06=04431720
R07=22000000

" Nebo je v R20 jiz O.

N57

N60

"N61
"N62
N70
N75
N80

N90

G28

GO0
G27

/G73
MO
G33

GO0
G26
GO0
G28

R05=+02204703
RO6=+00030044
R07=+02340303

G98 XR11l ZRO3
RO5=+00330009
RO6=+00230039

L70 Q9998

IR27 JR22 ZR31

G24 XRO09 ZR31
R05=+00340009
ZR0O9

R05=+00440003
R06=+01340303

" ANO: ((34 x S) -
" Konec podminky

(55.426 x T))/96 do R20

od posunu se odecte jeste pripadny pridavek

" Odecte jeste hrubovaci pridavek a da do RO3
" RO3 uschovano jeste do R44
" od programovane hodnoty odecte posun

" Jede v X a Z na miru
" R33 -> RO9
" R23 -> R39 pocet po stejne draze

" G33 zavitovani
" Prazdny blok musi byt
" Vyjezd v X
" R34 -> RO9,
" Navrat v Z
" Vybere uschovane
" RO3 = R34 + RO3

Pocatecni mira v Z

R44 (posun) a da do RO3
prog. hodnota + posun
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RO7=+19480008

N110 GRO8 L160 Q9998

if R48 =

(

0 then G73 else G78 do R08

je-1i priznak = 0, uz nedela druhy pruchod)

N180
N185
N186

N190

N200

N210

N220

N225
N230

GO0
G33
G26

GO0
G26

GRO8
G26
GRO8

G28

GO0
G73
GO0
G27

G33

GO0
G27

GO0
GR10
G70

G98 XR11l ZRO3
IR27 JR22 ZR31
R05=00330009

G24 XR09 ZR31
RO5=+33120017
R12=+03402840
R13=+01404646
R14=+01114011
R15=+00340009
R16=+02210121
R17=+15210008
L200 Q9998
R05=19480008
L200 Q9998

R05=+00000048
R06=+00000020
R0O7=+00000047
ZR0O9

L55 QRI10
G98 FR26
R05=+00330009
R06=+02390139

IR27 JR22 ZR31

G24 XRO9
R05=+00340009
R06=+16390010
ZRO9

L210 Q9998

XR30

ZR31

Jede v X a Z na miru

G33 - zavitovani

R0O9=R33

Prazdny blok musi byt

Vyjede v ose X

PROGRAM OD R12 DO R17

R40=R40xR28 - nasobeni kvocientem
triska se nascitava do R46
R11=R11+R40 (dalsi triska)

R09=R34

R21=R21-R01, zmensi citac pruchodu o 1
if R21 > 0 then G73 else G78 do RO8
Citac > 0 tak skok na N200

priznak stridani v R48 je jiz 0 2
ANO, tak skok na N200

Vynuluje priznak stridani v R48
Vynuluje R20 (vypocteny posun)
Vynuluje R47 (pridavek hrubovaci)
Navrat v 2

Podmineny skok na blok N55

Jede v X na posledni miru
RO9=R33

R39=R39-RO1

G33 Zavitovani na miru

Prazdny blok musi byt

Navrat v X
RO9=R34

IF R39 >=
Navrat v 2
Podmineny skok
Konec

RO0 THEN R10=73 ELSE R10=78

G26

G24 FR26
RO0=+0
RO1=+1
RO2=-

R0O5=+33060021
R06=+23290039
RO7=+28283940
R08=+07300039
R09=+04394040
R10=+31300000
R11=+08400040
R12=+22000000
R13=+26010283
R14=+01333333

R15=+00800085
R16=+01332411
R17=+01113030
R18=+01114011

" Absolutne
" R0O0=0

" RO1=1

" R02=-2

" Program 06-21

" R39=real (R29)

" R40=soucet geometricke rady,
" R39=abs (R30)

" R40=R39/R40 = 1.
" IF R30<R0O0 THEN
" R40=-R40

" ENDIF

" Naplni X prog. do R33 a Z prog. do R34

Pro prumerove progr: R33=R33+R33 (01333333)

kvocient R28

spona

" Uschova R35,36=R30,31

" R11=R33+R24

" R30=R11+R30 koncova mira

" R11=R11+R40 (prvni triska)
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R19=+01342538 " R38=R34+R25
R20=+01383131 " R31=R38+R31
R21=+01022910 " R10=R02+R29 (pocet opakovani)
N50 GOO G98 XR11 " Jede v X na miru
G27 RO5=+00330009 " R0O9=R33
R0O6=+00230039 " R39=R23 pocet po stejne draze
"N51/G73 L6 Q9998
"N52 MO
N6 G33 1IR27 JR22 ZR31 " G33 Zavitovani
N65 " Prazdny blok musi byt
N7 GO0 G24 XR09 ZR31 " Vyjezd v X
G28 RO05=+03402840 " R40=R40.R28 - nasobeni kvocientem
R0O6=+01114011 " R11=R11+R40 (dalsi triska)
RO7=+00340009 " R09=R34
N8 GO0 ZR09 " Navrat v 2
G73 L50 QR10 " Podmineny skok na blok N50
N9 GO0 G98 FR26 XR30 " Jede v X na posledni miru
G27 R05=+00330009 " R0O9=R33
R06=+02390139 " R39=R39-R0O1
N10 G33 1IR27 JR22 ZR31 " G33 Zavitovani na miru
N14 " Prazdny blok musi byt
N11 GOO XR09 ZR31 " Navrat v X
G27 R05=+00340009 " R09=R34
R06=+16390010 " IF R39>=R00 THEN R10=73 ELSE R10=78
N1l2 GOO G24 ZR09 " Navrat v Z
GR10 L9 09998 " Podmineny skok
N13 G70 " Konec

12.5.7 Srazeni hrany pod Uuhlem - G86

" HRANA POD UHLEM

Pouzite parametry:"

" R24 = Kolik mm pred dilcem v ose X zacina PC - znam. udava smer (Xp)"
" R25 = Kolik mm pred celem v ose Z zacina PC - znam. udava smer (Zp)"
" R26 = Rychlost posuvu"

" R27 = nepouzito"

" R28 = Sila (tloustka) trisky v mm (kolmo k ose Z) (Tx)"
" R29 = nepouzito pracovne pro (Tz)"
" R30 = Delka srazene hrany v ose X (znamenko udava smer pohybu) (Dx) "
" R31 = Delka srazene hrany v ose Z (znamenko udava smer pohybu) (Dz) "

" Znamenko je urcujici pouze podle parametru R24 a R25 !!!"

N1 G79 L86

" Znamenko si uchova do parametru R16 pro X a R17 pro zZ"

N12 G26 R05=00280012 " Uschova tloustku trisky v X do R12"
R10=1 " Az bude R10=0, tak bude konec"
R16=0 R17=0
G24 " urychleni komunikace"
N30 G26 R05=16241615 " if R24<R16(=0) then R16=-1 (R15=73 nebo 78)"

N40 GR15 L60 R16=1.0
N50 R16=-1.0
N60 G26 R05=16251715 " if R25<R17(=0) then R17=-1 (R15=73 nebo 78)"
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N70 GR15 L100 R17=1.0
N80 R17=-1.0

" Prevede vsechny miry pro vypocty na kladne hodnoty"
N100 G29 R05=07240024

R06=07250025

R0O7=07300030

R08=07310031
N110 G26 R05=07280028

" Predpocte tloustku trisky v ose:"

" Tz = (Tx . Dz)/Dx ... R29=(R28.R31)/R30"
N120 G29 R05=03283127 "R27=R28.R31 "
R06=04273029 "R29=Tz (tloustka v ose Z) "
" Predpocte a = (Zp . Dx)/Dz .... R20 = (R25 . R30)/R31"
" a je v Rz20"
R0O7=03253020 "R20=R25.R30"
R08=04203120 "R20=R20/R31"
" Predpocte b = (Xp . Dz)/Dx .... R21 = (R24 . R31)/R30"
" b je v R21"
N160 G29 R05=03243121 "R21=R24.R31"
R06=04213021 "R21=R21/R30"
" Predpocte A = a + Xp R22 = R20 + R24"

R07=01202422

" Predpocte B = b + Zp R23
R08=01212523

R21 + R25"

" Vypocet pojezdu v X a Z (absloutne)"
"X = A+ Tx R18 R22 + R28"
"Z = B+ Tz R19 = R23 + R29"

N200 G29 R05=01222818
R06=01232919

" Prvni prirustkove miry s ohledem na znamenko "
R07=03181618
R08=03191719
R15=-1.0 "PRO NASOBENI -1"
R09=2.0 "Pro nasobeni pri prumer. prog. 2x"

Pojezdy prirustkove: "

N240 G91 GOO XR18 G26 R05=03181518 "predem obrati znam.
N250 GOl G26 XR18 ZR19 FR26 R05=03191519 "predem obrati znam.
N260 GOO ZR19

RO=0
" A jsme zase ve vychozim bode "
" Pricte trisku Tx = Tx + Tx ... R28 = R28 + R12"

" Testuje R10"

N264 G26 R5=19001001

N266 GR1 L1000 " SKOK NA KONEC"

N270 G26 R05=01281228

" Je triska Tx R28 vetsi nez delka srazene hrany Dx "

Ziskam je vynasobenim znamenkem uschovanym v R16 (X) a R17 (Z)"

X.-1"
Z.-1"
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N280
N290
N300
N310
N315
N320
N100

G26 R05=15283011
GR11 L310

G73 L120 Q9998
G26 R05=00300028
R10=0

G73 L120 Q9998

0 G70

if R28 > R30 then R11=73 else R11=78"

" Bezny prubeh"
" Presune Dx do Tx t.j. R30 do R28 "
" Priznak posledni pruchod "

12.5.8 Rezani zavitu na kuzelové plose - G87

" REZANI ZAVITU NA KUZELOVE PLOSE - G87

" Pouzite parametry:

" R2
" R2
" R2
" R2
" R2
" R2
" R2
" R2
" R3
" R3

N50

N6
N7

2 = Stoupani kuzelu
3 = Pocet opakovanych prejezdu po konecne draze
4 = Kolik mm pred dilcem v ose X zacina PC - znamenko udava smer
5 = Kolik mm pred celem v ose Z zacina PC - znamenko udava smer
6 = Stoupani =zavitu
7 = Uhlove posunuti zacatku zavitovani
8 = Kolikrat je nasledujici triska mensi nez predesla (kvocient < 1)
9 = Pocet trisek, kterymi ma byt zavit vyriznut
0 = Hloubka zavitu v ose X - znamenko udava smer
1 = Delka zavitu v ose Z - znamenko udava smer
G79 L87
G90 G24 FR26 " Absolutne
ROO0=+0 " R0O0=0
RO1=+1 " RO1=1
RO2=- " R02=-2

G26 RO5=+33060021

RO6=+23290039
RO7=+28283940
R08=+07300039
R09=+04394040
R10=+31300000
R11=+08400040
R12=+22000000
R13=+26010283
R14=+01333333

R15=+01332411
R16=+01113030
R17=+01114011
R18=+01342538
R19=+01383131
R20=+01022910
R21=+01112212

GO0

G27 RO5=+00330009
RO6=+00230039

G33 IR27 XR12

GO0 XR09

G29 RO05=+03402840

XR11

ZR31

Program 06-21

R39=real (R29)

R40=soucet geometricke rady, kvocient R28

R39=abs (R30)

R40=R39/R40 = 1. spona

IF R30<R0O0 THEN
R40=-R40

ENDIF

Naplni X prog. do R33 a Z prog. do R34
(01333333)

Pro prumerove progr: R33=R33+R33

R11=R33+R24

R30=R11+R30 koncova mira
R11=R11+R40 (prvni triska)
R38=R34+R25

R31=R38+R31

R10=R02+R29 (pocet opakovani)
R12=R11+R22

Jede v X na miru

R0O9=R33

R39=R23 pocet po stejne draze
Zavitovani

Vyjezd v X

R40=R40.R28 - nasobeni kvocientem
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RO6=+01114011 " R11=R11+R40 (dalsi triska)
RO7=+00340009 " R0O9=R34
R08=+01112212 " R12=R11+R22
N8 GOO ZR0O9 " Navrat v Z
G73 L50 QR1O0 " Podmineny skok na blok N50
N9 GO0 FR26 XR30 " Jede v X na posledni miru
G28 RO05=+00330009 " R0O9=R33
R06=+02390139 " R39=R39-R0O1
R07=+01302212 " R12=R30+R22
N10 G33 1IR27 XR12 ZR31 " Zavitovani na miru
N1l GOO XR09 " Navrat v X
G27 RO05=+00340009 " RO9=R34
R06=+15390010 " IF R39>R00 THEN R10=73 ELSE R10=78
N12 GOO ZR0O9 " Navrat v Z
GR10 L9 09998 " Podmineny skok
N13 G70 " Konec
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Prepocet soutadnic

13. PREPOCET SOURADNIC

Pozn: Piepocet souradnic je implementovdan od softwarové verze 30.35 a 40.13. (26.3.2002).

13.1 Spoleéné zasady

Pro fazeni riznych pfepocti soutfadnic slouzi 11. skupina G funkci. Za pomoci piepoctl soufadnic je mozno Cast
programu rizn¢ natoc€it, zmensSit nebo posunout vici originalu.

Kazdy pifepocet je ucinny ihned po naprogramovani a plati do odvolani nebo do jeho vlastni zmény. VSechny
pfepocty jsou vztazeny k aktudlnimu posunuti pocatku G53-G59 a délkové a polomérové korekce nejsou
piepoctem ovlivnény.

V kazdém bloku je mozZno naprogramovat jen jednu z funkei 11. skupiny G, proto kdyz je potfeba pouZit
kombinaci riznych druhti piepodtii, je nutno je naprogramovat do n€kolika riznych blokd. VSechny funkce z
11.skupiny G maji kontinualni G¢inek a navzajem se neovliviiuji, proto je mozno kombinovat.

Kazdd zména pfepoctl soufadnic by se méla provadét v samostatném bloku programu a pii vyfazené
polomérové korekci. Polomérovou korekei je mozno pouzit pro aktivni piepocet.

Kazda z funkei slozi na nastavovani a také na vyfazeni vlastniho piepoctu. Jenom funkce G34 rusi vSechny
dostupné prepocty najednou, proto je vhodné funkci G34 zaradit do prioritniho bloku.

Vsechny pfepoCty soufadnic se automaticky rusi centralni anulaci systému (bez ohledu na to, zda funkce G34 je
zatazena v prioritnim bloku, nebo ne).

PrepocCty sourfadnic popsané v této kapitole neni vhodné pouzit pro obecnou transformaci soufadného systému,

protoze prepoCty probihaji na Grovni pfipravy bloku a piepocet se nepromitne napiiklad do ruénich posuvii apod.
Pro obecnou transformaci budou v systému urceny jiné prostiedky.

Pi‘ehled funkci 11. skupiny G (stav pro verzi 40.13) :

G34 Zakladni stav, vSechny piepocty soufadnic jsou vyfazeny
G35 Zrcadleni

G36 Zména méfitka

G37 Nezavisly posun




Programovani

13.2 Zrcadleni

Zrcadlenim se ziska tvar zrcadlového obrazu a programuje se pomoci funkce G35. Pomoci zrcadleni se pievraci
smér v ose nebo v né€kolika osach. Pro zrcadlici osu systém méni znaménko, podle interpola¢ni roviny ptipadné
meéni G2 za G3 a znaménko funkcei I a J, a podle korek¢ni roviny méni ptipadné G41 za G42.

Zrcadleni se provede vzhledem k platnému nulovému bodu a k aktuadlnimu posunuti pocatku. Zrcadlenim také
neni ovlivnéna délkova a polomérova korekce nastroje (ani posunuti hlav u dvouhlavého soustruhu).

Pokud se neprovedou dalsi opatieni, zrcadleni jedné osy zméni sousledné obrabéni za nesousledné a obraceng.

Systém umoznuje zadat zrcadleni podle libovolnych rovin soufadného systému tim, ze se zadavaji osy, které
maji pievadeét smér.

Programovani:

V samostatném nepohybovém bloku se naprogramuje G35 a zadaji se osy, které maji prevadét smér. Osy se
programuji s libovolnou hodnotou, naptiklad 0 ( X0, YO0, Z0, U0, VO, W0, A0, B0, C0).

Kdyz je v samostatném bloku programovana samotna funkce G35 bez os, zrcadleni se zrusi.

Platné zrcadleni plati do zmé&ny pomoci funkce G35 nebo naprogramovanim G34 (zruseni vSech druhl piepocti
soufadnic) nebo do centralni anulaci systému.

Piiklady programovani zrcadleni:

G35 XO “Prevadi smér X (zrcadleni podle osy Y )

G35 YO “Prevadi smér Y (zrcadleni podle osy X )

G35 X0 YO “Prevadi smér X a Y (zrcadleni podle sttedu X,Y )

G35 YO U0 CO “Prevadi smér Y,U a C (zrcadleni podle sttedu Y,U a C )
G35 “Odvolani zrcadleni

Priklad pro zrcadleni:

“W prikladu se opakuje 4x voladni stejného podprogramu s ruzné zadanym
“zrcadlenim:

%1

N10 X0 YO F5000 G23

N20 G71 L100 “Wolani podprogramu - A
N30 G35 XO “Zrcadleni (pfrevadi smér X)
N40 G71 L100 “Wolani podprogramu - B
N50 G35 X0 YO “Zrcadleni (pfrevadi smér X, Y)
N60 G71 L100 “Wolani podprogramu - C
N70 G35 YO “Zrcadleni (prevadi smér Y)
N80 G71 L100 “Wolani podprogramu - D
N90 G35 “ZruSeni zrcadleni

N99 M30
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Prepocet soutadnic

“Podprogram s polomeérovou korekci

N1000
N1010
N1020
N1030
N1040
N1050
N1060
N1070
N1080

Zrcadleni, ptevadi smér X “volani B”

G79
GOl
GOl
G02
GO3
GOl
GOl
GOl
G70

L100 “Podprogram L100

X0 YO

X30 Y20 G41 D3

X50 Y24.849 I16.641 J-24.962
X30 Y73.484 I13.359 J29.811
X20 Y61.075

X30 Y20

X0 Y0 G40

Original “volani A”

Zrcadleni, pfevadi smér X,Y “volani C”

Zrcadleni, prevadi smér Y “volani D”
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13.3 Zmeéna meéritka

Zménou métitka se ziskd geometricky zvétSeny nebo zmenSeny tvar a programuje se pomoci funkce G36.
Zménou métitka je mozné zhotovit od jednoho originalu zvétseny nebo zmenseny obraz.

Zména méfitka se provede vzhledem k platnému nulovému bodu a k aktudlnimu posunuti pocatku. Zménou
mefitka také neni ovlivnéna délkova a polomérova korekce nastroje (ani posunuti hlav u dvouhlavého
soustruhu).

Metitko pro zvétSeni a zmensSeni se muze zadat bud’ pfimo hodnotou jak je tomu u zadavani soufadnic
s pfesnosti na 3 desetinna Cisla nebo pomoci zlomku, kde citatel i jmenovatel jsou hodnoty s pfesnosti na 3
desetinn4 c¢isla.

Programovani:

V samostatném nepohybovém bloku se naprogramuje G36 a zadaji se osy, které uréuji pomér zvétseni nebo
zmenseni.

» Pokud se naprogramuje jen prvni soufadnice (X), je métitko uréeno ptimo jeji hodnotou.

» Pokud se naprogramuje prvni soufadnice (X) a sou¢asné druha soutadnice (Y) , je méfitko uré¢eno hodnotou
zlomku, kde v ¢itateli je hodnota prvni soufadnice a ve jmenovateli je hodnota druhé soufadnice .

KdyZ je v samostatném bloku programovana samotna funkce G36 bez os, zména méfitka se zrusi.

Platnd zména méfitka plati do zmény pomoci funkce G36 nebo naprogramovanim G34 (zruSeni vSech druht
pfepocti soufadnic) nebo do centralni anulaci systému.

Piiklady programovani zmény mé¥itka:

G36 X1.27 “Zména méritka, zvétsSeni 1.27

G36 Y0.38 “Zména méritka, zmenSeni 0.38

G36 X1.54 Y5.28 “Zména mé&¥itka, zmend3eni 1.54/5.28 = 0.2916
G36 “Odvolani zmény méritka

Piiklad pro zménu mévitka:

“W prikladu se opakuje 3x volani stejného podprogramu. P¥i druhém volani se
“zadad zména métritka, pri tretim volani se kromé zmény méritka =zada také
“zrcadleni (Podprogram se vola s rltznou polomérovou korekci)

%1

N10 X0 YO F5000 G23

N20 G71 L100 D3 “Woléni podprogramu - A

N30 G36 X1.54 Y3.28 “Zmé&na mé&ritka zmenSeni 1.54/3.28 = 0.46951
N40 G71 L100 D4 “Woléni podprogramu - B

N50 G35 YO “Zrcadleni (prevadi smér Y)
N50 G36 X1.27 “Zména méritka zvétseni 1.27
N60O G71 L100 D5 “Woléani podprogramu - C

N90 G35 “ZruSeni zrcadleni

N95 G36 “ZruSeni zmény meéritka

N99 M30

“Podprogram s polomeérovou korekci
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Prepocet soutadnic

N1000
N1010
N1020
N1030
N1040
N1050
N1060
N1070
N1080

G79
GOl
GOl
G02
GO3
GOl
GOl
GOl
G70

Zména méfitka
“yolani B*

L100 “Podprogram L100

X0 YO

X30 Y20 G41

X50 Y24.849 I116.641 J-24.962
X30 Y73.484 13.359 J29.811
X20 Y61.075

X30 Y20

X0 YO G40

Original “volani A”

7

N Zména méfitka a
S zrcadleni
~N ;o
SN “yolani C*
N
Qg\-\
NI
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Programovani

13.4 Nezavisly posun

Nezavislym posunem se ziska posunuty tvar a programuje se pomoci funkce G37. Nezavisly posun je nezavisly
na aktualnim posunuti po¢atku G53 — G59 a projevi se jako dalsi aditivni sloZka posunu drahy.

Utinek nezavislého posunu je stejny jako posunuti drahy pomoci G53 az G59, jen posun se nezaddva pomoci
tabulky posunuti, ale pfimo v programu pomoci funkce G37.

Zménou posunu také neni ovlivnéna délkova a polomérova korekce nastroje (ani posunuti hlav u dvouhlavého
soustruhu).

Hodnota nezavislého posunu se zadava piimo pfi programovani funkce G37 hodnotou v jednotlivych
soufadnicich, které pfedstavuji vektor posunu vzhledem k nulovému bodu stroje.

Programovani:

V samostatném nepohybovém bloku se naprogramuje G37 a zadaji se osy, které urcuji velikost nezavislého
posunu.

Kdyz je v samostatném bloku programovana samotna funkce G37 bez os, nezavisly posun se zrusi.

Platny posun plati do zmény pomoci funkce G37 nebo naprogramovanim G34 (zruseni vSech druht pfepocti
soufadnic) nebo do centralni anulaci systému.

Piiklady programovani nezavislého posunu:

G37 X10.127 “Posunuti osy X o 10.127
G37 X-0.138 Y12 “Posunuti osy X o -0.138 a Y o 12.0
G37 “Odvolani nezavislého posunu

Piiklad pro nezavisly posun:

“WV prikladu se opakuje 2x volani stejného podprogramu. P¥i druhém voléni se
“zada posun

1

N10 X0 YO F5000 G23

N20 G71 L100 D3 “Woléni podprogramu - A
N30 G37 X80 Y120 “Nezavisly posun o (80,120)
N40 G71 L100 D4 “Woléani podprogramu - B
N90 G37 “Odvolani posunu

N99 M30

“Podprogram s polomérovou korekci
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Prepocet soutadnic

N1000
N1010
N1020
N1030
N1040
N1050
N1060
N1070
N1080

G79
GOl
GOl
G02
GO3
GOl
GOl
GOl
G70

L100

X0 YO

“Podprogram L100

X30 Y20 G41 D3

X50 Y24.849 I16.641 J-24.962
X30 Y73.484 I3.359 J29.811
X20 ¥61.075

X30 Y20
X0 YO G40
Nezavisly posun
“volani B”
,
7’
/
/’
7’
‘
’
4
7/
7’
7’
e Original “volani A”
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7
7/ S \
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Transformace soufadnic

14

14. TRANSFORMACE SOURADNEHO
SYSTEMU

Transformace soufadného systému je implementovana od softwarové verze 40.19 primarniho procesoru a 6.201
sekundarniho procesoru formou piislusenstvi na zvlastni pozadavek.

14.1 Spole€né zasady

Systém umoziuje pouzit nezavisle na sob€ 2 rovinné transformace (2D) a jednu prostorovou (3D) transformaci
soufadnic. Kazda soufadnice mize byt najednou zafazena jen v jedné transformaci.

Rizeni transformace soufadnic je umoznéno z NC partprogramu, z PLC programu a také pomoci specialniho
dialogového okna.

Pod pojmem fiktivni prostor (fiktivni soufadnice) rozumime ten prostor, ve kterém se pracuje. V tomto
prostoru probihd NC program a v ném také pracuje interpolator systému. Fiktivni prostor je pred transformaci
totozny s ptivodnim prostorem, danym referenci a nulovymi body stroje. Systém pfi transformaci zobrazuje
soufadnice podle fiktivnich soutadnic.

Pod pojmem realny prostor (redlné soufadnice) rozumime skuteény prostor, ve kterém se obrabi. Vystup
z interpolatoru systému je transformovan z fiktivnich do realnych piirtstki drahy. Realné soutadnice systému je
mozno vidét jen ve specidlni obrazovce pro diagnostiku transformace. Softwarové limitni spinace a tabulkové
nelinearni korekce pracuji podle realnych soutfadnic systému.

Protoze transformace soufadného systému probihd az na vystupu z interpolatoru, neni transformaci ovlivnén
pribéh NC programu véetné posunuti, délkovych a polomérovych korekci a ani dalSich pfepocti souradnic.

Transformace soufadnic se tyka vSech druhii pohybu v systému, takze plati pro interpolator, vSechny ruéni
pohyby (AUTMAN), vleceni os, kopirovani a také pro polohovaci jednotky fizené¢ z PLC programu.

Transformacni parametry pro rovinnou transformaci jsou vypocteny ze zadaného posunuti a tthlu natoceni.
Pro prostorovou transformaci je nutno zadat tfi (thly natoceni.

Rizeni transformace se sklada ze tfech hlavnich tkont:
& Nastaveni transformacénich parametrti

& Aktivace transformace
= Dezaktivace transformace
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Programovani

14.2 Principy rovinné transformace souradnic

Pii aktivaci transformace soufadnic se bez pohybu okamzité piepoétou soufadnice systému na fiktivni
soufadnice. Nejdfive se pivodni odméfovani soufadnic vlozi do redlného odméfovani a potom se doptedni
transformaci vypocte fiktivni odméfovani systému. Od toho okamziku se fiktivni odméfovani, které je tvofeno
sumaci fiktivnich pfirdstkd, zpétnou transformaci pievadi na redlné odméfovani systému pribézné az do
odvolani transformace.

a) Jednorazovy prepocet pri aktivaci transformace:

Puvodni odmérovani

Fiktivni odmérovani «—Tr ¢— Realné odmérovani

b) Pribézné zpracovani pri aktivni transformace:

Interpolator—» Fiktivni ptirtistky —» | Fiktivni odméFovani —» Tr' ———» Redlné odméfovani

Na ptikladu rovinné 2D transformace si ukdZzeme zpusob aktivace a dezaktivace transformace. Oznaceni os
pro realnou soustavu je X,y,z a oznaCeni os pro fiktivni soustavu je r,s,t. Vektory jsou oznaceny tlustym
pismem.

X,y realné soutadnice
r,s fiktivni soufadnice
o uhel natoceni realné soustavy vzhledem k fiktivni
S a;,a posun redlné soustavy vzhledem k fiktivni
By,B, soufadnice bodu B v redlné soustavé
Br,Bs soufadnice bodu B ve fiktivni soustavé
Tr transformace
y
B
O W .-
>~ "\
-~ "y
- 1y
_-- [
- 1 \
- - 1 \
-~ 1 \
.- 1 \
- ' \
- b X
By & b . Bx
|
1
by |
1
a '
1
Ay boome T Nl __ P
2 a ! !
1 1
1 1
1 1
1 1
ai Br r
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Transformace soufadnic

Ve fiktivnim prostoru se vykonava NC program a v ném také pracuje interpolator systému. V realném prostoru
se pohyby jevi v transformovaném stavu. Naptiklad pohyb jen v ose x zptsobi v realné soustavé pohyb dvou
soufadnic:

S
Pohyb v ose X B
S W — x
D e e e e T T T % —————
a Br r

¢) ZruSeni transformace

Obnoveni pivodniho stavu soufadného systému pii dezaktivaci transformace se vykona piepisem redlného
odmerovani do fiktivniho odméfovani systému.

Fiktivni odméiovani <« Realné odmérovani

Rovnice transformace soutadnic v rovin¢ se da vyjadfit maticovou rovnici:

a+Tx=r kde T je transformacéni matice

al cos(ar) —sin(a) | x r

a? sin(ar) cos(a) \y s
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Rovnice pro zpétnou rovinnou transformaci jsou vyjadieny:

T'r-Tla=x kde T je inverzni transformaéni matice
cos(ar) sin(a) | r—al X
—sin(a) cos(a)\s—a2 y
Oznaceni:
X,y soufadnice realné soustavy
r,8 fiktivni soufadnice
o uhel natoceni realné soustavy vzhledem k fiktivni soustavé

al,a2  posun realné soustavy vzhledem k fiktivni soustaveé

14.3 Principy prostoroveé transformace soufradnic

Prostorova transformace je zalozena na podobnych principech jako je rovinna transformace, ale je uréena tfemi
soufadnicemi posunu a tfemi uhly natocCeni. NatoCeni je pfitom vzZdy kolem os. U prostorové transformace
zavisi na poradi jednotlivych tikond.

Oznaceni:
X,y,Z  soufadnice redlné soustavy
I,8,t fiktivni soufadnice

o,B,x  uhly natoCeni realné soustavy kolem svych os
al,a2,a3 posun realné soustavy vzhledem k fiktivni soustavé

Parametry transformace o,y a al,a2,a3 jsou:

al posunuti realného systému vzhledem k fiktivni soustavé ve sméru r
a2 posunuti realného systému vzhledem k fiktivni soustavé ve sméru s
a3 posunuti realného systému vzhledem k fiktivni soustavé ve sméru t
o uhel natoceni realného systému okolo osy x
] uhel natoceni realného systému okolo osy y
X uhel natoceni realného systému okolo osy z

Posunuti realného souiradnicového systému vici fiktivnimu systému:

as a3
a)

N
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Transformace soufadnic

Natoceni realného souradného systému kolem osy z o thel y:

a3 a
a;

Natoceni realného souradného systému kolem osy y o thel B:
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Rovnice transformace soufadnic v prostoru se da vyjadfit maticovou rovnici:
a+Tx=r kde T je prostorova transformacni matice

Transformacni matice T je sloZena z jednotlivych rovinnych transformaénich matic, pfitom zalezi na poradi
jednotlivych rotaci:

T = Ty, Ty Tyy

1.rotace: T,y je rovinna transformacni matice pfi natoceni kolem osy Z o thel .

cos(y) —sin(y) O
Ty, =|sin(y) cos(y) O

0 0 1
2.rotace: Ty, je rovinna transformacni matice pfi natoceni kolem osy Y o thel f.
cos(B) 0 —sin(pB)
T,=| 0 1 0

sin(f) 0 cos(f)

3.rotace: Ty, je rovinna transformac¢ni matice pfi natoceni kolem osy X o thel a.

1 0 0
T,, =10 cos(a) —sin(a)

0 sin(a) cos(a)

Vysledna rovnice transformace soufadnic v prostoru je:

cos(f)cos(x) —cos(f)sin(y) —sin(y)
al X r
5 cos(a)sin(y)— cos(ax)cos(y) + —sin(a)cos(f)
¢ +| —sin(a)sin(f)cos(y) +sin(a)sin(B)sin(y) i o] f
a3 cos(a)sin(f)cos(y)+ sin(er)cos(y)— cos(a)cos(P) z !
+ sin(a)sin(y) —cos(a)sin(fB)sin(y)
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Transformace soufadnic

Rovnice pro zpétnou prostorovou transformaci je vyjadiena:
T'r-Tla=x
cos(fB)cos(y) cos(a)sin(y)— cos(a)sin(f)cos(y)+
—sin(a)sin(fB)cos(y) +sin(a)sin(y)

—cos(fB)sin(y) cos(ax)cos(y)+ sin(a)cos(y)— )
+sin(a)sin(B)sin(y) —cos(a)sin(B)sin(y) .S_a _|”

—sin(f) —sin(a)cos(f) cos(a)cos(f)

Priklad natdaceni v prostoru:

Puvodni tvar NC programu pred nataenim. Téleso ma tloustku 10 mm.
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Natoceni kolem osy Y ( a=0°; B=0, 20, 40, 60°; ¥=0°), pohled z realné soustavy XY:

Natoceni kolem osy Y ( a=0°; =0, 20, 40, 60°; x=0°), pohled z realné soustavy XZ:
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Transformace soufadnic

Natoceni kolem osy Z a Y ( a=0°; =0, 20, 40, 60°; x=30°), pohled z realné soustavy XY:

Natoceni kolem osy Z a 'Y (a=0°;, B=0, 20, 40, 60°; ¥=30°), pohled z realné soustavy XZ:
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14.4 Rizeni transformaci z NC programu

Pro nastavovani, aktivaci a dezaktivaci transformaci slouzi jedenacta skupina G funkci. U¢inek vykonu G funkci
je mozno okamzité sledovat pomoci diagnostické obrazovky, kterou mozno vyvolit pomoci volby indikace
(tlacitko WIN).

Pouzité G funkce:

Funkce z 11. skupiny G funkci: Pridéleni
G38 Rizeni 1. rovinné transformace - 2D(1)
G39 Rizeni 2. rovinné transformace - 2D(2)
G31 Rizeni prostorové transformace - 3D(1)

14.4.1 Nastaveni parametrt transformace z NC programu

Nastaveni parametrl transformace, jako jsou posunuti a natoceni realné soustavy vzhledem k fiktivni, mozno
programovat pomoci funkci G38, G39 a G31 a hodnoty se zadavaji pomoci adres X, Y, Z, ..,I, J, K, E. Nastaveni
parametrti transformace se musi zadavat v nepohybovém bloku NC programu a nesmi se provadét, kdyz je
transformace aktivovana.

Adresy soutfadnic X, Y, Z,... definuji posunuti a soucasné¢ definuji osy, které vstupuji do transformace.
Pro rovinnou transformaci musi byt pouZzity 2 soufadnice a pro prostorovou transformaci musi byt pouzity 3
soufadnice.

Adresy I, J, K slouZzi pro zadavani thll natoCeni. Pro rovinnou transformaci musi byt zadan jeden thel pomoci
adresy I a pro prostorovou transformaci musi byt zadany tfi thly pomoci adres I, J, a K.

Adresa E mize slouzit pro potiebu zptesnéni zadani. V ptipadé, Ze je nutno zadavat uhly presnéji nez na tisicinu
stupné, miize se pomoci adresy E zadat nasobitel (mirka). Naptiklad pro E=100 se hodnoty thlt zadavaji
v stotisicinach stupné.

G funkce
pro transformaci

Adresy zadani | Vyznam Priklad

G38,G39,G31 |X, Y, Z,
U, V, W,
A, B, C

Zadava se posunuti realné soustavy vzhledem
k fiktivni soustave. Soufadnice soucasné definuji osy,
které vstupuji do transformace. Pro rovinnou
transformaci musi byt pouzity 2 soufadnice a pro

Pro G38, G39:
X12.5 Z7-22.5

.

Pro G31:

prostorovou soufadnici musi byt pouzity 3 soufadnice.

X0 Y10.1 Z1.234

LJ,K

Zadavaji se thly natoceni realné soustavy vzhledem
k fiktivni soustave:

Pro rovinnou transformaci se zadava tihel natoceni
pomoci adresy L.

Pro prostorovou transformaci se zadava :

Uhel a natoéeni kolem 1.0sy (X) pomoci adresy I.
Uhel B nato&eni kolem 2.0sy (Y) pomoci adresy J.
Uhel y nato¢eni kolem 3.0sy (Z) pomoci adresy K.

Pro G38, G39:
1=30.5
(natoceni 30.5°)

Pro G31:

1=0, J=-30.4, K=20
(a=0°, =30.4°
(=20°)

Nepovinna adresa pro moznost zptesnéni zadani thlu
natoc¢eni. Hodnoty natoceni zadané pomoci parametrt
I, J, Kse touto adresou vydé¢li. Pokud se naptiklad
naprogramuje na hodnotu 10, budou hodnoty thlu
zadany v desetitisicinach thlu.

E=10

1=12.345
Skute¢na hodnota
natoCeni: 1.2345°
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Transformace soufadnic

Priklady:
Pro 1. rovinnou transformaci v osach X, Z, uhlu natoceni 22.5° a posunuti (10.5 , 15.1).

N10 G38 X10.5 z15.1 I22

Pro prostorovou transformaci v osach X,Y, Z thlu natoceni kolem osy Z= 22.5° a kolem osy X=12° a posunuti
(1.5,0,-15.1).

N10 G31 X1.5 Y0 z-15.1 I12 J0O K22.5

14.4.2 Aktivace a dezaktivace transformace z NC programu

Aktivace transformace se provede naprogramovanim jedné z funkci G31, G38 a G39 bez dalSich parametrt.
Predpoklada se, ze hodnoty parametri transformace uz byly nastaveny nebo obnoveny ze zalohy. Pti aktivaci
transformace se neprovede zadny pohyb, jen se zméni hodnoty odmétfovani piepoctem transformace z realné
soustavy. Po aktivaci transformace by nemél nasledovat bezprostfedné pohybovy blok, protoze systém musi
nacerpat nové transformované soufadnice. Je vhodné po aktivaci transformace zafadit jeden prazdny blok.

Priklady:

Aktivace 2.rovinné transformace:

N10 G39 “aktivace transformace
N20 “préazdny blok

Aktivace prostorové transformace:

N10 G31 “aktivace transformace
N20 “prazdny blok

Dezaktivace transformace se provede naprogramovanim jedné z funkci G31, G38 a G39 s parametrem I0.
Pti dezaktivaci transformace se neprovede Zadny pohyb, jen se zméni hodnoty odméfovani piepoctem zpétné
transformace z fiktivni soustavy. Po dezaktivaci transformace by nemél nasledovat bezprostiedné pohybovy
blok, protoZe systém musi nacerpat nové soufadnice. Je vhodné po dezaktivaci transformace zatadit jeden
prazdny blok.

Priklady:

Dezaktivace 1.rovinné transformace:

N10 G38 IO “dezaktivace transformace
N20 “préazdny blok

Dezaktivace prostorové transformace:

N10 G31 1I0 “dezaktivace transformace
N20 “préazdny blok
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14.5 Rizeni transformaci pomoci dialogového okna

Volba piislusného dialogového okna se provadi pomoci tla¢itka panelu systému, které aktivuji makra:

6000H .... dialogové zadavani pro rovinnou transformaci 2D(1)

6100H .... dialogové zadavani pro rovinnou transformaci 2D(2)

6200H .... dialogové zadavani pro prostorovou transformaci 3D(1)

Makra se ptifadi ptislusnému tlacitku v souboru KLAV.KNF (viz pfiloha L — tlacitka panelu systému).

Stiskem piislusného tladitka se v pravé ¢asti obrazovky objevi obrazovka pro dialogové zadavani hodnot
transformace a vlevé Casti obrazovky se objevi obrazovka diagnostiky transformace. Pomoci obrazovky

diagnostiky transformace mozno pribézné sledovat aktualni stav transformaci. Opétovnym stiskem téhoz
tlacitka se stav obrazovek vrati do ptivodniho stavu.

Obrazovka pro dialogové zadavani rovinné transformace:

‘ Transformace os

Typ transformace: 2D(1)

AKT IVOVAT FRUSIT LFADAT

Hovina

Parametry transformace:
al o
az

ULOZIT

UKONCIT

Akt ivovat /frusit/fadat transformaci

+ 1t | + posun kursoru, + potvrzeni
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Obrazovka pro dialogové zadavani prostorové transformace:

Transformace os

Typ transformace: 300(1)

AKT IVOVAT FRUSIT ZADAT
Prostor XYZ

Parametry transformace:
al -123.456 o 22.345

a2 0 6 I
aj 22.33 7
ULoZIT

UKONCIT

Fadavani parametru transformace

+ 1t | + posun kursoru, + potvrzeni

Zpusob zadavani parametrd transformace a jeji fizeni pomoci dialogového okna je intuitivni.

V horni ¢asti se pro informaci zobrazi typ transformace:
2D(1) 1.rovinna transformace

2D(2) 2.rovinna transformace

3D(1) prostorova transformace

V druhém tadku se nejdiive zvoli jeden z rezimi:
AKTIVOVAT — ZRUSIT - ZADAT

Volba se vykonava pomoci kurzorovych tlacitek a potvrzenim tladitkem ENTER. Vyvoleny rezim je
na obrazovce zvyraznén. Kdyz se zvoli rezim AKTIVOVAT a ZRUSIT, nastavi se aktivni oblast na policko
UKONCIT. Pokud ted stisknéme tlacitko ENTER, opustime dialogové zadavani a obnovi se ptivodni stav
obrazovek.

Kdyz se zvoli rezim ZADAT , zaktivni se policko pro zadani os, které vstupuji do transformace. Pro rovinné
transformace se musi zadat 2 a pro prostor 3 rizné existujici souradnice. Nazvy os musi byt stejné, jako jsou
nakonfigurovany ve strojnich konstantach.

Po vyplnéni nazvi os se zvyrazni prvni policko pro zadavani parametrii transformace.
Zadavaji se posunuti realné soustavy vzhledem k fiktivni, desetinné tecka ma vyznam milimetri:

- pro rovinnou transformaci: al, a2.
- pro prostorovou transformaci: al, a2, a3.
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Zadavaji se thly nato¢eni realné soustavy vzhledem k fiktivni, desetinna tecka ma vyznam stupiiti:
- pro rovinnou transformaci: a.
- pro prostorovou transformaci: a., 3, .

Desetinna tecka se uvede podle pozadované piesnosti. Nevyplnéné hodnoty se nahradi nulou. Kazdé zadani se
ukon¢i tlac¢itkem ENTER nebo kurzorovym tlacitkem.

Po vyplnéni se pomoci kurzorovych tlagitek nakraéi na policko ULOZIT. Po potvrzeni tladitkem ENTER se
vypoctou vSechny parametry potiebné pro transformaci, ale samotna transformace se jesté neprovede.

Po potvrzeni tladitkem ENTER se zvyrazni politko UKONCIT. Pokud ted stisknéme tladitko ENTER,
opustime dialogové zadavani a obnovi se pivodni stav obrazovek. Mlzeme ale nakracet pomoci kurzorovych
tlacitek napiiklad na rezim AKTIVOVAT a hned zadanou transformaci aktivovat. Po kazdé akci nemusime
opustit dialogové okno, ale miizeme pokracovat dal v zadavani transformace.

Po aktivaci transformace je zakazano zadavat nové parametry transformace, pokud se transformace neodvola
pomoci rezimu ZRUSIT.

14.6 Rizenitransformace z PLC programu

V PLC programu je umoznéno aktivovat a dezaktivovat jednotlivé transformace a fidit zalohovani parametrti
transformace pifi vypnuti systému. Dale se problematika tykd nékterych aspekti povoleni pohybu
transformovanych os, ¢teni odméfovani fiktivnich a redlnych soufadnic. V PLC programu se normalné
nepiedpoklada moznost nastavovani parametra transformace, ale jen fizeni jeji aktivace.

Cela problematika fizeni transformace z PLC programu neni soucasti navodu na programovani a podrobné je
rozebrana v ,,Navodu k programovani PLC* v kapitole: ,,Dopliiky*.
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14.7 Diagnostika transformace soufradnic

Pro diagnostiku transformace soufadnic slouzi specialni obrazovka, ktera se da vyvolit pomoci volby indikace
nebo stiskem tlacitek, ktera aktivuji makra pro aktivaci dialogového okna fizeni transformace. Na obrazovce
diagnostiky transformace je mozno sledovat redlnou a fiktivni polohu soufadnic, aktualni parametry
transformace a stav aktivace jednotlivych transformaci.

Na diagnostické obrazovce v horni ¢asti se zobrazuji fiktivni a realné soutfadnice. Ve fiktivnim prostoru probiha
NC program a v ném také pracuje interpolator systému. Fiktivni prostor je pfed transformaci totozny s ptivodnim
prostorem, danym referenci a nulovymi body stroje. Systém pfi transformaci zobrazuje soufadnice podle
fiktivnich soufadnic. Realné soufadnice jsou skutecné souradnice prostoru, ve kterém se obrabi. Vystup
z interpolatoru systému je transformovan z fiktivnich do redlnych piirtstkd drahy. Pfed aktivaci transformace
jsou fiktivni i realné soufadnice totozné.

Ve stiedni casti diagnostické obrazovky se zobrazuji aktualni transformacni parametry dvou rovinnych
transformaci 2D(1) a 2D(2). Ve spodni ¢asti se zobrazuji transformacni parametry pro prostorovou transformaci.

V rfadku oznaceném Tr se indikuji ¢ervenou barvou soufadnice, které vstupuji do transformace. Pokud jsou
misto soufadnic zobrazeny pomlcky, transformace neni aktivovana.

V tadku oznaceném status se zobrazuje v bitové formé aktualni stav transformace. Vyznam jednotlivych bitt je
popsan v ,,Navodu na programovani PLC, v kapitole Doplitky* a maji vyznam hlavné pro navrhate PLC.

bit nazev v PLC Popis bitii stavu transformace

bit 0 TR ENABLE Pouziti transformace je povoleno

bit 1 TR SET Transformace je aktivni

bit 2 TR RESTORE | Transformace neni aktivni a bylo provedeno obnoveni stavu

V tadcich oznacenych al, a2, a3 se zobrazuje aktudlni posunuti redlné soustavy vzhledem k fiktivni soustave.
V fadcich oznacenych a, B, y se zobrazuji aktualni uhly natoceni kolem jednotlivych realnych os. Popis byl

uveden v kapitolach: ,,Principy rovinné a prostorové transformace®.

Aktualni stav aktivace transformace je indikovan na systému v fadku rezimu specialnim znakem pro rovinnou a
prostorovou transformaci:

Rovinna transformace: |._2 D

Prostorova transformace: | 10 '
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Diagnostika transformace souradnic

Sy : fiktivni realne

X +100, 120 +0, 000

Y +200, 330 +0, 000

£ +0, 000 +0, 000

B +0, 000 +0, 000

C +0, 000 +0, 000

= +0, 000 +0, 000
2D01) Tr: X Y 20(2) Tr: = -
status: 00000011 status: 00000001
al: +100, 120 al: +0, 000
az: +200,330 az: +0, 000

o +30, 400 o +0, 000
1) Tr = - = status: 00000001
al: +0, 000 o +0, 000
aZ: +0,000 b : +0, 000
aj: +0, 000 T : +0, 000

Diagnostika transformace souradnic
oSy : fiktivni realné

X +118, 594 +19, 456

Y +200, 345 +2,178

£ +30, 839 +17, 341

A +0,000 +0,000

¥ +0,000 +0,000

U +0,000 +0,000
20(1) Tr: - - 20(2) Tr: - -
status: 00000001 status: 00000001
al: +0, 000 al: +0, 000
az: +0, 000 az: +0, 000

o +0,000 o +0,000
(1) Tr XY Z status: 00000011
al: +100, 100 o +20, 330
aZ: +200, 345 b : +0,000
aj: +12,345 T +12, 770

Ptiklad diagnostické
obrazovky. Pravé je aktivni 1.
rovinna transformace:

Ptiklad diagnostické
obrazovky. Pravé je aktivni
prostorova transformace:
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Priloha A - plynula navaznost blok

Plynulost

Systémy CNC8x6 s procesorem v kazeté CPU04 (80486) a systémy fady CNC8x9 (DUAL) umoziuji plynulé
obrabéni slozitych tvart, které jsou naprogramovany napiiklad pomoci velkého mnozstvi malych blokd.
Pod pojmem plynulost rozumime takovou vlastnost systému, kdyz systém piejede bez poklesu rychlosti
z jednoho bloku do nasledujiciho pohybového bloku. Pro plynuly piejezd mezi bloky neni nutnou podminkou,
aby bloky navazovaly na sebe te¢né (smernice pohybu obou blokli nemusi byt shodné).

Obalkova rychlost

Systémy fady CNC8x9 (DUAL) navic umozfuji pro fizeni plynulosti pouzit tzv. ,,obalkovou rychlost™.
Pod pojmem ,,obalkova rychlost* rozumime takovou vlastnost systému, kdy systém jede plynule a pfitom se
snazi dosahnout programovanou rychlost i v prub¢hu vice blokti. Tim je umoznéno, Ze i bloky o malé délce se
jedou mnohonasobné vétsi rychlosti, nez by se jelo bez fizeni obalkové rychlosti. Z toho vyplyva, ze systém
musi pfedvidat a korigovat rychlost na zakladé urcitych kritérii, které vyplynou v pfistich blocich. Analyza
kritérii z pristich blokd probiha max. 500 blokd doptfedu. Problematika obalkové rychlosti je rozebrana v této
kapitole pozdéji.

V dalsim textu budou rozebrany moznosti problematiky plynulosti.

Priloha Al - napojovani blokl bez plynulé navaznosti

Standardni rezim v napojovani blokl je volen funkci G98. Jedna se o implicitni nastaveni po zapnuti systému.
V tomto piipadé se pohyb v kazdém bloku zadina a kon¢i rampou. Strmost rozjezdové a dojezdové rampy je
dana strojni konstantou R52.

V systému neprobiha pfiprava dal§iho bloku programu napied, a proto vznika mezi bloky urcita ¢asova prodleva
dana vykonnosti hardwarové sestavy systému.

Standardni rezim napojovani blokl neni vhodné pouzivat v obrabéni s vyssimi naroky na kvalitu povrchu.

Y
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Priloha A2 - tésné napojovani blok

Tésné napojovani blokl se zafadi pomoci kontinualni funkce G24. V tomto pfipad¢ se z panelu systému vysila
nasledujici blok do kazety ( nebo do sekundarniho procesoru v systémech CNC8x9-DUAL) uz v prubchu
predchoziho bloku. Pohyb v kazdém bloku zacina a konc¢i rampou a po ukonceni dojezdové rampy systém ceka
na dojeti minimalni odchylky podle strojni konstanty R06 — RO7. Kdyz systém vyhodnoti dojeti minimalni
odchylky, okamzité rozjede nasledujici blok.

Podminkou tésného napojovani blokli je minimalni doba trvani jednoho bloku. Pokud je dodrzena minimalni
doba trvani bloku a je programovana funkce G24, systém tésn¢ napoji nasledujici blok.

Minimalni doby trvani pohybového bloku jsou pro tésné napojovani blokti:
30 ms pro systémy fady CNC8x6
2 ms pro systémy fady CNC8x9

Plynulost pohybu v tomto ptipadé ve velké mife zavisi od dynamiky servopohontl a od strmosti rozjezdovych a
dojezdovych ramp.

t G24

w7

PFiloha A3 - rué€ni fizeni plynulé navaznosti

Nutnou podminkou ruéniho fizeni plynulé navaznosti je nastaveni 1.dekady strojni konstanty R97 na hodnotu 1.
1.dekada strojni konstanty R97:

0.... prechod mezi bloky bez pocitani zbytkd (nepouzivat)
1...... ruéni fizeni plynulé navaznosti funkcemi: G23 — G24
2. automatické rozpoznavani plynulé navaznosti

Plynula navaznost blokd v ru¢nim fizeni se ovlada funkcemi G23 a G24. Pohybové bloky s pracovnim posuvem,
ve kterych je programovana funkce G23, navazou na sebe plynule. Znamena to, ze systém v tomto piipadé
nezatadi zadnou rampu a neceka na dojezd minimalni odchylky. Navic systém rozpocita zbytky posledni drahy
v taktu bloku rovnomérné v nékolika piejezdovych taktech, takze pokud neni velky rozdil v te¢nach (smérnice
pohybu obou bloki), bude piejezd bez zmény rychlosti. VEtsi rozdil v teénach navazujicich bloki se projevi
uréitou zménou rychlosti piejezdu, ktera vsak je mala a v tomto pfipadé neni vibec dulezita. Obecné mozno fici,
ze ¢im bude mensi rozdil v te¢nach obou navazujicich blokd, tim bude piechod plynulejsi.

Nutnou podminkou pro plynulou navaznost je dodrzeni minimalni délky trvani bloku pro plynulou jizdu.
Minimalni doby trvani bloku pro plynulou jizdu jsou:

60 ms pro systémy fady CNC8x6
4 ms pro systémy fady CNC8x9

Systém pfi plynulé jizdé (bez aktivni obalkové rychlosti) kontroluje jen brzdnou drahu nasledujiciho bloku, to
znamena, ze v piipadé potfeby brzdi maximalné jeden blok pfedem. Proto je nutno jesté zabezpecdit, aby nebylo
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odvolani plynulé jizdy ve velmi kratkém bloku, ktery nasleduje po plynulych blocich s vétsi programovanou
rychlosti.

V dobé¢, kdyz systém fidi pohyb pomoci plynulé navaznosti, uréuje zrychleni (rampu) strojni konstanta R236.

KdyZ se systém nefidi plynulou navaznosti a je programovan pracovni posuv, urcuje zrychleni strojni konstanta
R52. Pro rychloposuv se uplatni strojni konstanta R237.

Vyhodnoceni plynulé navaznosti ve dvou po sobé nasledujicich blocich:

Blok n-1 Blok n Znak plynulosti Popis plynulosti

G24 G24 \:/ Neni plynula navaznost

G23 G24 Neni plynuld navaznost
G24 G23 (G01,G02,G03) — Je plynula navaznost
G23 G23 - 5 Je plynula navaznost
—>
v

t G23

Ptiklady pouziti ruéniho fizeni plynulé navaznosti bloku:

G23 GO1
G23 GO1 G24,G1
G24 GO0 plynule
G23 G24 GO1
G23 GO1 G23,G

vsude GO1, G23
G23

G24
e2k!
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Pfiloha A4 - automatické rozpoznavani plynulé navaznosti

Nutnou podminkou automatického fizeni plynulé navaznosti je nastaveni 1.dekady strojni konstanty R97
na hodnotu 2. V soucasné verzi software je mozno automatické rozpoznavani vyuzit pro prvni 3 soufadnice.

Automatické rozpoznavani plynulé navaznosti blokl se zafadi pomoci funkce G23. Kdyz je 1. dekada strojni
konstanty R97 nastavena na hodnotu 2, mé funkce G23 jiny vyznam, nez tomu bylo v ruénim fizeni plynulé
navaznosti. V tomto piipad¢ systém sam rozpoznava moznost plynulé navaznosti a sam ji také fadi a vyfazuje.
Ve vétsiné pripadu postaci, kdyz bude na zacatku programu uvedena funkce G23, ktera je kontinualni a bude
platit pro cely program. V dalsim textu bude pojednano o tom, jaké kritéria pfi rozpoznavani systém pouZzije.

Automatické rozpoznavani plynulé navaznosti se rusi pomoci funkce G24. V tomto pfipad¢ systém uplné vyradi
plynulou navaznost ( i s automatickym rozpoznavanim ) a bude fidit pohyb v t€ésném napojovani blokd se
zafazenim rozjezdovych a dojezdovych ramp. Plati v§echno, co bylo napsano v ¢asti ,,Tésné napojovani blokd.*
(Funkce G24 se pii automatickém rozpoznavani pouziva jen vyjimecné.)

G23 ... Zarazeni automatického rozpoznavani plynulé navaznosti, bude zaviset na systému,
zda rozpozna plynulé piejeti bloku.
G24 ... Vyfazeni plynulé navaznosti, systém fidi pohyb v tésném napojovani blokl se

zafazenim rozjezdovych a dojezdovych ramp.
( Funkce se pfi automatickém rozpoznavani pouziva jen vyjime¢né. )

V ptipadé, kdyz systém rozpozna plynulou navaznost a zafadi ji, bloky na sebe navazou plynule (podobné jako
pii G23 u rucniho fizeni plynulé navaznosti ). Znamena to, Ze systém v tomto pfipadé nezafadi zadnou rampu a
neceka na dojezd minimalni odchylky. Navic systém rozpoc¢ita zbytky posledni drahy v taktu bloku rovnomérné
v nékolika ptejezdovych taktech, takze pokud neni velky rozdil v te¢nach ( smérnice pohybu obou blokut), bude
ptejezd bez zmény rychlosti. VEétsi rozdil v teCnach navazujicich blokd se projevi uréitou zménou rychlosti
ptejezdu, ktera vSak je mald a v tomto piipadé neni vibec dilezita. Obecné mozno fici, Zze ¢im bude mensi rozdil
v te¢nach obou navazujicich bloku, tim bude piechod plynulejsi.

Nutnou podminkou pro plynulou navaznost je dodrzeni minimalni délky trvani bloku pro plynulou jizdu.

Minimalni doby trvani bloku pro plynulou jizdu jsou:
60 ms pro systémy fady CNC8x6
4 ms pro systémy fady CNC8x9

Systém pfi plynulé jizdé (bez aktivni obalkové rychlosti) kontroluje jen brzdnou drahu nasledujiciho bloku, to
znamena, ze v piipadé potifeby brzdi maximalné jeden blok predem. Proto je nutno jesté zabezpecit, aby
nebylo odvolani plynulé jizdy ve velmi kratkém bloku, ktery nasleduje po plynulych blocich s vétsi
programovanou rychlosti. (Pokud se tento pozadavek neda zabezpecit, je potieba aktivovat obalkovou rychlost.)

Toleran¢ni uhel pro automatické rozpoznavani

Ve strojni konstant¢ R39 je zadan toleranéni thel pro automatické rozpoznavani. Zadava se s presnosti
na tisiciny stupné, takze desetinnd Carka je platnad a udaj je ve stupnich. Systém zjisti prostorovy uhel mezi
aktualnimi smérnicemi pohybu v misté napojeni blokd (hel mezi teCnami pohybu) a porovna jej s toleran¢nim
uhlem zadanym ve strojni konstant¢ R39. Pokud je thel mezi smérnicemi pohybu mensi nez toleran¢ni tihel,
mize dojit k plynulému napojeni blokti. Systém zabrani plynulym pifejezdiim, kdyz je programovan rychloposuv
GO.

V dob¢, kdyz systém fidi pohyb pomoci plynulé navaznosti, uréuje zrychleni (rampu) strojni konstanta R236.
KdyZ se systém nefidi plynulou navaznosti a je programovan pracovni posuv, urcuje zrychleni strojni konstanta
R52. Pro rychloposuv se uplatni strojni konstanta R237.
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Nutné podminky rozpoznavani o zafazeni plynulé navaznosti

e Je programovana G23 a 1.dekada strojni konstanty R97 ma hodnotu 2.

e Uhel mezi smérnicemi pohybu obou bloki je v toleranci.

e Predchozi i aktualni blok je pohybovy a je programovana jedna z funkci G1, G2, G3.
e Délka trvani blokti neni mensi neZ minimalni doba trvani bloku pro plynulou jizdu.

toleranéni thel .-

toleran¢ni thel
-«

thel mezi smérnicemi

Programovano G23, G1

Pfiloha A5 — graficka diagnostika plynulé navaznosti

Diagnostika plynulé navaznosti slouzi na zjistovani spornych mist v programu z hlediska plynulé jizdy. Pro ucely
diagnostiky plynulosti jsou v systému implementovany dva grafické formaty. Dals§i popis je platny
pro softwarové verze panelu 5.033 a 6.030 a vyssi.

Graficky nahled programu

Aktivace grafického programu se na systému povoluje v souboru CNC836.KNF v parametru $57, ktery musi byt
nastaven na hodnotu 2 (dva pruchody).

Graficky nahled programu se aktivuje tlacitkem GRAF na panelu systému (nebo pomoci volby indikace WIN).
Po volbé programu v rezimu AUT ma tlacitko GRAF funkce, které se cyklicky obméniuji po 3 stiscich:
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Funkce grafického nahledu (tla¢itko GRAF):

1.stisk tladitka | Systém si zapamatuje aktualni stav formatd v rezimu AUT a na pravé Casti obrazovky vykresli

GRAF graficky nahled na vyvoleny program. Vykresleni se fidi strojni konstantou R387, kde se
zadava pocet blokli pro vykresleni. Pokud je konstanta R327 nulova, vykresli se cely program
(pokud ma program napiiklad 1000000 blokil, mtize tak pokreslit celou obrazovku a tvar bude
malo Citelny). KdyzZ je strojni konstanta R387 nastavena napfiklad na hodnotu 50000, vykresli
se jen prvnich 50000 blokti programu. Pfi stisku tlacitka ENTER se obrazovka smaze a vykresli
se dalsich 50000 blok.

2.stisk tlacitka | Zobrazi se zvlastni MENU, které patii pro graficky nahled programt. Pokud funkce které
GRAF nabizi toto menu nepotfebujeme vyuzit, pokracujeme na 3. stisk tlacitka GRAF.

LUPA Po stisku se zobrazi navadéci kiiz, ktery pomoci kurzorovych tlacitek
navedeme na misto v grafu, které potfebujeme zvétsit. Tlacitkem ENTER se
postupné pfepina rezim zvétSovani (ZOOM) a rezim posouvani (SHIFT).

Pro fizeni zvétSovani a posouvani slouzi kurzorova tladitka.

Po 1.stlaceni tlacitka LUPA se na grafickém pribéhu zobrazi zluté a cervené
teCky na pfechodu blokd.

Zluts tecka znamena plynulé piejeti bloki.

Cervena tecka symbolizuje poruseni plynulé jizdy bloka.

KOREKCE Zobrazi drahu s polomérovou korekei (ekvidistantu) modrou barvou.

PLYNULOST |V blocich, kde je plynulost poruSena, (¢ervené tecky na prelomu blokt), se
zobrazi odpovidajici ¢isla bloki.

ROVINA Volba roviny zobrazeni X-Y, X-Z, Y-Z (musi byt odpovidajicim zptisobem
nastaveny strojni konstanty R340 a R341 pro korek¢ni rovinu)

3.stisk tlacitka | Obnovi se ptivodni stav formatti a pivodni MENU pied 1. stiskem tlacitka GRAF.
GRAF

Pro sledovani skute¢ného pribéhu rychlosti mozno vyuzit format sledovani pribéhu rychlosti. Pomoci volby
indikace WIN se zvoli format sledovani pribéhu rychlosti a zvoli se sledovani blokti N (misto soufadnic X,Z,..).
Po zkalibrovani mizeme sledovat pribéh vysledné prostorové rychlosti v realném case a pomoci bilych svislych
¢ar jsou znazornény jednotlivé bloky.
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Priloha A6 - obalkova rychlost s linearnim priabéhem
rychlosti

Systémy fady CNC8x9 (DUAL) od softwarové verze 40.10 panelu a 6.030 sekundarniho procesoru, umoziuji
pro fizeni plynulosti pouzit tzv. ,,obalkovou rychlost”. Pod pojmem ,,0obalkova rychlost” rozumime dynamické
fizeni rychlosti s analyzou pfistich bloki, kdy systém jede plynule a pfitom se snazi dosdhnout programovanou
rychlost i v pribéhu vice blokd. Tim je umoznéno, Ze i bloky o malé délce se jedou mnohonasobné vé&tsi
rychlosti, nez by se jelo bez Ftizeni obalkové rychlosti. Z toho vyplyva, ze systém musi predvidat a korigovat
rychlost na zakladé ur€itych kritérii, které vyplynou v pfistich blocich. Analyza kritérii z pfistich blokd probiha
max. 500 blokd dopiedu.

Obalkova rychlost umozni na stroji pouzivat vysokorychlostni obrabéni i kdyZ je program sestaven z velkého
mnozstvi malych bloki. Pti vysSich rychlostech obrabéni je potieba kompenzovat regulac¢ni odchylku polohové
vazby pro dosaZeni pozadované piesnosti obrabéni. Kompenzace regula¢ni odchylky az na nulovou hodnotu a to
i pfi dynamickych stavech stroje umozni vhodné nastaveni parametrti servosmycky pro feedforward s derivaci
(viz Navod k programovani PLC: Nastavovani parametrd servopohonti , nebo strojni konstanty R356 - R381)

Priloha A6.1 — dynamické linearni Fizeni rychlosti s analyzou pf¥iStich bloka

Nutnou podminkou je nastaveni na dvouprichodovy zdznam programu do paméti (v CNC836.KNF se nastavi
$57 na hodnotu 2) a 2.dekady strojni konstanty R338 na hodnotu 1.

Kdyz se systém nefidi plynulou navaznosti a je programovan pracovni posuv, urcuje zrychleni (rampu) strojni
konstanta R52. Pro rychloposuv se uplatni strojni konstanta R237.

V dobé, kdyz systém fidi pohyb pomoci plynulé navaznosti, uréuje zrychleni (rampu) strojni konstanta R236.
Pokud je v konstanté R236 nulova hodnota, pfevezme se zrychleni pro plynulou navaznost z konstanty R52.

Piehled kritérii pro Fizeni rychlosti :

» Zména zadané rychlosti. Omezeni rychlosti s dostatecnym piedstihem, pokud je v pfistich blocich
programovand mensi rychlost.

» Konec plynulosti. Konec useku plynulého jeti, kdy prostorovy tihel navaznosti dvou po sobé& jdoucich bloka
je vétsi nez povoleny limit. Napfiklad systém s pfedstihem brzdi pii pfechodu na jinou vrstevnici
pfi prostorovém obrabéni.

» Kritéria pro kruhovou interpolaci. Kritérium odstfedivého zrychleni a piesnosti generace drahy
pro kruhovou interpolaci. Systém s pfedstihem omezi rychlost tak, aby byly dodrzeny zadané parametry
pro kruhovou interpolaci.

>» Dynamické kritérium. Princip je zalozen na pfedpokladu, ze soustava pohonu s celou mechanikou stroje
ma uréité maximalni povolené pietizeni. Na zaklad¢ programované rychlosti, uhlu navaznosti blokti a délky
blokl se rychlost koriguje s dostateénym predstihem tak, aby nebylo toto maximalni povolené pfetizeni
prekroceno.

» Kritérium presnosti. Systém na zakladé programované rychlosti a thlu navaznosti blokti s dostate¢nym
ptredstihem omezuje rychlost tak, aby byla odchylka od idealni drahy mensi nez zadany limit.

» Minimalni doba trvani bloku. Systém kontroluje skute¢nou dobu trvani bloku a v pfipadé potfeby
s dostatecnym predstihem omezi rychlost tak, aby doba trvani bloku byla vétsi nebo rovna minimalni dobé
trvani bloku pro plynulou jizdu ( 4 ms ).
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PFiloha A6.2 - pfehled parametrli pro aktivaci a éinnost obalkové rychlosti

Parametr

Priklad

Popis

CNC836.KNF: $57=2

2

Dva prichody zaznamu programu.

Povoleni dvouprichodového zaznamu programu do paméti pii volbé
programu. Druhy prichod zaznamu umozni analyzu kritérii pro
plynulou jizdu (krom& toho i grafické vykresleni drahy
s polomérovou korekci).

2. dekada R338=1

Obilkova rychlost s linearnim pribéhem rychlosti.
Ptedvidani pro korekci rychlosti max.500 blokd predem.

R39

60.000

Toleranéni uhel pro plynulou navaznost.

Konstanta udava thel tecen v koncovém bodu piedchoziho bloku a
aktualniho bloku. Pokud je programovana funkce G23, je pracovni
posuv, a thel teCen je mensi neZ zadany limit, povazuje se draha za
plynulou a mize dojit jen ke korekcim rychlosti na zékladé dalSich
kritérii. Pokud je thel tecen vétsi nez zadany limit, dojde k zpomaleni
na konci ptedchoziho bloku az na nulovou rychlost (zkontrolovani
minimalni odchylky) a k opétovnému rozjezdu v nasledujicim bloku.
Velikost thlu v R39 se doporuCuje nastavit na véEtSsi hodnotu
(naptiklad 60 stupnt), protoze dalsi kritéria korekce rychlosti mohou
odpovidajicim zplisobem prizptsobit rychlost aktualnimu whlu
navaznosti bloki, a celkovy pohyb je pak plynulejsi.

1. dekdada R97 =2

Automatické rozpoznani plynulé navaznosti.

Zaradi se pomoci funkce G23, kdy systém sam testuje prostorovy
thel mezi smérnicemi v misté napojeni blokd, porovnava jej
s toleran¢nim thlem zadanym ve strojni konstanté¢ R39 a rozhoduje o
plynulosti.

R236

400

Zrychleni pro plynulou niavaznost.

Konstanta R236 uréuje zrychleni (rampu) v dobé, kdy systém Fidi
pohyb pomoci plynulé navaznosti. Kdyz je v konstanté R236 nulova
hodnota, zrychleni pro plynulou navaznost se pfevezme ze strojni
konstanty R52. (Doporucuje se nastavit mensi hodnotu alesponi o 100,
nez je nastavena v konstanté R52.)

1. aZ 4. dekada R232

0000

Geometrické kritérium pro kruhovou interpolaci.

Systém omezuje rychlost pfi kruhové interpolaci tak, aby odchylka od
idealni kruhovitosti byla mensi nez limit.

(Viz Priloha F — strojni konstanty systému CNC8x6 CNC8x9.)

5. az 8. dekada R232

0040

Dynamické kritérium pro kruhovou interpolaci.

Systém omezuje rychlost pii kruhové interpolaci tak, aby nebylo
prekroceno maximalni povolené pietizeni stroje.

(Viz Piiloha F — strojni konstanty systému CNC8x6 CNC8x9.)

R382

Délka bloku pro zruseni plynulé navaznosti.

Parametr R382 urcuje limit délky bloku pfi plynulé navaznosti blokt
G23. Kdyz je délka bloku mensi nez zadany limit, je na tomto misté
plynuld navaznost pferusena. Znaménko minus aktivaci limitu
blokuje. Parametr se miize uplatnit pro obalkovou rychlost, kdy
zru$eni plynulé jizdy pro velmi malé bloky mtze mit optimalngjsi
Casovy prub¢ch.
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R383

0.005

Délka bloku p¥i plynulé navaznosti pro vynechani bloku.

Kdyz je délka bloku mensi nez zadany limit, je tento blok pfidruzen
k sousednimu bloku. Znaménko minus aktivaci limitu blokuje.
Parametr se mlze uplatnit pro obalkovou rychlost, kdy vynechani
velmi malych bloki zbyte¢né nezpomaluje obrabéni. Velmi malé
bloky (nékolik mikrometrt)) mohou byt generovany nékterymi
navrhovymi programy CAD. Pfidruzeni bloku je povoleno jen pro
linearni pohyb a jen tehdy, kdyz v bloku nejsou programovany zadné
technologické funkce. Nesmi byt programovana zména rychlosti a
také nesmi byt programovana funkce G91.

1. aZ 4. dekada R384

0.008

Omezeni rychlosti — kritérium presnosti.

Systém omezuje rychlost pfi plynulé navaznosti a pii aktivni
obalkové rychlosti tak, aby byla odchylka od idealni drahy mensi nez
zadany limit v parametru R384. Hodnota se zadava v mikrometrech.
Maximalni rychlost z hlediska pozadované piesnosti je zavisld na
uhlu navaznosti sousednich blok.

(Viz dale.)

5. az 6. dekada R384

20

Procento poklesu rychlosti pro graficky nahled.

Graficky nahled programu je mozno vyuzit pro diagnostiku
plynulosti.

Po 1.stlaceni tlacitka LUPA se na grafickém prib&hu zobrazi zluté a
Cervené tec¢ky na prechodu bloku.

Zluta tecka znamena plynulé piejeti bloki.

Cervena tetka symbolizuje pokles rychlosti pod procento
z programované rychlosti, které se zadava v 5. az 6. dekadé R384.
Naptiklad pro hodnotu 20 se na grafice objevi Cervené tecky pii
poklesu rychlosti pod 20 procent z programované rychlosti.

1. az 7. dekada R385

10.000

Omezeni rychlosti — dynamické kritérium.

Systém omezuje rychlost pfi plynulé navaznosti a pii aktivni
obalkové rychlosti tak, aby nebylo piekroceno povolené pretizeni
stroje zadano v parametru R385. Hodnota se zadava v mm/s’.
Maximalni rychlost z hlediska pozadovaného pietizeni je zavisla na
uhlu navaznosti sousednich blok.

Nastaveni parametru izce souvisi s dynamikou pohont. Princip je
zalozen na predpokladu, Ze soustava pohonil s celou mechanikou
stroje ma urCit¢é maximalni povolené pfetizeni a systém omezi
rychlost tak, aby nebylo pfekroceno.

(Viz dale.)

8. dekada R385

Korekce dynamického kritéria na délku bloku.

V osmé dekad¢é parametru R385 se muze aktivovat korekce kritéria
pretizeni na délku bloku, pfitom pro spravnou funkci je nutno zadat
hodnotu podle pouzité délky blokd pfi nastavovani dynamického
kritéria (referen¢ni délka):

Korekce dynamického kritéria neni aktivovana

Referencni délka bloku je 1 mm

Referenéni délka bloku je 0.5 mm

Referencni délka bloku je 0.1 mm

Referenéni délka bloku je 0.05 mm

W — O
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R386

10.000

Délka bloku pro narust rychlosti.

Pokud je délka bloku mensi neZz zadany limit ve strojni konstanté
R386, systém zachovd vramci bloku rychlosti vypoctené
z dynamického kritéria a kritéria pfesnosti na zacatku a na konci
bloku. Systém zachova ptechodové rychlosti v celém bloku.

Pro nov¢jsi verze software (6.211,..) se doporucuje konstantu R386
nepouzivat a misto ni pouzit konstantu pro kritérium ¢asu pro nardst
rychlosti R395.

R387

50.000

Pocet bloki pro graficky nahled.

Vykresleni grafického nahledu se fidi strojni konstantou R387, kde se
zadava pocet blokt pro vykresleni. Pokud je konstanta R327 nulova,
vykresli se cely program (pokud ma program naptiklad 1000000
blokt, mize tak pokreslit celou obrazovku a tvar bude malo ¢itelny).
Kdyz je strojni konstanta R387 nastavena naptiklad na hodnotu
50000, vykresli se jen prvnich 50000 blok programu. Pfi stisku
tlac¢itka ENTER se obrazovka smaze a vykresli se dal§ich 50000
blok.

R395

0.500

Kritérium ¢asu pro narist rychlosti

Pokud je ¢as vykonu bloku men$i nez zadany limit ve strojni
konstanté¢ R395, systém zachova v ramci bloku rychlosti vypoctené
z dynamického kritéria a kritéria pfesnosti na zacatku a na konci
bloku. Cas se zadava v milisekundach.

Pokud je ¢as vykonu bloku vétsi nez zadany limit v R395, je povolen
narust rychlosti maximalné na programovanou rychlost a opétovny
sestup rychlosti vramci jednoho bloku. Systém proto zachova
ptechodové rychlosti vypoctené podle dynamického kritéria a kritéria
ptesnosti jen na zacatku a na konci bloku. (Hodnota nula v R395 je
zakladni nastaveni na ¢as 0,5s.)

Doporucujeme konstantu R386 pro délku bloku nepouzivat a nastavit
ji napiiklad na hodnotu 100.000.

Priloha A6.3 — kritérium €asu pro narust rychlosti, parametr R395.

Pokud je ¢as vykonu bloku mensi nez zadany limit ve strojni konstanté R395, systém zachova v ramci bloku
rychlosti vypoctené z dynamického kritéria a kritéria pfesnosti na zacatku a na konci bloku. To mize byt
nevyhodné v pfipad¢ delSich blokd, které jsou spojeny vétSim thlem navaznosti, protoze dodrzeni pfechodovych
rychlosti podle nastavenych kritérii bude platit pro cely blok. Delsi bloky potom se projedou zbyte¢né pomalu.




Plynula navaznost bloka

Ptiklad zachovani rychlosti v rdmci bloku pro ¢as jeti bloku mensi nez limit v R395:

Skute¢na Omezeni rychlosti
rychlost podle kritérii
v bloku
Omezeni rychlosti
podle kritérii
Zacatek bloku Konec bloku
t

Pokud je ¢as vykonu bloku vétsi nez zadany limit v R395, je povolen narist rychlosti maximalné na
programovanou rychlost a opétovny sestup rychlosti v ramci jednoho bloku. Systém proto zachova piechodové
rychlosti vypoctené podle dynamického kritéria a kritéria pfesnosti jen na zac¢atku a na konci bloku. Vhodnym
nastavenim konstanty R395 muize dojit k podstatnému urychleni jeti programu.

Ptiklad pro povoleny narust rychlosti v ramci bloku, kdyz je ¢as jeti délku bloku vétsi nez limit v R395:

Programovana
rychlost
Skutecna
rychlost
v bloku Omezeni rychlosti
podle kritérii
Omezeni rychlosti
podle kritérii
Zacatek bloku Konec bloku
t
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Priloha A6.4 - kritérium pfesnosti, parametr R384

Systém omezuje s dostateénym predstihem rychlost pii plynulé navaznosti a pfi aktivni obalkové rychlosti tak,
aby byla odchylka od idealni drahy mens$i nez zadany limit v parametru R384. Hodnota se zadava
v mikrometrech.

Maximalni povolena rychlost z hlediska pozadované pfesnosti je zavisla na thlu navaznosti sousednich blokl
podle vztahu:

Lm
Vi =
Ts.tan(a/2)
Vo maximadlni povolend rychlost podle kritéria pfesnosti
L, limit pfresnosti zadany ve strojni konstanté& R384
T, takt interpolace
a aktudlni Ghel né&vaznosti sousednich blokl

Parametr R384 je vhodné nastavovat podle typu obrabéni (hrubovani, piesné obrabéni). Kdyz se zada hodnota
nula, kritérium presnosti neni aktivovano. Pokud kritérium pfesnosti neni aktivovano nebo je v parametru R384
nastavena velka hodnota pro limit (50 mikront), ve vétsiné ptipadi bude omezovat rychlost dynamické kritérium
podle parametru R385, které je pro dany stroj pevné nastaveno a nema se meénit.




Plynula navaznost bloka

65007 Korekce rychlosti podle kritéria pfesnosti
Vm v zavislosti na thlu navaznosti sousednich blokii.
[mm/min

L, .....limit pfesnosti [um] (R384)

5500T

45007

350071

250071

150071

50071
5 15 25 35
uhel navaznosti al’]

Priloha A6.5 - dynamickeé kritérium, parametr R385

Systém s dostatecnym piedstihem omezuje rychlost pii plynulé navaznosti a pfi aktivni obalkové rychlosti tak,
aby nebylo piekroceno povolené pfetizeni stroje zadano v 1. az 7. dekadé parametru R385. Hodnota se zadava
v mm/s’.

Nastaveni parametru uzce souvisi s dynamikou pohont a s nastavenou hodnotou zesileni (Kv) u servosmycek
Princip je zalozen na pfedpokladu, Ze soustava pohonti s celou mechanikou stroje ma urcité maximalni povolené
pretizeni (zrychleni) a systém omezi rychlost tak, aby nebylo pfekroceno.
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Maximalni rychlost z hlediska pozadovaného pfetizeni je zavisla na délce blokt a uhlu navaznosti sousednich
bloku podle vzorce:

am. Ts
Vm =
2.sin(a/2)
Va maximdlni povolend rychlost podle dynamického kritéria
an maximdlni povolené zrychleni zadané ve strojni konstanté R385
T, takt interpolace
a aktudlni thel navaznosti sousednich blokul

Dynamické kritérium je vlastné parametr pro konkrétni stroj, a proto by se po nastaveni nemél ménit.
Pfi nastavovani je vhodné sestavit testovaci program, ktery je slozen z malych blokl s linearnim pohybem
o stejné délce. Délka blokt by méla odpovidat ptiblizné minimalni délce bloki, které generuje vyssi navrhovy
systém CAD. Doporucuje se pouzit délku bloku z fady 1mm, 0.Smm, 0.1mm nebo 0.05mm, protoze potom bude
mozné aktivovat korekci dynamického kritéria na délku bloku. Bloky by mély mezi sebou svirat vzdy stejny thel,
naptiklad 10 stupiii. Cely testovaci program by tak zptisobil prudké otoceni pohybu o 180 stupriti. Program musi
obsahovat funkci G23 a rychlost, ktera bude typicka pro obrabéni na konkrétnim stroji. Pii projizdéni testovaciho
programu postupné nastavujeme dynamické kritérium, napiiklad pomoci sledovani odchylky polohy ve volbé
indikace.

V osmé dekadé parametru R385 se muze aktivovat korekce kritéria pietizeni na délku bloku, pfitom pro
spravnou funkci je nutno zadat hodnotu podle pouzité délky blokil pfi nastavovani dynamického kritéria
(referencni délka):

8. dekada R385 Korekce dynamického kritéria neni aktivovana.
Referencni délka blokd je 1 mm.

Referenéni délka bloki je 0.5 mm.

Referencni délka bloki je 0.1 mm.

Referenéni délka bloku je 0.05 mm.

B W -
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G23 F5000 G1
(testovaci program)

Vm

[mm/mint

65001

5500T1

45001

3500t

25001

15001

500T

blokda.

Korekce rychlosti podle dynamického kritéria
v zavislosti na Ghlu navaznosti sousednich

am .....maximalni pietizeni [mm/s’] (R385)

25

35
thel navaznosti ol
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Priloha A7- obalkova rychlost s parabolickym prabéhem
rychlosti

Systémy fady CNC8x9 (DUAL) od softwarové verze 40.28 panelu a 6.312 sekundarniho procesoru, umoziuji
pro fizeni plynulosti pouzit tzv. ,,obalkovou rychlost s parabolickym pribéhem rychlosti“. Jedna se
o dynamické fizeni rychlosti s analyzou pfistich bloki, kdy systém jede plynule a pfitom se snazi dosahnout
programovanou rychlost i v prib&hu vice blokl s parabolickym ¢asovym prub&éhem. Tim je umoznéno, Ze i bloky
o malé délce se jedou mnohonasobné vétsi rychlosti, neZ by se jelo bez fizeni obalkové rychlosti. Z toho
vyplyva, Ze systém musi predvidat a korigovat rychlost na zakladé urcitych kritérii, které vyplynou v pfistich
blocich. Analyza kritérii z pfistich blokd probiha max. 500 blokti dopfedu. VSechny zmény rychlosti, i v prub&hu
plynulého jeti, maji parabolicky ¢asovy prub¢h.

Obalkova rychlost umozni na stroji pouzivat vysokorychlostni obrabéni i kdyZ je program sestaven z velkého
mnozstvi malych blokil. Pti vysSich rychlostech obrabéni je potieba kompenzovat regulac¢ni odchylku polohové
vazby pro dosazeni pozadované piesnosti obrabéni. Pro kompenzaci odchylky se pouziva regulacéni obvod
s feedforwardem. Derivaéni slozka feedforwardu ma kompenzovat piejezdy i v dynamickych stavech stroje. (viz
Navod k programovani PLC: Nastavovani parametrd servopohonti nebo strojni konstanty R356 - R381)

Priloha A7.1 - parabolicky pribéh Fizeni rychlosti

Omezeni narastu zrychleni (ryv) na linearni prubéh, které se projevi parabolickym prub&hem rychlosti. Impuls
hnaci sily v ¢ase je mnohem mensi nez u linearniho pribéhu rychlosti. Tim je mensi i reakéni sila pasobici ptes
pohon na ram stroje, coz ma za nasledek vyrazné potla¢eni rezonanénich kmitt stroje.

Pro nastaveni tvaru ¢asového prubéhu rychlosti je potieba zadat dva parametry:

e Linearni rampa (A) Popisuje usek fizeni, kdy se rychlost méni linearné a zrychleni je konstantni
e Parabolickda rampa (P) Popisuje tsek tizeni, kdy se rychlost méni kvadraticky a zrychleni je linearni
N
T
[!] +50[ns] 120[un/takt] TRIGGER DISABLE - UNDEF INED

Pro mensi zmény rychlosti se linearni pribéh neuplatni, protoze pfimo navazuje jeden parabolicky pribéh na
inverzni parabolicky prubéh. Pti vétSich zménach rychlosti se méni parabolicky pribéh na linearni prubéh
rychlosti. Strmost linearniho pribéhu je proto vlastné maximalni povolenou strmosti nartstu rychlosti. Spravné
nastavené parametry pro linearni a parabolickou rampu (A, P) je potfeba zkontrolovat na osciloskopu systému.
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Cas potiebny pro dosazeni rychlosti F je:

t:1.478\/E
p

T . . . . Cas pro dosazeni rychlosti [s]
F . . . . rychlost [mm/min]
P . . . . parabolickd rampa (dle stroj.konstanty (10000))

Podminka pro nastaveni parametru linearni rampy A pro uplatnéni linearni rampy:

o< |FonP
1966
A . . . . linearni rampa [mm/s?]
Frax - - - maximdlni rychlost [mm/min]
P . . . . parabolickd rampa (dle stroj.konstanty (10000))

s wr

Priloha A7.2 - dynamické parabolické Fizeni rychlosti s analyzou pFiStich blokt

Nutnou podminkou je nastaveni na dvoupriichodovy zaznam programu do paméti (v CNC836.KNF se nastavi
$57 na hodnotu 2) a 2.dekady strojni konstanty R338 na hodnotu 2.

Systém analyzuje pfisti bloky partprogramu a na zaklad¢ kritérii optimalizuje sjednoceni blokti do vétSich ¢asti
(Gseki), ve kterych uréi Casové funkce rychlosti s parabolickym pribéhem. Tim je dosazen pokud mozno
optimalni ¢asovy prubéh rychlosti.

Pro nastaveni vSech hodnot pro fizeni rychlosti a vSech kritérii slouzi ¢tyfi sady parametrii pro fizeni dynamiky
(viz. dale). Dalsi sada parametr( se uplatni pro rychloposuv a pro stop pohybu.

Piehled kritérii pro Fizeni rychlosti :

> Zména zadané rychlosti. Omezeni rychlosti s dostate¢nym piedstihem, pokud je v piistich blocich
programovand mens$i rychlost.

» Konec plynulosti. Konec tseku plynulého jeti, kdy prostorovy uhel navaznosti dvou po sobé& jdoucich blokt
je veétsi nez povoleny limit. Naptiklad systém s predstihem brzdi pfi pfechodu na jinou vrstevnici
pfi prostorovém obrabéni.

» Kritéria pro kruhovou interpolaci. Kritérium odstiedivého zrychleni a piesnosti generace drahy
pro kruhovou interpolaci. Systém s pfedstihem omezi rychlost tak, aby byly dodrzeny zadané parametry
pro kruhovou interpolaci.

>» Dynamické kritérium. Princip je zaloZzen na pfedpokladu, Ze soustava pohont s celou mechanikou stroje
ma uréité maximalni povolené pietizeni. Na zaklad¢ programované rychlosti, uhlu navaznosti blokt a délky
bloku se rychlost koriguje s dostateénym predstihem tak, aby nebylo toto maximalni povolené pfetiZzeni
ptekroceno.

» Kritérium piesnosti. Systém na zakladé programované rychlosti a thlu navaznosti blokt s dostate¢nym
predstihem omezuje rychlost tak, aby byla odchylka od idealni drahy mensi nez zadany limit.

» Minimalni doba trvani bloku. Systém kontroluje skuteénou dobu trvani bloku a v pifipadé potieby
s dostate¢nym predstihem omezi rychlost tak, aby doba trvani bloku byla vétsi nebo rovna minimalni dobé
trvani bloku pro plynulou jizdu ( 4 ms ).




Programovani

Ptiklady ¢asovych pribéhi vysledné prostorové rychlosti obrabéni (bilé cary znazornuji predély blokt):

N N
— ) e ——————
\\, i \\v———ﬁ
v—/ e \\ . f
T 0 T
[!1 +100ims] 130[un/takt | TRIGGER DISABLE - UNDEFINED [11 +100Ims] 130[un/takt ] TRIGGER DISABLE - UNDEFINED

N /’r \—/\/
T T
[!'] +150[ms] t30[um/takt] TRIGGER DISABLE - UNDEF INED [1] +150Ims] T30[um/takt] TRIGGER DISABLE - UNDEFINED

Priloha A7.3- pfehled parametrt pro aktivaci a éinnost obalkové rychlosti

Parametr Priklad Popis

CNC836.KNF: $57=2 2 Dva prichody ziznamu programu.
Povoleni dvouprichodového zaznamu programu do paméti pii volbé
programu. Druhy prichod zdznamu umozni analyzu kritérii pro
plynulou jizdu (krom¢ toho i grafické vykresleni drahy
s polomérovou korekei).

2. dekada R338 =2 2 Obalkova rychlost s parabolickym pribéhem rychlosti.
Predvidani pro korekci rychlosti max.500 bloki predem.

R39 60.000 Toleran¢ni uhel pro plynulou navaznost.

Konstanta udava thel teéen v koncovém bodu predchoziho bloku a
aktualniho bloku. Pokud je programovana funkce G23, je pracovni
posuv, a uhel tecen je mensi nez zadany limit, povazuje se draha za
plynulou a miize dojit jen ke korekcim rychlosti na zakladé dalSich
kritérii. Pokud je tihel teCen vétsi nez zadany limit, dojde k zpomaleni
na konci pfedchoziho bloku az na nulovou rychlost (zkontrolovani
minimalni odchylky) a k opétovnému rozjezdu v nasledujicim bloku.
Velikost uhlu v R39 se doporucuje nastavit na vétsi hodnotu
(naptiklad 60 stupiill), protoze dalsi kritéria korekce rychlosti mohou
odpovidajicim zplsobem pfizptisobit rychlost aktuadlnimu uhlu
navaznosti blokd, a celkovy pohyb je pak plynulejsi.

A-18




Plynula navaznost bloka

1. dekada R97 =2

Automatické rozpoznani plynulé navaznosti.

Zatadi se pomoci funkce G23, kdy systém sam testuje prostorovy
thel mezi smérnicemi v misté napojeni blokd, porovnava jej
s toleran¢nim thlem zadanym ve strojni konstanté R39 a rozhoduje o
plynulosti.

R383

0.005

Délka bloku p¥i plynulé navaznosti pro vynechani bloku.

Kdyz je délka bloku mensi nez zadany limit, je tento blok pfidruzen
k sousednimu bloku. Znaménko minus aktivaci limitu blokuje.
Parametr se muze uplatnit pro obalkovou rychlost, kdy vynechani
velmi malych blokd zbyte¢né nezpomaluje obrabéni. Velmi malé
bloky (n¢kolik mikrometrl) mohou byt generovany nékterymi
navrhovymi programy CAD. Pfidruzeni blokti je povoleno jen pro
linearni pohyb a jen tehdy, kdyz v bloku nejsou programovany zadné
technologické funkce. Nesmi byt programovana zmeéna rychlosti a
také nesmi byt programovana funkce G91.

R387

50.000

Pocet bloku pro graficky nahled.

Vykresleni grafického nahledu se tidi strojni konstantou R387, kde se
zadava pocet blokti pro vykresleni. Pokud je konstanta R327 nulova,
vykresli se cely program (pokud ma program napiiklad 1000000
blokl, mize tak pokreslit celou obrazovku a tvar bude malo itelny).
Kdyz je strojni konstanta R387 nastavena napiiklad na hodnotu
50000, vykresli se jen prvnich 50000 blokt programu. Pfi stisku
tlacitka ENTER se obrazovka smaze a vykresli se dalSich 50000
blok.

R395

0.500

Kritérium ¢asu pro narust rychlosti

Kritérium casu slouzi pro test, zda systém zachova v ramci bloku
(Gseku) rychlosti vypoétené z dynamického kritéria a kritéria
presnosti na zac¢atku a na konci bloku nebo je povolen narGst rychlosti
maximalné na programovanou rychlost a opétovny sestup rychlosti
vramci jednoho bloku. Systém si pfedem pfipravi oba piipady
(s nartistem rychlosti a bez nartistu) a vypocte rozdil dob trvani obou
pfipadi. Pokud je rozdil dob trvani mensi nez zadany limit
v konstanté R395, neoplati se v rdmci bloku zrychlovat, systém proto
zachova rychlosti v ramci bloku vypoc¢tené z kritérii.

Pokud je rozdil dob vykonu blokti vétsi nez zadany limit v R395, je
povolen nartist rychlosti maximalné na programovanou rychlost a
opétovny sestup rychlosti vramci jednoho bloku. Systém proto
zachova prechodové rychlosti vypoctené podle dynamického kritéria
a kritéria pfesnosti jen na zacatku a na konci bloku.

Cas se zadava v milisekundach.

R406 az R411

1. sada pro dynamické Fizeni rychlosti
(popis jednotlivych sad nasleduje dale)

R412 az R417

2. sada pro dynamické Fizeni rychlosti
(popis jednotlivych sad nasleduje dale)

R418 az R423

3. sada pro dynamické Fizeni rychlosti
(popis jednotlivych sad nasleduje dale)

R424 az R429

4. sada pro dynamické Fizeni rychlosti
(popis jednotlivych sad nasleduje dale)

R430 az R432

Sada pro dynamické Fizeni rychlosti pro rychloposuv
(popis jednotlivych sad nasleduje dale)




Programovani

R406 az R411 (1. sada pro dynamické Fizeni rychlosti)

Implicitni sada parametr, ktera je platna po zapnuti stroje, nebo se uplatni naprogramovanim funkce: G23 I1

Prvni strojni konstanta sady je fidicim slovem, ptitom 1.dekada povoluje celou sadu a dalsi dekady urcuji zda u
nasledujicich polozek se jedna o piimé zadani hodnot nebo o nepiimé prostiednictvim parametrt. Dalsi dvé
konstanty urcuji parabolické a linearni zrychleni a dals$i tii konstanty urCuji kritéria piesnosti, pfetizeni a

odstfedivého zrychleni.

dekiada | hodnota popis
R406 1. dekada |0 Sady pro dynamické fizeni rychlosti nejsou pouzity. Pro nastaveni dynamiky
pribéhu rychlosti plati strojni konstanty R232, R236, R384 a R385
1 Sady pro dynamické fizeni rychlosti jsou pouzity. Pro nastaveni dynamiky
pribéhu rychlosti plati strojni konstanty R406 az R457. Konstanty R232,
R236, R384 a R385 jsou neucinné.
2.dekada |0 Hodnota parabolického zrychleni P je pfimo zadana v konstanté R407.
1 Hodnota parabolického zrychleni P je v parametru, pfitom konstanta R407
obsahuje odkaz na pouzity parametr (00-94).
3.dekada |0 Hodnota linearniho zrychleni A je pfimo zadana v konstanté R408.
1 Hodnota linearniho zrychleni A je v parametru, pfitom konstanta R408
obsahuje odkaz na pouzity parametr (00-94).
4. dekada |0 Hodnota pro kritérium piesnosti je pfimo zadana v konstanté R409.
1 Hodnota pro kritérium pfesnosti je zadana v parametru, pfitom konstanta
R409 obsahuje odkaz na pouzity parametr (00-94).
5.dekada |0 Hodnota pro kritérium pfetizeni je pfimo zadana v konstanté R410.
1 Hodnota pro kritérium pfetiZzeni je zadana v parametru, pfitom konstanta R410
obsahuje odkaz na pouzity parametr (00-94).
6. dekada |0 Hodnota pro odstiedivé zrychleni na kruhu je pfimo zadana v konstanté R411.
1 Hodnota pro odstfedivé zrychleni na kruhu je zadand v parametru, pfitom
konstanta R411 obsahuje odkaz na pouzity parametr (00-94).
R407 1. az 7.|Napf. Parabolické zrychleni (P) (pokud neni parametrické zadani). Hodnotu je
dekada 50.000 |nutno nastavit pomoci osciloskopu pro dany typ stroje. Pro bézné stroje se
hodnota pohybuje v rozsahu 10.000 (pozvolna, malé stoupani paraboly) az
150.000 (strmé, velké stoupani paraboly).
8. dekada |0 Zakladni rozsah pro zadani parabolického zrychleni
2 Rozsah zadani pro parabolické zrychleni je 100x mensi. Pouziva se pro zadani
velmi malych hodnot stoupani parabol. (Napfiklad systém pro vodni paprsek).
3 Rozsah zadani pro parabolické zrychleni je 1000x mensi (od 6.314).
R408 1. az 8.|Napt. Linearni zrychleni (A) (pokud neni parametrické zadani). Vyznam konstanty
dekada 0.600 je stejny jako u konstanty R236. KdyZz stoupani paraboly dosahne hodnoty
zadané v této konstanté, plynule se parabolicky pribéh rychlosti zméni na
linearni. Jedna se o maximalni zménu rychlosti , ktera bude pro danou sadu
povolena. Pokud bude zadana pfili§ velka hodnota vzhledem k parabolickému
zrychleni a vzhledem k maximalni rychlosti, budou navazovat na sebe jen
paraboly a linearni zrychleni se neuplatni.
R409 1. az 4.|Napt. Kritérium piesnosti (pokud neni parametrické zadani).Vyznam je stejny jako
dekada 0.008 u strojni konstanty R384 (popsané v popisu parametrd pro linearni obalkovou
rychlost) , kterda urCuje omezeni rychlosti na zakladé kritéria pfesnosti
vypocteného podle thlu navaznosti sousednich blokd.
5. az 6. |Napt. V 5. Az 6. dekad¢ se zadava procento poklesu rychlosti pro graficky nahled.
dekada 20
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R410 1. az 7.|Napt. Kritérium pietiZeni (pokud neni parametrické zadani).Vyznam je stejny jako
dekada 10.000 | u strojni konstanty R385 (popsané v popisu parametri pro linearni obalkovou
rychlost), ktera urCuje omezeni rychlosti na zakladé kritéria pfetizeni
vypocteného podle thlu navaznosti sousednich blokd.

8. dekada |1,2,3,4 |Korekce kritéria pietizeni na aktualni délku bloku, podobné jako u R385.

R411 1. az 7.|Napft. Kritérium odstfedivého zrychleni pro kruhovou interpolaci (pokud neni
dekada 200.000 | parametrické zadani). Star$i zplusob zadani v procentech Umérnosti
k odmocniné poloméru, kdyz 8. dekada konstanty je nulova. Vyznam zadani je
stejny jako u konstanty R232, horni ¢tyfi dekady (dynamické kritérium)

Napf. Novéjsi zplsob zadani pomoci odstfedivého zrychleni, kdyz 8. dekada
4.000 konstanty je nastavena na hodnotu 1. Zadava se maximalné povolend hodnota
odstiedivého zrychleni na kruhu v mm.s?. Pro lepsi nastavovéani se zadava
hodnota zvétsena 10x.

8. dekada |0 Starsi zplsob zadéni v procentech imérnosti k odmocniné poloméru (R232).

1 Nov¢jsi zpisob zadani pomoci odstiedivého zrychleni.

7 w7

R412 az R417 (2. sada pro dynamické Fizeni rychlosti)

Sada parametr(, kterd se uplatni po naprogramovanim funkce: G23 12 nebo z PLC programu nastavenim bunky
DYNAM_SET na hodnotu 1.

R412 Ridici slovo pro 2. sadu parametrii fizeni rychlosti.

R413 P - parabolické zrychleni.

R414 A — linearni zrychleni.

R415 Kritérium piesnosti

R416 Kritérium pretizeni

R417 Kritérium odstfedivého zrychleni pro kruhovou interpolaci

Vyznam parametrt pro 2. sadu parametrt je stejny jako pro 1.sadu.

Pokud 1.dekada konstanty R412 je nulova (sada neni povolena) pouzije se 1. sada parametri R406 az R411.
V ptipad¢, Ze néktery parametr sady nebude nastaven (bude mit nulovou hodnotu), také se pouzije odpovidajici
parametr z 1.sady.

7 w7

R418 az R423 (3. sada pro dynamické Fizeni rychlosti)

Sada parametr, kterd se uplatni po naprogramovanim funkce: G23 I3 nebo z PLC programu nastavenim bunky
DYNAM_SET na hodnotu 2.

R418 Ridici slovo pro 3. sadu parametrii fizeni rychlosti.

R419 P - parabolické zrychleni.

R420 A — linearni zrychleni.

R421 Kritérium piesnosti

R422 Kritérium pretizeni

R423 Kritérium odstfedivého zrychleni pro kruhovou interpolaci

Vyznam parametrt pro 3. sadu parametrt je stejny jako pro 1.sadu.

Pokud 1.dekada konstanty R418 je nulova (sada neni povolena), pouZzije se 1. sada parametri R406 az R411.
V ptipad¢, Ze néktery parametr sady nebude nastaven (bude mit nulovou hodnotu), také se pouzije odpovidajici
parametr z 1.sady.
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R424 a7z R429 (4. sada pro dynamické Fizeni rychlosti)

Sada parametr, kterd se uplatni po naprogramovanim funkce: G23 14 nebo z PLC programu nastavenim bunky
DYNAM_SET na hodnotu 3.

R424 Ridici slovo pro 4. sadu parametrii fizeni rychlosti.

R425 P - parabolické zrychleni.

R426 A — linearni zrychleni.

R427 Kritérium piesnosti

R428 Kritérium pretizeni

R429 Kritérium odstfedivého zrychleni pro kruhovou interpolaci

Vyznam parametrt pro 4. sadu parametrt je stejny jako pro 1.sadu.

Pokud 1.dekada konstanty R424 je nulova (sada neni povolena), pouZzije se 1. sada parametri R406 az R411.
V ptipad¢, Ze néktery parametr sady nebude nastaven (bude mit nulovou hodnotu), také se pouzije odpovidajici
parametr z 1.sady.

R430 azZ R432 (sada pro dynamické Fizeni rychlosti pro rychloposuv)

Sada parametrt, ktera se automaticky uplatni, kdyz je programovan rychloposuv: GO0 nebo pii stopu.

R430 Ridici slovo pro sadu parametrti fizeni rychlosti pro GO0 a pro STOP.

R431 P - parabolické zrychleni.

R432 A — linearni zrychleni.

Vyznam parametrt pro 4. sadu parametrt je stejny jako pro 1.sadu.

Pokud 1.dekada konstanty R430 je nulova (sada neni povolena) pouzije se 1. sada parametrt R406 az R408.
V ptipadé, Ze néktery parametr sady nebude nastaven (bude mit nulovou hodnotu), také se pouzije odpovidajici
parametr z 1.sady.
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Priloha A7.4 — kritérium €asu pro narust rychlosti, parametr R395.

Kritérium ¢asu slouZi pro test, zda systém zachova v ramci bloku (useku) rychlosti vypoctené z dynamického
kritéria a kritéria pfesnosti na zafatku a na konci bloku nebo je povolen nartst rychlosti maximalné na
programovanou rychlost a opétovny sestup rychlosti v ramci jednoho bloku. Systém si pfedem pfipravi oba
ptipady (s naristem rychlosti a bez naristu) a vypocte rozdil dob trvani obou ptipadd. Pokud je rozdil dob trvani
mensi neZ zadany limit v konstanté R395, neoplati se v ramci bloku zrychlovat, systém proto zachova rychlosti
v ramci bloku vypoétené z kritérii.

Pokud je rozdil dob vykonu blokt vétsi nez zadany limit v R395, je povolen naridst rychlosti maximalné na
programovanou rychlost a opétovny sestup rychlosti v ramci jednoho bloku. Systém proto zachova piechodové
rychlosti vypoctené podle dynamického kritéria a kritéria pfesnosti jen na zacatku a na konci bloku.

Dva zptisoby prubéhu rychlosti v bloku (Gseku):

v[mm/min]

Tl T2

At[s]

A 4
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Prioritni blok

Priloha B - prioritni blok

(Plati pro verze panelu 20.23 a vy$si. )

Pfi volbé partprogramu a po centralni anulaci systém naplni pracovni pamét’ tzv. prioritnim blokem, ve kterém
jsou uvedeny nasledujici adresy a funkce :

FO nulova rychlost

S0 nulové otacky
&0 vytazeni délkovych korekei
Gl linearni interpolace

G17 korekéni rovina G17

G983 zru$eni plynulé navaznosti blokt
G9%4 posuv v mm/min

G40  zruseni polomérovych korekci
G53 zafazené posunuti pocatku

G80 zruSeni pevnych cykla

G990 absolutni programovani

M5 stop vietena

M36  posuv programovan pfimo

M9 vypnuti chlazeni 1 a 2

M53  vypnuti chlazeni 3 a 4

M48  zruSeni pteklenuti FEED OVERRIDE

Pokud neni v prvnim bloku partprogramu programovano jinak, tyto adresy a funkce se uplatni. VSechny tyto
adresy a funkce se uplatni, t.j. vy$lou také pii CENTRALNI ANULACI.

V nékterych piipadech mize uzivatel pozadovat dalsi funkce, pfipadné adresy, nebo naopak nékteré funkce ¢i
adresy z bloku vyradit.

Uvadime nékteré piipady, které mize uzivatel vyuzit:

1. Pozadavek na jiny prioritni pocatek nez G53. V nékterych ptipadech mize vadit, Ze centralni anulace vzdy
nastavuje pocatek na G53. Je mozné si zvolit jiné prioritni nastaveni, napi. G54. Je také mozné nezadat
do prioritniho bloku zadnou funkci pro posunuti pocatku. V tomto pfipadé centralni anulace ani volba
programu pocatek nezméni a bude platit naposledy zadana funkce (napt. z partprogramu nebo z reZimu
RUP). V kazdém ptipadé se doporucuje vzdy na zacatek partprogramu programovat prislusné posunuti
pocatku, coz patii k dobrym programatorskym zvyklostem.

2. ZruSeni adresy FO. Po centralni anulaci se rychlost nebude nulovat a zlstane navolena posledni zadana.
V rezimu RUP potom neni nutné rychlost pro GO1 znovu zadavat.

V kazdé pripadé je nutné peclivé zvazit eventuelni zmény v prioritnim bloku. Pfi zméné prioritniho bloku
doporucujeme konzultaci s vyrobcem.
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Pfiloha B1 - nastaveni prioritniho bloku

Nastaveni se fidi strojni konstantou ¢islo 283, 1 dekadou.

Hodnota Popis

1.dekady

0 Prioritni blok ma hodnoty uvedené v tvodu této kapitoly. Systém provadi toto nastaveni implicitné.
Toto nastaveni plati také pro verze systému 20.22 a niZsi.

1 Prioritni blok ma hodnoty uvedené v souboru BLOCKCNF.SYS. Tyto hodnoty se po kazdém
zapnuti systému z tohoto systémového souboru naétou.

2 Pii volbé partprogramu BLOCKCNF.NCP se vytvofi (nebo prepise, pokud jiz existuje) systémovy
soubor BLOCKCNF.SYS.

Nastaveni na 0 je kompatibilni se star§imi verzemi a vyhovuje ve vét$in€ ptipadi. Systém provadi toto nastaveni
implicitné.

Zména prioritniho bloku se provede nasledujicim postupem:

V systému je k dispozici soubor partprogramu s (povinnym) nazvem BLOCKCNF.NCP, ktery ma nasledujici
obsah prvniho bloku (je totozny s implicitnim nastavenim):

%1
N1 F0 S0 &0 G1 G17 G98 G94 G40 G53 G80 G90 MS M36 M9 M53 M48
N2 M30

1. Uzivatel si editorem upravi blok N1 podle svych poZzadavki, napf. zméni G53 na G54.
. Nastavi se prvni dekada strojni konstanty ¢islo 283 na 2.

3. Provede se volba partprogramu BLOCKCNF.NCP. Po volbé se objevi zprava o vytvofeni nového
prioritniho bloku.

4. Nastavi se prvni dekada strojni konstanty ¢islo 283 na 1.

Po novém zapnuti systému (a pii kazdém dal$im) se jiz bude pracovat s novym prioritnim blokem.

6. Po overfeni spravné Cinnosti je mozné soubor BLOCKCNF.NCP zpaméti vymazat, nebot data jsou
uchovana v systémovém souboru BLOCKCNF.SYS.

W

Pozn.1:
Je duleZité po vytvoreni prioritniho bloku nastavit prvni dekadu zpét na 1, jinak by se pii kaZdé volbé souboru
BLOCKCNF.NCP vytvdiel systémovy soubor BLOCKCNF.SYS znovu.

Pozn.2:

Z divodit bezpecnosti vytvoienych dat s prioritnim blokem md systémovy soubor BLOCKCNF.SYS nastaveny
atribut ,,skryty“ a neni k dispozici ani pies systémovy editor. Pokud chceme uZivatelsky prioritni blok odstavit
z Cinnosti, nastavi se prvni dekdda na 0.

Pozn.3:

Doporucuje se soubor BLOCKCNF.NCP vymazat z paméti. Pokud vymaZeme soubor BLOCKCNF.NCP
z paméti, mitZeme ho v pripadé potieby tnovu nahrdt 7 paméti EPROM (A:\PROG ) u systémi bez pevného
disku nebo z pevného disku (C:\SYST\PROG) u systémii s pevaym diskem.

Pozn.4:

Soubor BLOCKCNF.SYS je bindrni soubor a nemiiZe byt archivovin pomoci systémovych archivacnich
prostiedkii, tj. nelze jej zapsat do souboru ARCHIV.SYS. Do souboru ARCHIV.SYS lze eventuelné zapsat
pouze jeho textovy tvar BLOCKCNF.NCP.
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