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03.04 Predmluva
Struktura pfiru¢ky

Predmluva

Rozélenéni dokumentace

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

o UZivatelska dokumentace

e  Servisni/ vyrobni dokumentace

Komu je dokumentace uréena

Tato dokumentace je uréena pro uzivatele obrabécich stroju. Poskytuje podrobné informace,
které uzivatel potfebuje, aby mohl programovat fidici systémy SINUMERIK 840D powerline a
810D powerline.

Standardni rozsah

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

840D a publikace, které se vztahuji na vSechny fidici systémy SINUMERIK (napf. popis
univerzalniho rozhrani, méfici cykly atd.), si mlZete vyZzadat od svého oblastniho zastoupeni
firmy Siemens.

V ramci Fidiciho systému se mohou vyskytovat dalSi v této dokumentaci nepopisované funkce.
V souvislosti s nimi v8ak neni mozné vznaset Zadné naroky na jejich dodani v ramci nového
systému nebo pfi servisnim zasahu.

Platnost

Tato PFiru¢ka pro programovani plati pro nasledujici fidici systémy:
SINUMERIK 840D powerline SW7
SINUMERIK 840DE powerline (varianta pro export) SW7
SINUMERIK 840Di SW3
SINUMERIK 840 DiE (varianta pro export) SW3
SINUMERIK 810D powerline SW7

SINUMERIK 810DE powerline (varianta pro export) SW7
s ovladacimi panely OP 010, OP 010C, OP 010S, OP 12 nebo OP 15 (PCU 20 nebo PCU 50)

© Siemens AG 2004, VSechna prava vyhrazena 0-9
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SINUMERIK 840D powerline

0Od 09.2001 jsou k dispozici nasledujici systémy se zvySenym vykonem:

e SINUMERIK 840D powerline a
e SINUMERIK 840DE powerline

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

SINUMERIK 810D powerline

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

e SINUMERIK 810D powerline a
e SINUMERIK 810DE powerline

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

Struktura popist

Pokud je to smysluplné a realizovatelné, jsou
v8echny cykly a moznosti programovani popisova-
ny pomoci stejné vnitini struktury. Pomoci rozcle-
néni na rizné informacni urovné maizete cilené
vyhledat pravé ty informace, jez pravé potfebujete.

1. Rychly prehled

Jestlize hledate zfidka pouzivany cyklus nebo
vyznam néjakého parametru, mizete se podivat
do pfehledu, jak se funkce programuje, a vyhledat
zde vysvétleni k jednotlivym cykldm a parametram.

Tyto informace se vzdy nachazeji na zacatku
stranky.

Upozornéni:

Z diivodu nedostatku mista neni mozné uvadét
veskeré reZzimy zobrazovani nabizené
programovacim jazykem pro jednotlivé cykly a
parametry. Uvadéna metoda programovani cyklu
je proto tou, ktera se nejCastéji pouziva ve vyrobé.
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2. Podrobna vysvétleni
V teoretické ¢asti naleznete podrobné odpovédi
na nasledujici otazky:

K &emu pfikaz slouzi?

Co pfesné pfikaz déla?

Jak je pfikaz provadén a programovan?

Jaky je vyznam parametr(?

Co jesté bych meél védét?

Teoretické Casti jsou urCeny pfedevsim jako
vyukovy material, kdyZ se se systémem
zpoc&atku udite pracovat. Alespor jednou byste
si méli pfiru¢ku podrobné prostudovat, abyste

ziskali pfedstavu o rozsahu funkci a moznostech
Vaseho Fidiciho systému SINUMERIK.

3. Od teorie k praxi
Pfiklady programovani ukazuji, jak mohou byt
cykly aplikovany v praxi.

Za teoretickou ¢asti naleznete pro téméf kazdy
cyklus pfiklad jeho pouZiti.
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Vysvétleni symbolu

Postup

Vysvétleni

Funkce

Parametr

Priklad programovani

Programovani

DalSi upozornéni

Krizové odkazy do jiné dokumentace a kapitol

Upozornéni na nebezpeéi nebo pri€¢iny chyb

DalSi upozornéni a dopliikové informace

2w MDD UdAd B
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Vystrazna upozornéni:
V této pfiruCce se pouzivaji nasledujici vystraz-
na upozornéni s odstupnovanym vyznamem:

E Nebezpedi

Oznacuje bezprostiedni nebezpecénou situaci,
ktera bude mit za nasledek smrt, vazny uraz
nebo zna&né materialni Skody, jestlize budou
zanedbana pfislusna bezpeénostni opatreni.

& Varovani

Oznacuje potencialné nebezpecnou situaci,
ktera by mohla mit za nasledek smrt, vazny
uraz nebo znacné materialni Skody, jestlize
budou zanedbana pfislusna bezpecénostni
opatfeni.

& Pozor

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

Pozor

Pokud je tato vystraha pouZita bez vystrazného

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

Upozornéni

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

© Siemens AG 2004, VSechna prava vyhrazena
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Zaklady

Vas systém SINUMERIK 840D a 810D byl
navrzen a sestaven podle nejmodernéjSich
technologickych poznatkl a podle schvalenych
bezpecénostnich predpist a norem.

Dalsi zarizeni

Pouziti Fidicich systému firmy Siemens mGze byt
kvuli specifickym u¢elim rozsifeno o specialni
zafizeni, pfistroje a rozSifeni dodavana firmou
SIEMENS.

Pracovnici obsluhy

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

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

Chovani

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

Servis

Opravy se musi uskutecnovat v souladu

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

© Siemens AG 2004, VSechna prava vyhrazena
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Upozornéni

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

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

Pokud fidici systém neni v technicky naprosto
dokonalém stavu nebo pokud je provozovan
bez naleZitého dodrzovani bezpeénostnich
predpisl a pokynud pro prevenci nehod a Urazu
uvedenych v této pfirucce.

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

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

Nespravné pouziti pfinasi nepredpokladatelna

nebezpedi pro:

e  Zivot a kongetiny obsluhujiciho pracovnika

e  Ridici systém, stroj nebo jiné hmotné statky
vlastnika a uzivatele.
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Pro poznamky:
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1.1

1.2

VSeobecna ¢ast
1.1 VSeobecna upozornéni

VSeobecna upozornéni

V prvni kapitole ziskate pfehled o pouzivani
cykld, jez jsou Vam poskytovany k dispozici.
V nasledujicich kapitolach jsou popisovany
podminky, které plati vSeobecné pro vSechny
cykly:

e Programovani cykll

e  Postupy pfi vyvolavani cykli

Piehled cyklu

Cykly jsou vSeobecné pouzitelné technologické
podprogramy, pomoci kterych mlzete realizovat
specifické obrabéci procesy, jako jsou napf.
vrtani zavitu nebo frézovani dutiny. Tyto cykly
jsou pfizpusobeny individualnimu ukolu
prostfednictvim definice parametrd.

Soucasti systému jsou rozmanité standardni
cykly pro nasledujici technologie:

e Vrtani

e  Frézovani

e  Soustruzeni

1-18
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03.04 VSeobecna Cast
1.2 Pirehled cyklt

1.2.1 Cykly pro vrtani, pro vrtaci vzory, cykly pro frézovani, cykly
pro soustruzeni

Ridici systémy SINUMERIK 840D, 840Di a 810D
Vam umoZiuji pracovat s nasledujicimi cykly:

Cykly pro vrtani

CYCLES81 Vrtani, navrtavani stredicich ddlkd
CYCLES82 Vrtani, ¢elni zahlubovani

CYCLES3 Vrtani hlubokych dér

CYCLE84 Vrtani zavitu bez vyrovnavaci hlavicky
CYCLE840 Vrtani zavitu s vyrovnavaci hlavi¢kou
CYCLE85 Vyvrtavani 1

CYCLE86 Vyvrtavani 2

CYCLE87 Vyvrtavani 3

CYCLES8S8 Vyvrtavani 4

CYCLE89 Vyvrtavani 5

Cykly pro vrtaci vzory

HOLES1 Obrabéni vice dér uspofadanych na pfimce
HOLES?2 Obrabéni vice dér lezicich na kruhovém oblouku
CYCLE801 Body lezici na mfizce

Cykly pro frézovani

LONGHOLE Podlouhlé diry uspofadané na kruhovém oblouku
SLOT1 Drazky na kruhovém oblouku
SLOT2 Kruhové drazka
POCKET1 Frézovani pravouhlé dutiny (s frézou fezajici pfes stfed)
POCKET?2 Frézovani kruhové dutiny (s frézou fezajici pfes stfed)
CYCLE90 Frézovani zavitu
POCKET3 Frézovani pravouhlé dutiny (s libovolnou frézou)
POCKET4 Frézovani kruhové dutiny (s libovolnou frézou)
CYCLE71 Rovinné frézovani
CYCLE72 Frézovani kontury
CYCLE73 Frézovani dutiny s ostravkem
CYCLE74 Pfedavana kontura okraje dutiny
CYCLE75 Pfedavana kontura ostriivku
CYCLE76 Frézovani pravouhlého Cepu
CYCLE77 Frézovani kruhového ¢epu
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1.2 Pirehled cyklu

Cykly pro soustruzeni

CYCLE93 Zapich

CYCLE94 Odleh&ovaci zapich (tvar E a F podle DIN)
CYCLE95 Oddélovani tfisky s podfiznutim

CYCLE96 Zavitovy zapich

CYCLE97 Rezani zavitd

CYCLE98 Retézec zavith

CYCLE950 Rozsifené oddélovani tfisky

1.2.2 Pomocné podprogramy pro cykly

V sadé programu pro cykly patfi jeSté pomocné
programy

e PITCH (STEIGUNG) a

¢ MESSAGE (MELDUNG)

Tyto programy musi byt v fidicim systému vzdy
nacteny.
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1.3

1.3.1

1.3

Programovani cyklt

VSeobecna Cast

Programovani cyklu

Standardni cyklus je definovan jako podprogram
se svym nazvem a seznamem parametrd. Pro
volani cyklu plati podminky, které jsou popsany
v dokumentu ,SINUMERIK Programovani —
Zaklady* (dil 1).

Cykly jsou dodavany na disketé nebo v pfipadé
HMI Advanced v rdmci programoveho vybaveni
systému. Nacitaji se prostfednictvim rozhrani
V.24 do paméti vyrobnich programd fidiciho
systému (viz Navod k obsluze).

Podminky pro volani a navratové podminky

G-funkce a programovatelné framy, které jsou

v platnosti pfed volanim cyklu, zlstavaji zachova-
ny i po jeho ukonceni.

Pred volanim cyklu definujte rovinu obrabéni
(G17, G18, G19). Cyklus pracuje v aktualni
roviné s:

e abscisou (1. geometricka osa)

e ordinatou (2. geometricka osa)

e aplikatou (3. geometricka osa)

U cykld pro vrtani se bude vyvrt vyrabét v ose,
ktera odpovida aplikaté aktualni roviny. V pfipadé
frézovani se bude v této ose uskutecriovat pfisuv.

Prifazeni rovin a os

aplikata

A:

.,

abscisa

ordinata

Pfikaz Rovina Kolma osa pfisuvu
G117 XY 4
G18 ZIX Y
G19 Y/Z X
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1.3.2

V3eobecna ¢ast
1.3 Programovani cyklut

Hlaseni v prabéhu zpracovani cyklu

U nékterych cykll se v pribéhu jejich zpracovani
na obrazovce fidiciho systému vypisuji hlaSeni,
ktera poskytuji informace o stavu zpracovani.
Tato hlaSeni nezpusobuji pferuseni zpracovani
programu a zUstavaji na obrazovce tak dlouho,
dokud nejsou pfepsana jinym hlasenim.

Texty hlaSeni a jejich vyznam jsou popsany u
jednotlivych cykl{.

Shrnuti vSech dulezitych hlaseni naleznete
v PFiloze A v této pfirucce.

Vypisovani blokt v priibéhu zpracovavani
cyklu

Po celou dobu zpracovani cyklu se na obrazovce
vypisuje aktualni blok s volanim cyklu.
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1.3 Programovani cyklt

1.3.3 Volani cyklu a seznam parametrt

Standardni cykly pracuji s uzivatelsky definovany-
mi proménnymi. Konkrétni parametry pro cykly se
mohou pfedavat pomoci seznamu parametru pfi
volani cyklu.

E Volani cyklu si vZdy vyZaduje samostatny blok.

Zakladni pokyny pro predavani
parametrii ve standardnich cyklech
Tato pfirucka pro programovani popisuje seznam
parametrd pro kazdy cyklus nasledujicim:

e  Posloupnost

o« Typ

Posloupnost pfedavanych parametrd musi byt
bezpodminecné dodrzena.

Kazdy pfedavany parametr pro dany cyklus ma
urcity datovy typ. Pfi vyvolavani cyklu je nutno
tyto typy pro pravé pouzity parametr dodrzet.

V seznamu parametrd mohou byt pfedavany tyto
objekty:

e Proménné

e Konstanty

Pokud jsou v seznamu parametrd predavany
promeénné, je nutné, aby ve volajicim programu
byly tyto proménné pfedem definovany a aby jim
byla dosazena hodnota. Cykly pfitom mohou byt
vyvolavany:

e s neuplnym seznamem parametr(

e s vypusténim parametr(

Jestlize si pfejete vypustit posledni pfedavané
parametry, které by mély byt ve volani zapsany,
je mozné seznam parametrd predCasné uzavrit
pomoci ,)*. Pokud chcete vypustit néktery

z vnitfnich ¢lenud fady parametrq, je potfeba na

jeho misté nechat mezeru mezi ¢arkami ,,..., ,...%
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1.3 Programovani cyklut

Kontrola smysluplnosti pro hodnoty parametrd
s diskrétnimi hodnotami nebo s omezenym
rozsahem hodnot se neprovadi, leda ze by pro
dany cyklus byla specificky popsana chybova
reakce.

Pokud seznam parametru pfi volani cyklu
obsahuje vice poloZek, nez kolik je v cyklu
definovano parametrd, objevi se vSeobecny
alarm 12340 ,Pocet parametra pfili§ vysoky” a
cyklus se neuskuteéni.

Volani cyklu

Na pfikladu cyklu CYCLE100, ktery vyZaduje
nasledujici parametry, jsou vysvétleny razné
moznosti pro zapis volani cyklu.

Priklad:

FORM Definice tvaru, ktery ma byt vyroben.
Hodnoty: Ea F

MID PFisuvna hloubka (zadavéa se bez znaménka)

FFR Posuv

VARI Zpusob opracovani
Hodnoty: 0, 1 nebo 2

FAL PFidavek rozméru pro opracovani nacisto

Cyklus se vyvolava nasledujicim pfikazem:
CYCLE100 (FORM, MID, FFR, VARI, FAL)

1. Seznam parametri s konstantnimi
hodnotami

Namisto jednotlivych parametrd muzete pfimo

zadat konkrétni hodnoty, se kterymi ma cyklus

pracovat.

Priklad:

CYCLE100 (,E“, 5, 0.1, 1, 0) volani cyklu

2. Seznam predavanych parametrt

S proménnymi
Parametry mizete predavat také jako
matematické proménné, které jste definovali a
dosadili jim potfebné hodnoty pfed volanim cyklu.
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03.04 V8eobecna ¢ast
1.3 Programovani cyklt

Priklad:

DEF CHAR FORM=“E“ definice parametru, pfifazeni hodnoty

DEF REAL MID=5, FFR, FAL definice parametru s a bez pfifazeni hodnoty
N10 FFR=0.1 FAL=0 pfifazeni hodnoty

N20 CYCLE100 (FORM, MID, FFR, -> volani cyklu

-> VARI, FAL)

3. Pouziti predem definovanych promén-
nych jako predavanych parametru

Pro predavani parametr cyklim muzete

pouzivat také proménné, napf. R-parametry.

Priklad:
DEF CHAR FORM=“E“ definice parametru, pfifazeni hodnoty
N10 R1=5 R2=0.1 R3=1 R4=0 pfifazeni hodnot

N20 CYCLE100 (FORM, R1, R2, R3, R4) volanicyklu

Protoze pro R-parametry je pfedem definovan typ
REAL, je tfeba davat pozor na slucitelnost
datového typu mezi cilovym parametrem, jemuz
ma byt dosazena hodnota, a timto typem REAL.

? BlizSi vysvétleni k datovym typlim a ke konverzi
datovych typa, resp. jejich slucitelnosti naleznete
v pfiru¢ce Programovani. Jestlize se vyskytne
neslucitelnost datovych typu, systém aktivuje
alarm 12330 ,Spatny typ parametru ...".

4. Neuplny seznam parametr( a vypousténi
parametru

Jestlize pfedavany parametr neni pro cyklus
zapotiebi, resp. pokud ma mit nulovou hodnotu,
je mozné jej ze seznamu parametrd vypustit. Na
jeho misté je nutno napsat pouze ¢arku ..., ,...%
aby bylo zabezpefeno spravné pfifazeni
nasledujicich parametrd. Kromé toho je mozné

seznam parametrd pred&asné ukoncit pomoci ,,)".
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VSeobecna ¢ast 03.04
1.3 Programovani cyklut
Priklad:
CYCLE100 ¢(,F%, 3, 0.3, , 1) volani cyklu, 4. parametr vypustén (tzn. ma
nulovou hodnotu
CYCLE100 (,F“, 3, 0,3) volani cyklu,

poslednim dvéma parametrim je dosazena
nulova hodnota (tzn. byly vypustény)

5. Vyrazy v seznamu parametrt

V seznamu parametrl je pfipustné pouziti také
vyrazu, jejichz vysledek se pfifazuje odpovidajici-
mu parametru v cyklu.

Priklad:
DEF REAL MID=7, FFR=200 definice parametru, pfifazeni hodnoty
CYCLE100 (,E%, MID*0.5 FFR+100,1) volani cyklu,

prisuvna hloubka 3,5, posuv 300

Simulace cyklu

Programy s volanim cyklu mohou byt napfed
otestovany pomoci simulatoru.

Funkce

U konfiguraci s HMI Embedded se pfi simulaci
program v fidicim systému normalné zpracovava
a pfislusné posuvy se pfitom vykresluji na
obrazovce.

V konfiguracich s HMI Advanced probiha
simulace programu pouze na HMI. Z tohoto
ddvodu je od SW 4.4 mozné zpracovavat cykly i
bez Gdaju o nastroji, pfip. bez predeslého
aktivovani korekénich parametrd nastroje v MMC.
Potom se u cyklU, u kterych se musi korekéni
parametry nastroje zapocitat pfi vypoctu posuvu
(napf. frézovani drazek a dutin, zapichy pfi
soustruzeni), objizdi kone¢na kontura. Soucasné
se vypisuje hlaseni, ze je aktivni simulace bez
nastroje. Tato funkce se muze pouzivat napf. pro
kontrolu polohy dutiny.
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03.04 VSeobecna ¢ast
1.4 Podpora cykll v programovém editoru

1.4 Podpora cykli v programovém editoru

Programovy editor v fidicim systému nabizi
programatorovi podporu pro cykly od firmy
Siemens a i pro uzivatelské cykly.

G Funkce

Podpora cykll se sklada ze tfi komponent:

1. Volba cyklu pomoci programovych tlacitek

2. Vstupni masky pro pfedavané parametry
s pomocnymi obrazky

3. On-line napovéda pro kazdy parametr
(pouze HMI Advanced).

Z jednotlivych programovych masek je vytvaren
programovy kod, ktery je zpétné prelozitelny.

1.4.1 Menu, volba cyklu

Vysvétleni

Volba cykll se uskute€nuje pomoci programo-
vych tlagitek a je technologicky orientovana.

TEST_CYCLES MEF

LEL IR At |
1

R—

Contour Zadavani geometrie prostfednictvim
geometrického procesoru nebo
masek pro zadani kontury

- Vstupni masky pro vrtaci cykly a
vrtaci vzory

Milling Vstupni masky pro frézovaci cykly

Tuming Vstupni masky pro soustruznické
cykly

Po ukon&eni zadavani do masky pomoci tlacitka
OK se bude i nadale zobrazovat seznam pro
danou technologii. Podobné cykly jsou vytvareny
pomoci spole¢nych masek.
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G Funkce

VSeobecna Cast

1.4

Podpora cyklli v programovém editoru

03.04

Pfepinani mezi cykly v rdmci masky je potom
mozné provadét pomoci programoveého tlacitka,
napf. pfi vrtani zavitu nebo odlehéovacim
zapichu.

Podpora cykl( v editoru obsahuje také masky,
které do programu nevkladaji zadné volani cyklu,
nybrz nékolik Fadk{ volné definovaného DIN-
kédu, napf. masky pro programovani kontury
nebo zadani libovolnych pozic pro vrtani.

Nové funkce vstupni masky

V mnoha cyklech mize byt druh obrabéni
ovlivilovan pomoci parametru VARI. Ten
Casto obsahuje nékolik nastaveni, ktera jsou
zaklicovana do jedné hodnoty. V maskach
nové podpory cykll jsou tato jednotliva na-
staveni rozdélena do rdznych vstupnich poli,
ktera je mozné ménit pomoci pfepinaciho
tlacitka.

Vstupni masky se dynamicky méni. Zobrazu-
ji se vzdy pouze vstupni pole, ktera jsou
nezbytna pro zvoleny zpUsob obrabéni,
nepotfebna pole nejsou vidét. To se napf.
tyka parametru pro posuv pfi obrabéni
nacisto.

Parametry, které jsou na sobé zavislé, jsou
automaticky dosazovany na zakladé prede-
§lého zadani, pokud to ma smysl. Tato
situace nastava pfi obrabéni zavitd, kde jsou
podporovany tabulky metrickych zavitd. U
cyklu pro fezani zavitu CYCLE97 se napfi-
klad pfi zadani 12 do vstupniho pole pro
velikost zavitu (parametr MPIT) automaticky
dosadi stoupani zavitu (parametr PIT) hod-
nota 1.75 a hloubka zavitu (parametr TDEP)
hodnota 1.137. Tato funkce neni aktivni,
jestlize neni aktivovana tabulka metrickych
zavita.

Pokud je maska vyvolana podruhé, je do
v8ech poli pfedem dosazena naposled
zadana hodnota.

Machining: Complete/roughing/finishing
NPP Wellel
Working Complete
Select Longitudinal
Select Outside
Infeed depth MID 2.0000
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U cykld, které maji byt v tomtéz programu
vyvolany nékolikrat po sobé (napf. frézovani
dutiny obrabéni nahrubo a potom nadisto),
staCi pak zménit jen nékolik parametr(.
¢V maskach vrtacich a frézovacich cykll
existuje pro nékteré parametry moznost

zadavat je jako absolutni nebo inkrementalni Pocket depth relative to reference p

hodnotu. U takovych parametrl se za Retract plane RTF  10.0000 ﬂ

vstupnim polem objevuje zkratka ABS pro  |Ref. plane RFP 0.0000

absolutni nebo INC pro inkrerrvlenfélni ’ i::’“d;im ﬁ';:f F;-';]';]';]“ e

hodnotu. Toto nastaveni Ize pfepinat pomoci {yyaeking Roughing

programového tlacitka ,Alternative®. PFi

dal$im vyvolani dané masky zUstava toto

nastaveni zachovano.

e U HMI Advanced existuje mozZnost zobrazit

pro jednotlivé parametry cyklu pomoci on- Table Metiic

line napovédy doplrikové informace. Pokud  Select RH thread

najedete kurzorem na parametr a objevi-li se as thread size  MPIT

vpravo dole ikona napovédy uvedena nize, 2° ¥alue 2l 1.2500

Ize funkci pro vyvolani napovédy aktivovat. R IR - 000
Speed SST 75.0000
Speed retr. S5T1

Stisknutim tlacitka ,,Info“ MMC help | CHAM1 l AUTO F:g;-_?;!:"U_ES_MPF -

se otevie a zobrazi Channel rezct
Frogram aborted

vysvétleni k danému
parametru z navodu pro
programovani cyklu.

A Acrobat Reader - [PGZ_UK.PDF] - =]
|2 28 B [+ @ ] W] 4> 01| ]| O|E[r &)

B and PIT (as thread size and oz valuo) =1
Tha valwa for th throad prich can efhor bo detnosd
a5 ihve theead size Jlor metnc Breads Detrsen M3
antd b8 onlyl ores a velae (dskrce om one
ihrand buen o the nexl as & rumenical veue), The _II
paramater nol rogqured in Gach caE0 & amited fom
s call ﬂ'ﬂi:lglﬂﬂ1'l= waks Tem,

Right o ket hiece are sgecilied Ly ihe sian of the
pheh perameiar:
s posilive valus — right {as for M3

« negatve valis —3 it fas for A4

IF tha twe: Siread pitch pammetar have corficfing
vakbes dann E1000 “Treosd phoh wiorg®

15 panarstad by the cycia And opcka axscuiion (s
aboitad

=
_ll Fage =6 of 270 103 % 210 =297 mm i i |
Fage Page next Go to... Zoom + Zoom - Exit
up dowen antry help
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E Obsluha pomocnych obrazku

Page
up

Page
clown

next
enfry

Go to

Zoom +

Zoom -

Exit
helg

Listovani v dokumentaci zpatky.
Listovani v dokumentaci dopredu.

Umozhuje skok na dalSi misto

v textu, ktery je sou€éasti napovédy.
Umoznuje skok na zvolené misto

v textu.

ZveétSeni pisma v okné napovédy.

Zmenseni pisma v okné napoveédy.

Navrat do masky cyklu.

E Podpora zadavani kontury

contour

Volné programovani kontury [oan | cuan I - -
Generate E:":!':h”‘, —

Spousti volné

programovani kontury, pomoci g TEST_crcLEs.MpF

H1@ G17 GO G?A F2508 5588 H3q

néhoz Ize zadavat vzajemné H2o 17 DAY

spojené useky kontury.
(viz literatura: /BA/, kap. 6).

Programovani kontury

Contour
1 line:

Contour
2 lines

Confur
3 lines

=pof=

Tato programova

tlaCitka podporuji prabéhy

kontury, které jsou mozné.

Skladaji se z jedné nebo vice pfimek, mezi nimiz
jsou vlozeny konturové prechodové prvky (radius,
faseta). Kazdy konturovy prvek maze byt zadan
pomoci koncového bodu nebo bodem a uhlem a
doplnéno libovolnym DIN-kédem.

1-30
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Priklad: |pm.,...n [m.

\MPF.DIR

| AUTD (resT CroLES MPF

Z nasledujici vstupni masky pro |Ehanmel iezet
Program aborted

konturu skladajici se ze dvou

pfimek bude vytvofen

nasledujici G-kod:

Contoun 2 lines

Add fee NC code to NC block

Select plane GIT
Emnd pant 2
b 200000  ahs

Angle ANE1 87 3000
Traneit. RD 2. 5000
Free HC program inpast
F2500 $900 M3
End point 3
b1 1000 i
T -20.0000  inc
STk ANE?

Free HC poogiam ingut

X=AC(20) ANG=87.3 RND=2.5 F2000 S500 M3
X=IC(10) Y=(-20); koncovy bod inkrementalné

Podpora pro vrtani

Podpora pro vrtani obsahuje celou fadu cykl{i pro
vrtani a vrtaci vzory.

[&]

\MPF_DIF
| LAy ‘TEET_I’.TDLES_HPF

Drilling |ngmn [EHMH
centering Channel rezet
Piogiam aboited
Deep hole
drilling
Editer  TEST_CYCLES.MPF
Bore 18 €17 G@ B98 FP5S 80
H2B T D1y
- 1
Tapping =pof=

Volba vrtacich vzor(:

Hole pat-
tem pos.

Desslect
modal

S50 MiYy

Do cykli CYCLE81, CYCLE87 a CYCLES89 neni
mozné dosazovat parametry pomoci této
podpory. Funkce cyklu CYCLES81 je pokryta
cyklem CYCLEB82 (programové tlacitko ,Drilling
center®, stejné jako funkce cyklu CYCLES9.
Funkce cyklu CYCLES8?Y je pokryta funkci cyklu
CYCLESS (programova tlagitka ,Drilling center*
= ,Drilling with stop®).

© Siemens AG 2004, VSechna prava vyhrazena
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Vrtaci vzory se mohou opakovat, jestlize se napf.
po vrtani dér ma provadét vrtani zavit. Za tim
ucelem se vrtacimu vzoru pfifazuje nazev, ktery
se pozdéji zadava v masce ,Repeat position®.

#ﬁ_ Priklad programovani vytvoreny pomoci
2l podpory programovani cykl

N100 G17 GO G90 z20 F2000 S500 M3 ;hlavni blok

N110 T7 M6 ;vyména vrtaku

N120 GO G90 X50 Y50 ;vrtani na vychozi pozici

N130 MCALL CYCLES82(10,0,2,0,30,5) ;modalni volani cyklu pro vrtani

N140 Circle of holes 1: ;znacka — nazev vrtaciho vzoru

N150 HOLES2 (50,50,37,20,20,9) ;volani cyklu pro vrtani

N160 ENDLABEL:

N170 MCALL ;deaktivovani modalniho volani cyklu
N180 T8 M6 ;vyména vrtdku za zavitnik

N190 S400 M3

N200 MCALL ;modalni volani cyklu pro vrtani zavitu
cyCLe84(10,0,2,0,30,,3,5,0.8,180,300,500)

N210 REPEAT Circle of holes 1 ;opakovani vrtaciho vzoru

N220 MCALL

Kromé toho je mozné pomoci  [Froges | ciam - -
masky zadat libovolné pozice ;':';;'::u TSR RS

pro vrtani jako opakovatelny
vrtaci vzor.

Aubatrasy pozition Ath poxibon
F bt G17
Hame of label FATTERM_1
40,0000 abs
A0L0000  abs
150000 inc
HOLOOOO. abs
154.0000  jpe
BOLOOOD. abx
[Flabs
ahz
abz
abs

i Y
W

¥z

Xl |xK2

T

e
pur)

SESUESHINIE

Je mozné takto naprogramovat az 5 pozic v rovi-
né; mizete si pfitom vybrat mezi absolutnim nebo
inkrementalnim zadavanim (pfepina se pomoci
programového tlacitka ,Alternat.“). Pomoci pro-
gramového tlacitka ,Delete all* vytvofite novou
prazdnou masku.
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Podpora frézovani

Podpora frézovani obsahuje nasledujici moznosti

volby:

Face Thread Program ||‘_‘HAH‘I |.P|I.IIIZI 'gsp'll':-%l?cLEs_HPF

milling milling Channol resct -

— [ = e

Path Swiveling

milling cycles
E dstor TEST_CYCLES MPF 2
T
1

Standard =gof=

pockels

Grooves

Spigot

== o

Programova tlagitka ,Standard
pockets®, ,Grooves* a ,Spigot"
vyvolavaji dalsi menu s moz-
nostmi volby dalSich cykld pro
frézovani dutin, drazek a ¢ep(.
Pomoci této podpory neni mozné dosazovat
parametry do cykld pro frézovani dutin POCKET1
a POCKET2.

B O

Podpora soustruzeni

Podpora frézovani obsahuje nasledujici moznosti

volby:

Cut

Thread

Groove

Undercut

Cykly pro odlehCovaci zapichy
tvaru E a F (CYCLE94) a pro
zavitové zapichy tvarl A az D
(CYCLE96) jsou soustfedény do

programového tlacitka

L,undercut"”.

Frogram lEHAFﬁ | AUTD |;:E$DLI.?MS MFF
Channel resct

Program abosked MOl | DRF | FRT | FST

Editor TEST_CYCLES.MPF 2

H1@ G18 GO 698 DIAHDN GG SS08 M3q I—‘L

1

=eof=

Programové tlagitko , Thread” obsahuje dal$i
menu pro vybér mezi fezanim jednoduchych

zavitl a vyrobou fetézce zavitl.

© Siemens AG 2004, VSechna prava vyhrazena
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Zpétny preklad

Zpétny preklad programového kodu slouzi

k tomu, abyste mohli pomoci podpory programo-
vani provadét upravy cyklu vyskytujicich se v uz
existujicim programu. Najedte kurzorem na fa-
dek, ktery potfebujete zménit, a stisknéte progra-
moveé tlacitko ,Retranslation®.

Tim se vytvofi z daného Useku programu odpovi-
dajici vstupni maska, ktera se zobrazi, takze v ni
budete moci zménit uvedené hodnoty.

Pokud byste zmény uskutecnili pfimo v generova-
ném DIN-kédu, mohlo by se stat, Ze zpétny
preklad uz nebude mozny. Z tohoto diivodu byste
vzdy méli pracovat s podporou cyklt a zmény
provadét prostfednictvim zpétného prekladu.

Podpora pro konfiguraci uzivatelskych
cykli

3 Literatura: NNIAM/, P¥iruéka pro uvedeni do provozu HMI

BE1, ,Doplnéni uzivatelského rozhrani*
IM2, ,Uvadéni do provozu HMI Embedded*
IM4, ,Uvadéni do provozu HMI Advanced*

© Siemens AG 2004, VSechna prava vyhrazena

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

1-34



03.04 V8eobecna ¢ast
1.5 Podpora cykll pro uzivatelské cykly

1.5 Podpora cyklu pro uzivatelské cykly

1.5.1 Piehled potrebnych souboru

Zakladem pro podporu cykll jsou tyto soubory:

Prifazeni Soubor Pouziti Typ souboru
Volba cyklu aeditor.com standardni a uZivatelské Textovy soubor
cykly
common.com standardni a uzZivatelské Textovy soubor
(pouze HMI Embedded) cykly
Vstupni maska pro *.com standardni a uzivatelské Textovy soubor
predavani parametrd cykly
Pomocny obrazek *.bmp standardni nebo Bitova mapa
uzivatelské cykly
On-line napovéda pgz_<jazyk>.pdf a pouze standardni cykly Soubor .pdf

(jen HMI Advanced) pgz_<jazyk>.txt

ﬂ Nazvy pro konfiguraéni soubory podpory cykll
(*.com) mohou byt libovolné.

1.5.2  Vyvolani podpory cyklu

G Funkce

Jako tlagitko pro vyvolavani uzivatelskych cykl
je definovano programové tlacitko HS6 v progra-
movém editoru. Tato funkce musi byt konfiguro-
vana v souboru aeditor.com.

Za timto uc€elem je dale zapotfebi pfifadit progra-
movému tlacitku text a konfigurovat funkci v bloku
PRESS pro ovladani programovych tlacitek.

Priklad:
//S (Start)

HS5=($80270,,sel)

PRESS (HS5)

LS (,Turning", , 1)

END PRESS

HS6=(,,Usercycle®, ,sel) ; HS6 je konfigurovano s textem ,Usercycle*

PRESS(HS6)

LS(,,SK_Cyclesi“, ,,cycprojl<) ; pfi stisknuti programového tladitka se nacte
; pruh tlacitek ze souboru cycproj1.com

END_PRESS

© Siemens AG 2004, VSechna prava vyhrazena 1-35
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Presny popis konfiguracniho postupu naleznete v:
Literatura: /IAM/, P¥iruc¢ka pro uvedeni do
provozu HMI

BE1, ,Doplnéni uzivatelského
rozhrani*

V pfipadé HMI Embedded je kromé zaznamu
v souboru common.com potifeba pfi aktivovani
programovych tlacitek postupovat nasledujicim
zpusobem:

X

$ N_COMMON_COM

;$SPATH=/ N CUS DIR

[MMC_DOS]

SC315=AEDITOR.COM

SC316=AEDITOR.COM

Konfigurace podpory cyklu

Funkce

Pruhy programovych tlac¢itek a vstupni masky pro

podporu cykld mohou byt konfigurovany v libo-

volnych souborech a uloZeny jako typ *.com do

HMI Fidiciho systému.

Presny popis konfiguracniho postupu naleznete v:

Literatura: /IAM/, P¥iru¢ka pro uvedeni do
provozu HMI

BE1, ,Doplnéni uzivatelského
rozhrani*

V HMI Advanced jsou soubory *.com uloZeny ve
spraveé soubor(l v adresafrich:

. dh\cst.dir
. dh\cma.dir nebo
. dh\cus.dir

a pouZziva se obvykla sekvence vyhledavani:
cus.dir, cma.dir, cst.dir. Soubory se nenadcitaji do
NCU.
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Pro HMI Embedded mohou byt soubory *.com
nacteny do NCU (nacitani pomoci menu
~oervices® pfes V.24). Protoze vSak v NC paméti
mohou zabirat misto, je lepSi je integrovat do
HMI. Musi byt sbaleny a za¢lenény do aplikaéni-
ho softwaru dané verze HMI. Nastroj pro kompri-
maci je soucasti programového vybaveni stan-
dardnich cykld pod \hmi_emb\tools.

E Posloupnost kroku pfi sestavovani

e  Soubor arj.exe zkopirujte z adresafe
\hmi_emb\tools na PC do volného adresare.

e Do tohoto adreséare dale zkopirujte vlastni
konfiguracni soubory *.com.

e  Kazdy soubor samostatné sbalte pomoci
pfikazu:
arj a <cilovy soubor> <zdrojovy soubor>
Cilové soubory musi mit pfiponu co_.
Priklad: konfiguracni soubor cycproj1.com
sbalte pomoci pfikazu:
arj a cycproj1.co_ cycproj1.com

e  Soubory *.co_ zkopirujte do pfislusného
souboru aplikaéniho softwaru HMI a vytvorte
verzi.

3 Literatura:

/BEM/, HMI Embedded, Navod k obsluze
/IAM/, HMI, Uvedeni do provozu
IM2, Uvedeni do provozu HMI Embedded

1.5.4  Velikost bitové mapy a rozliSeni obrazovky

S verzi SW 6.2 existuji u HMI tfi rdzna rozliSeni
obrazovky. Pro kazdé z téchto rozliSeni existuje
maximalni velikost bitové mapy pro masku cyklu
(viz nasledujici tabulka), kterou je potfeba pfi
vytvareni vlastnich bitovych map dodrzet.

RozliSeni obrazovky Velikost bitové mapy

640 * 480 224 * 224 pixell
800 * 600 280 * 280 pixell
1024 * 768 352 * 352 pixelu
Bitové mapy je tfeba vytvaret a ukladat jako
16-barevné.
© Siemens AG 2004, VSechna prava vyhrazena 1-37
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1.5.5 Ukladani bitovych map do systému pro spravu dat v HMI
Advanced

Pro rGizna rozliSeni bitovych map byly v systému
pro spravu dat (od verze HMI 6.2) pfipraveny
nové adresare, takze je mozné soubézné ukladat
bitové mapy riznych velikosti.

Standardni cykly:

e dh\cst.din\hlp.din\640.dir
o dh\cst.din\hlp.dir\800.dir
e  dh\cst.dir\hlp.dir\1024.dir

Cykly vyrobce:

e dh\cma.dir\hlp.dir\640.dir
¢ dh\cma.dinhlp.din800.dir
o dh\cma.din\hlp.dir\1024.dir

UZivatelské cykly:

e dh\cus.dinhlp.din640.dir
o dh\cus.din\hlp.dir\800.dir
e dh\cus.dinhlp.din1024.dir

V souladu s aktualnim rozliSenim se vyhledavani
uskute€nuje v odpovidajicim adresafi (tedy napf.
pfi rozliSeni 640 * 480 v dh\...\hlp.din640.dir),
potom v dh\...\hlp.dir. Jinak plati posloupnost
vyhledavani cus.dir, cma.dir, cst.dir.

1.5.6 Zachazeni s bitovymi mapami pro HMI Embedded

G Funkce

V HMI Embedded jsou bitové mapy vélenény do
programového vybaveni HMI. Jsou slouceny do
jednoho baliku cst.arj, stejné jako u MMC100.2.
Bitové mapy tam mohou byt integrovany v zasa-
dé ve formatu *.bmp. LepSi je vSak pouziti binar-
niho formatu *.bin, ktery Setfi misto a je rychlejsi.
Pro vytvareni téchto souborl jsou zapotiebi na-
stroje dodavané spolu s programovym vybavenim
standardnich cykll v adresafi \nmi_emb\tools:

e  arj.exe, bmp2bin.exe

e sys_conv.col

e arj_idx.exe (od SW 6.3)
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VSeobecna Cast

A soubory skriptu:

e mcst 640.bat

e mcst_800.bat nebo
e mcst1024.bat.

Soubor cst.arj obsahuje bitové mapy vSech
standardnich a uzivatelskych cykld. Své vlastni
bitové mapy musite tedy spojit dohromady

s bitovymi mapami standardnich cyklu.

Posloupnost krokt pfi sestavovani

e  V3echny soubory z adresafe \hmi_emb\tools
na PC zkopirujte do prazdného adresare.

e V ném vytvoite podadresaf \bmp_file.

e  Vlastni bitové mapy zkopirujte do tohoto
podadresare \bmp _file.

eV zavislosti na rozliSeni, pro které ma byt
soubor cst.arj vytvofen, spustte skript
mcst_640.bat / mcst_800.bat nebo
mcst1024.bat.

e Nové vytvoreny soubor cst.arj potom ulozte
do stejného adresare, v jakém jsou nastroje
pro generovani téchto souboru.

e Od SW 6.3 existuje jesté dalSi soubor
cst.idx, ktery je rovnéz ulozen v tomto
adresafi. Také tento soubor je potfeba
vélenit do programového vybaveni HMI spolu
se souborem cst.arj.

Zabudovani souboru cst.arj do programového
vybaveni HMI se provadi zplsobem popsanym
v kapitole 1.4.6.

Literatura:

/BEM/, HMI Embedded, Navod k obsluze
/IAM/, HMI, Uvedeni do provozu

IM2, Uvedeni do provozu HMI Embedded

© Siemens AG 2004, VSechna prava vyhrazena
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1.6 Uvedeni cykll do provozu
1.6.1 Strojni parametry
Pro pouziti cyklu jezapotfebi vénovat pozornost
nasledujicim strojnim parametriim. Musite zadat

alespon hodnoty uvedené v tabulce.

Strojni parametry, jimz je potireba vénovat

pozornost:
C. MD N&zev MD Minimalni hodnota
18118 MM NUM GUD MODULES 7
18130 MM NUM GUD NAMES CHAN 20
18150 MM GUD VALUES MEM 2 x pocet kanald
18170 MM NUM MAX FUNC NAMES 40
18180 MM NUM MAX FUNC PARAM 500
28020 MM NUM LUD NAMES TOTAL 200
28040 MM NUM LUD VALUES MEM 25
& Tyto udaje plati pouze pro standardni cykly
Siemens. Pro uzivatelské cykly musi byt
pri¢teny odpovidajici hodnoty. Pri pouZziti
systému ShopMill nebo ShopTurn je zapotfebi
vénovat pozornost odpovidajicim udajum pro tyto
produkty.
Dale jsou zapotiebi nasledujici nastaveni
strojnich parametru:
C. MD Nézev MD Hodnota
20240 CUTCOM MAXNUM CHECK BLOCK 4

Od vyrobce stroje jsou dodavany soubory stroj-
nich parametrd s témito nastavenimi.
Nezapomente, Ze pokud tyto strojni parametry
zménite, je zapotiebi systém vypnout a znovu
zapnout.

& Pro cyklus CYCLES8O (vrtani zavitu s vyrovnavaci
hlavi¢kou) je nutno vénovat pozornost jesté
osovému strojnimu parametru MD30200:
NUM_ENCS.

© Siemens AG 2004, VSechna prava vyhrazena
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Definiéni soubory pro cykly GUD7.DEF a SMAC.DEF

Standardni cykly potfebuji definice globalnich
uzivatelskych dat (GUD) a definice maker. Tyto
definice jsou ulozeny v defini¢nich souborech
GUD7.DEF a SMAC.DEF, jeZ jsou dodavany
spolu se standardnimi cykly.

Aby se technikdm, ktefi provadéji pocatecni
konfiguraci systému, usnadnilo sestavovani
soubor GUD a maker do modulu bez nutnosti
editovat ptvodni soubory od firmy Siemens, jsou
od verze programového vybaveni 6.3 soubory

e GUD7.DEF

e MAC.DEF

dodavany spolu se ,standardnimi cykly“. Tyto dva
soubory neobsahuji zadné definice a jsou pouhy-
mi volanimi pfedem definovanych, pro produkt
specifickych definiénich soubor(l. Mechanismy
volani nyni za¢lenéné v téchto cyklech umoznuji
automatické volani a kompilaci véech pro produkt
specifickych definic GUD a maker.

Kazda sada soubort bude nyni mit pouze své
vlastni definice. Budou zavedeny nové soubory
cykld GUD7_xxx.DEF a SMAC_xxx.DEF, které se
budou nachazet ve spravé souboru v definiénim
adresafi DEF.DIR.

Pro standardni cykly se jedna o nové soubory:
e GUD7_SC.DEF a
e SMAC_SC.DEF

Pro ostatni sady souboru cykld byly v sou¢asnosti
firmou Siemens pfifazeny nasledujici kédy soubo-
rd (xxx znamena bud ,GUD7* nebo ,SMAC"):

o xxx_JC cykly JobShop vSeobecné
xxx_MC  méfici cykly

e xxx_MJ méfenivrezimu JOG

e xxx_MT ManualTurn

e xxx_SM  ShopMill

e xxx_ST  ShopTurn

e xxx_ISO kompatibilni s ISO

o xxx_C950 rozsifeny cyklus oddélovani tfisky
e xxx_C73 dutina s ostravky

V pozdéjsich verzich mohou byt systémem vyuzi-
vany dalSi zde neuvadéné kody!

© Siemens AG 2004, VSechna prava vyhrazena
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1.6 Uvedeni cyklda do provozu

Upozornéni

Podle ,definice uzivatelskych dat” (viz PFiruc¢ka
programovani pro pokrocilé, kapitola 3.4 ,Definice
uzivatelskych dat“) nejsou moduly GUD7 a
SMAC.DEF k dispozici vyrobci stroje/uzivateli.
Pro uzivatelské aplikace by mély byt pouzivany
radéji bloky MGUD, UGUD, GUD4, 8, 9 a MMAC,
UMAC.

Aby vsak uzivateli bylo umoznéno integrovat
existujici definice do téchto moduld v ramci jeho
systému, byly ponechany volné nasledujici kédy:
o xxx_CMA vyrobce

e xxx_CUS uZivatel

Uvedeni do chodu, upgrade standard-
nich cyklud

o Jestlize je soubor GUD7.DEF v fidicim sys-
tému uz aktivni, pomoci funkci ,Services®,
.Data out®, ,NC active data“ vyberte
uzivatelska data GUD7 a aktualni hodnoty
zélohujte v archivu nebo na disketu;

e  Soubory GUD7_SC.DEF a SMAC_SC.DEF
nactéte z diskety a ulozte je do NCU;

o Nactéte a aktivujte GUD7.DEF a SMAC.DEF

e  Zapnéte NCU;

e Nactéte zpét z archivu uloZzené hodnoty

Nacitani dopliikovych sad cyklu

o  Deaktivujte GUD7.DEF a SMAC.DEF (pfi-
sludné hodnoty si v pfipadé potfeby uloZte);

e Cykly GUD7_xxx.DEF a SMAC_xxx.DEF
sady nactéte a ulozte do NCU;

e  Znovu aktivujte soubory GUD7.DEF a
SMAC.DEF.

Upozornéni

Pf¥i nacitani nebo ukladani jednotlivych defini¢nich
souborl musi byt jiz nacteny soubor deaktivovan
a znovu nacten. Jinak v NC zuUstane zachovana
predesla konfigurace GUD/maker.

Manipulace v simulaci HMI Advanced

Po instalaci nové verze cykld v NCU je nutné
uskutecnit nastaveni strojnich parametr(i a
provést reset NC simulace, aby se aktualizovaly
modifikované defini¢ni soubory.
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Uvedeni cykla do provozu

1.6.3  Novy zpusob dodavky cykli v HMI Advanced

E Od HMI Advanced verze 6.3 se méni zplisob
dodavky standardnich cykld. Soubory cyklu jiz
nebudou uloZeny pfimo v odpovidajicich
adresarich ve spravé soubor, ale budou
k dispozici jako archivni soubory v:
— Archives/Cycle archives.

Diky tomu je mozné pfi upgradu HMI zachovat
nezménénou dfive existujici verzi cyklu.

Pfi upgradu se musi tyto archivni soubory nacist
prostfednictvim pFikazu ,Data in“. Pokud jsou tyto
archivni soubory nacteny, po upgradu jiz nebudou
existovat odliSné verze cykld v NCU a na pevném
disku. Naétené cykly jsou v NCU pfepsany, ne
ulozeny se na pevny disk. Nové soubory cyklu
jsou vzdy uloZzeny na pevném disku.

Literatura: Pokud budete potfebovat dalSi

informace, viz:

e  Soubor ,siemens.txt z dodavaného
programového vybaveni (standardni cykly)

e  Pro HMI Advanced:
F:\dh\cst.dinHLP.dir\siemensd.txt.

1.6.4 Upgrade cykla od verze SW 6.4 v HMI Advanced od SW 6.3

ﬂ V HMI Advanced SW 6.3 a vy33i jsou cykly uloze-
ny jako archivy v ,Archives®, ,Cycle archives®.
Upgrade se provadi importem archivu obsazené-
ho v dodaném softwaru z adresare HMI_Adv.
Archivy cyklu se tim rozbali a pfepisi existujici
archivy predeslé verze cykl.
Archivy z archivu cykld HMI musi byt nyni impor-
tovany pro pozadovanou technologii (soustruzeni,
frézovani,...) a jazyk pomoci pfikazu ,Data in“.

Literatura: Pokud budete potifebovat dalSi

informace, viz:

e  Soubor ,siemens.txt z dodavaného
programového vybaveni (standardni cykly)

e  Pro HMI Advanced:
F:\dh\cst.dinHLP.dir\siemensd.txt.
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1.7 Doplnkové funkce pro cykly

Doplnkové funkce pro cykly

Funkce

Abyste méli pfehled o stavu cyklt a mohli prova-
dét jejich diagnostiku, od verze SW 6.3 je mozné
zobrazit a vyuzivat obrazovky s vypisem verze.
Tyto obrazovky se nachéazeji v HMI pod
,Diagnosis®“ => ,Service displays” => ,Version“ =>
,Cycles® nebo ,Definitions®. V ASCII formatu je
mozné vytvofit zaznamovy soubor (LOG-file) a
nacist jej pomoci pfikazu ,Services* =>
,Diagnosis® => ,LOG Files".

Tuto funkci Ize spustit pouze u verze softwaru
HMI 6.3 a vyssi.

Vypis verze cykld umoziiuje razné prehledy:

e  Prehled vSech pouzitelnych cykld

e Prehled jednotlivych adresarl ve sprave
soubort pro uzivatelské cykly (CUS.DIR),
cykly vyrobce (CMA.DIR) a cyklu firmy
Siemens (CST.DIR)

o  Prehled vSech sad cykll vyskytujicich se
v Fidicim systému

e  Podrobné informace o jednotlivych sadach a
souborech cyklU

Literatura:

IBAD/, Navod k obsluze HMI Advanced
IBEM/, Navod k obsluze HMI Embedded
Kapitola ,,Obrazovka sluzeb®

Ve vypisu verze jsou obsaZeny vSechny soubory
cykld *.SPF a vSechny soubory podpory cykld
*.COM.

Pro vypis verze pomoci adresaf nebo pro vypis
vSech cykll nejsou zapotfebi zadné dalsi
soubory.

Abyste vSak mohli zobrazit pfehledy sad
jednotlivych cykl(, musi kazda sada cykli
obsahovat seznam vSech souvisejicich soubor(.

Seznamy sady

Zavadi se novy datovy typ pro seznam sady
*.cyp (pro sadu cykld)
coz je textovy soubor obsahujici seznam
sady cykll
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1.7 Doplnkové funkce pro cykly

Uzivatel tedy mlze vytvaret seznamy pro

jednotlivé sady cykld. Tyto soubory musi vypadat

nasledujicim zplsobem:

Struktura seznamu sady:

1. fadek: Udaj verze (za kliovym slovem
;VERSION: ) a
nazev sady (za kliCovym slovem
;PACKAGE: )

od 2. fadku: Seznam souboru nalezejicich do
dané sady cyklu spolu s jejich
nazvem a typem

posledni fadek: M30

Priklad:

% N _CYC USER1 CYP

;SPATH=/ N CUS DIR

;VERSION: 01.02.03 31.10.2002 ;PACKAGE: $85200
ZYKL1.SPF

ZYKL2.SPF

ZYKL3.COM

M30

Zaznam v textovém souboru uc.com:
85200 O 0 ,cycle package 1“
V pfehledu sady se bude zobrazovat:

Diagnosis  CHAN1 | AUTO |

[# Channel RESET

Version data Cycles

Mame | Version |

Measuring cycles OG.02.08 Mar 21, 2002
Cyche package 01.02.03 31.10.2002

Cycle
wersion
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V podrobném vypisu se bude zobrazovat:

Disgnosis CHAMT AUTD ||.| -

Channel RESET Frogram aborted

5BL1

Yergion data ShopMill cycles

Narme Tyme I Luad: Length  Directory | Yersion
YKL SPF 1234 CUS.DIR 01.02.03 31.10.2002
ZYKL2 SPF 778 CUS.DIR 01.02.03 31.10.2002
ZYKL3 COoM 521 CUS.DIR 01.02.03 31.10.2002

Dalsi upozornéni

Nazev sady cykli za klicovym slovem PACKAGE
muZze byt zapsan také jako fetéze znakd mezi , “,
potom vsSak zavisi na jazyce.

Zaznam verze v cyklech

Pfesné stejné jako u seznamu sady se bude
vyhodnocovat jako oznaleni verze zaznam za
klicovym slovem ,;VERSION:“. Zaznam verze se
smi vyskytovat na nékterém z prvnich 10 radku
cyklu, dale se uz nevyhledava.

Priklad:

$ N _ZYKL1 SPF

o\

; SPATH=/ N _CUS_DIR

;VERSION: 01.02.03 31.10.2002

; Kommentar

PROC ZYKL1 (REAL PAR1)
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21 Cykly pro vrtani

Cykly pro vrtani

Na nasledujicich stranach bude popsano
programovani:

e  Cykld pro vrtani

e  Cykld pro vrtaci vzory

Tyto kapitoly by Vam mély slouzit jako voditko pfi
vybirani cyklll a pfi dosazovani odpovidajicich
parametrd. Vedle podrobného popisu funkci jed-
notlivych cykld a k nim pfisluSejicich parametr(
naleznete na konci kaZzdé kapitoly pfiklad progra-
movani, ktery by Vam mél zachazeni s cyklem
usnadnit.

Kapitoly jsou sestaveny podle nasledujiciho
schématu:

e  Programovani

e  Parametry

e Funkce

e Postup

e  Vysvétleni parametr(i

e  Dal$i upozornéni

e  P¥iklad programovani

Body Programovani a Parametry postacuji
zkusenégjsim uzivatelim pro zachazeni s cyklem,
zatimco zacatec¢nici zde naleznou v bodech
Funkce, Postup, Vysvétleni parametrd, DalSi
upozornéni a Pfiklad programovani veSkeré
nezbytné informace o programovani cykld.
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Cykly pro vrtani jsou pohybové sekvence pro
vrtani, vystruzovani a vrtani zavitt definované
podle normy DIN 66025.

Jsou volany jako podprogramy s pevné
definovanym nazvem a seznamem parametra.

Pro vrtani mate k dispozici celkem pét cyklu.
Odli8uji se technologickym postupem a tim
padem i dosazovanymi parametry:

Cyklus pro vrtani

Zvlastnosti dosazovani parametrd

Vyvrtavani 1 CYCLES8S5 odliSny posuv pro vrtani a zpétny pohyb

Vyvrtavani 2 CYCLES86 orientovatelné zastaveni vietena, zadani
zpétné drahy, navrat rychlym posuvem,
zadani sméru otaceni vietena

Vyvrtavani 3 CYCLES87 zastaveni vietena M5 a zastaveni programu
MO na vrtané hloubce, dalsi zpracovavani
po stisknuti tlaitka NC Start, navrat rychlym
posuvem, zadani sméru otadeni vietena

Vyvrtavani 4 CYCLE88 stejné jako CYCLEB87 plus doba prodlevy na
vrtané hloubce

Vyvrtavani 5 CYCLE89 vrtani a zpétny pohyb se stejnym posuvem

Cykly pro vrtani mohou mit modalni platnost, tzn.
budou se provadét na konci kazdého bloku, ktery
obsahuje pfikazy pohybu. Jako modalni mohou
byt volany i jiné uzivatelem sestavené cykly (viz
kapitola 2.2).

Existuji dva druhy parametru:

e  Geometrické parametry

e  Technologické parametry

Geometrické parametry jsou identické u vSech
cykll pro vrtani, pro vrtaci vzory a frézovacich
cykll. Definuji referenéni a navratovou rovinu,
bezpecénostni vzdalenost a absolutni, pfip.
relativni vrtanou hloubku. Geometrické parametry
budou popsany jen jednou, a to u vrtaciho cyklu
CYCLES!1.

Geometrické parametry

navratova rovina

!

|

J bezpecénostni vzdalenost
|

referencni rovina
_{.r‘} ":V
A

i
K
1,
E

konecna vrtana

Technologické parametry maji u jednotlivych hloubka
cyklu rlizny vyznam a chovani. Proto jsou u
kazdého cyklu popsany samostatné.
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21 Cykly pro vrtani

Predpoklady

Volani a navratové podminky

Vrtaci cykly jsou naprogramovany nezvisle na
konkrétnich nazvech os. Na pozici vrtané diry je
nutno najet v nadfazeném programu pfed vola-
nim cyklu.

Odpovidajici hodnoty pro posuv, otacky vietena a
smér otaceni vietena naprogramujete ve vyrob-
nim programu, leda ze by ve vrtacim cyklu existo-
valy odpovidajici dosazované parametry.
G-funkce, které jsou aktivni pfed volanim cyklu, a
aktualni frame zGstanou po dokonceni cyklu
zachovany.

Definice rovin

U vrtacich cyklu se vSeobecné predpoklada, ze
aktualni soufadny systém obrobku, v némz se ma
obrabéni uskutecfovat, je definovan volbou pra-
covni roviny G17, G18 a G19 a aktivovanim
programovatelného framu. Osa, v niz se ma
vrtani provadeét, je vzdy aplikatou tohoto sourad-
ného systému.

Pfed vrtanim musi byt zvolena korekce délky,
ktera je vZdy kolma na zvolenou rovinu a ktera
zustava aktivni i po skonéeni cyklu (viz také
PFiru¢ka programovani).

Prace s vietenem

Cykly pro vrtani jsou sestaveny tak, aby se pfika-
zy vietena, které jsou v nich obsaZeny, vztahova-
ly vZdy na fidici vieteno fidiciho systému. Pokud
si prejete spustit vrtaci cyklus na stroji s vice
vieteny, musite vieteno, s nimz se ma obrabéni
uskutecriovat, pfedem definovat jako vieteno
fidici (viz také PFiru¢ka programovani).

Programovani doby prodlevy

Parametr pro dobu prodlevy je ve vrtacich
cyklech vzdy pfifazovan F-slovu, v dusledku
¢ehoz je nutno dosazovat hodnoty v sekundach.
Pfipadné odchylky jsou vyslovné& popsany.

—-—p

aplikata
korekce délky
nastroje

oo
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2.1.2 Vrtani, navrtavani stredicich dulki — CYCLES81

Programovani
CYCLE81 (RTP, RFP, SDIS, DP, DPR)

RTP real Navratova rovina (absolutné)

RFP real Referencni rovina (absolutné)

SDIS real Bezpecnostni vzdalenost (zadava se bez znaménka)

DP real Konecna vrtana hloubka (absolutné)

DPR real Konecna vrtana hloubka vztazena k referencni roviné (zadava se

bez znaménka)

G Funkce Az -

Nastroj vrta s naprogramovanymi ota&kami
vietena a rychlosti posuvu az do zadané kone¢né
vrtané hloubky.

5 Postup

Dosazena pozice pred zahajenim cyklu:
Mistem, na némz bude vrtana dira, je pozice
v obou osach zvolené roviny.

Cyklus uskuteéiuje nasledujici pohybové

operace:

e Najizdéni rychlym posuvem (G0) na
referencni rovinu posunutou o bezpecénostni
vzdalenost.

e Najizdéni na kone€nou vrtanou hloubku
S posuvem naprogramovanym ve volajicim
programu.

e  Zpétny pohyb na navratovou rovinu s GO.
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Vysvétleni parametrt

RFP a RTP (referen¢ni rovina a navratova
rovina)

Referenéni (RFP) a navratova (RTP) rovina se od
sebe obvykle lisi. V cyklu se vychazi z toho, Ze
navratova rovina se nachazi pfed rovinou refe-
ren¢ni. Vzdalenost navratové roviny a kone¢né
vrtané hloubky je tedy vétsi nez vzdalenost mezi
referencni rovinou a kone¢nou vrtanou hloubkou.

SDIS (bezpeénostni vzdalenost)
Bezpecnostni vzdalenost (SDIS) je vztazena

k referenéni roviné. Bezpecénostni vzdalenost
udava posunuti této roviny smérem k obrobku.
Smér, ve kterém se bezpecnostni vzdalenost
pficita, je automaticky uréovan cyklem.

DP a DPR (konec¢na vrtana hloubka)

Konec¢na vrtana hloubka muze byt zadana podle
potfeby bud absolutné (DP) nebo relativné (DPR)
vzhledem k referencni roviné.

V pfipadé relativniho zadani vypocitava cyklus
vyslednou hloubku samostatné na zakladé polohy
referenni a navratové roviny.

DalSi upozornéni

Jestlize je zadana hodnota jak pro DP, tak i pro
DPR, bude konec¢na vrtana hloubka odvozena od
DPR. Jestlize se tato hodnota li§i od absolutni
vrtané hloubky naprogramované pomoci DP,
vypiSe se na dialogovém fadku hlaseni ,Depth:
Corresponds to value for relative depth®.

Jestlize jsou hodnoty pro referen¢ni a navratovou
rovinu identické, je relativni zadani vrtané hloub-
ky nepfipustné. VypiSe se chybové hlaSeni 61101
.Referenéni rovina nespravné definovana“ a
cyklus se neuskuteéni. Toto chybové hlaseni se
vypiSe také tehdy, jestlize navratova rovina lezi
za referencni rovinou, takze jeji vzdalenost ke
konecné vrtané hloubce je mensi.

Az
»Ci
I Y e
s
(]
[N
. 0
d
/A
RTP
wf e
RFP+SDIS
__RFP
| DP=RFP-DFR
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21 Cykly pro vrtani
ﬁ' Priklad programovani
Vrtani, navrtavani stiedicich dulki Ay
Pomoci tohoto programu muiZete vyrobit tfi vyvrty
pomoci vrtaciho cyklu CYCLES81, pfic¢emz tyto A
cykly jsou vyvolavany s riznymi parametry. Osa 120 s
vrtané diry je vzdy osou Z. WL
T T
0 (NN,
on-(y
A
40 80 100 108

N10 GO G90O F200 S300 M3

;stanoveni technologickych hodnot

N20 D1 T3 Z110

;najizdéni na navratovou rovinu

N21 M6

N30 X40 Y120

;najizdéni na pozici prvni diry

N40 CYCLES1 (110, 100, 2, 35)

;volani cyklu s absolutni vrtanou hloubkou,
;bezpelnostni vzdalenosti a nedplnym

;seznamem parametru

N50 Y30

;najizdéni na pozici dal8i diry

N60 CYCLE8B1 (110, 102, , 35)

;volani cyklu bez bezpeénostni vzdalenosti

N70 GO G90 F180 S300 MO3

;stanoveni technologickych hodnot

N80 X90

;najizdéni na pozici dalsi diry

N9O CYCLE81 (110, 100, 2, , 65)

;volani cyklu s relativni kone¢nou vrtanou
;hloubkou a bezpec&nostni vzdalenosti

N100 M30

;konec programu
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21 Cykly pro vrtani

2.1.3  Vrtani, €elni zahlubovani — CYCLE82

==4 Programovani

= ° CYCLE82 (RTP, RFP, SDIS, DP, DPR, DTB)

Parametry

RTP real Navratova rovina (absolutné)

RFP real Referenéni rovina (absolutné)

SDIS real Bezpelnostni vzdalenost (zadava se bez znaménka)

DP real Konec&na vrtana hloubka (absolutné)

DPR real Konec&na vrtana hloubka vztazena k referencni roviné (zadava se
bez znaménka)

DTB real Doba prodlevy na konecné vrtané hloubce (ulomeni tfisky)

G Funkce

Nastroj vrta s naprogramovanymi otackami
vietena a s rychlosti posuvu az na zadanou
kone€nou vrtanou hloubku. Jakmile je kone¢né
vrtané hloubky dosazeno, mize se uplatnit doba

prodlevy.

E Postup iz
Dosazena pozice pred zahajenim cyklu:
Mistem, na némz bude vrtana dira, je pozice
v obou osach zvolené roviny.
Cyklus uskuteénuje nasledujici pohybové .;_Q]
operace: WAL
e Najizdéni rychlym posuvem (GO) na i 7 .

referencni rovinu posunutou o bezpecnostni

vzdalenost.

e Najizdéni na kone€nou vrtanou hloubku
S posuvem naprogramovanym ve volajicim
programu (G1).

e  Uskute€néni doby prodlevy na kone¢né
vrtané hloubce.

e  Zpétny pohyb na navratovou rovinu s GO.
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Vysvétleni parametru

Parametry RTP, RFP, SDIS, DP a DPR jsou
popsany v kapitole 2.1.2 (Vrtani, navrtavani
stfedicich dulkt — CYCLES81).

DTB (doba prodlevy)

Do parametru DTB programujete dobu, po kterou
ma nastroj setrvat na konecné vrtané hloubce
(ulomeni tfisky) (v sekundach).

Priklad programovani

Vrtani, ¢elni zahlubovani

Program uskutecnuje pomoci cyklu CYCLES82 na
pozici X24 Y15 v roviné XY jednu diru s hloubkou
27 mm.

Doba prodlevy je 2 sekundy, bezpe€nostni vzda-
lenost v ose vrtané diry je 4 mm.

|

0 G0
[ Tef

¥
g

1COaCooon

RTP
RFP+50IS
RFP

s

o
el 1)

N7

N

| _DP=RFP-DPH

15
_r-:,
iy
t
m

& |

24

N10 GO G90 F200 S300 M3

;zadani technologickych hodnot

N20 D1 T3 Z110

;najizdéni na navratovou rovinu

N21 M6

N30 X24 Y15

;najizdéni na pozici vrtané diry

N40 CYCLE82 (110, 102, 4, 75, , 2)

;volani cyklu s absolutni kone¢nou vrtanou
;hloubkou a bezpe&nostni vzdalenosti

N50 M30

;konec programu
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2.1.4  Vrtani hlubokych dér - CYCLES83

Programovani

CYCLES3 (RTP, RFP, SDIS, DP, DPR, FDEP, FDPR, DAM, DTB, DTS, FRF,
VARI, _AXN, _MDEP, _VRT, _DTD, _DIS1)

Parametry
RTP real Navratova rovina (absolutné)
RFP real Referenéni rovina (absolutné)
SDIS real Bezpel€nostni vzdalenost (zadava se bez znaménka)
DP real Konec&na vrtana hloubka (absolutné)
DPR real Konecna vrtana hloubka vztazena k ref. roviné (bez znaménka)
FDEP real Prvni vrtana hloubka (absolutné)
FDPR real Prvni vrtana hloubka vzhledem k ref. roviné (bez znaménka)
DAM real Degrese (zadava se bez znaménka)
Hodnoty: >0 degrese jako hodnota
<0 degresni faktor
=0 Zadné degrese
DTB real Doba prodlevy na vrtané hloubce (ulomeni tfisky)
Hodnoty: >0 v sekundach
<0 v otackach
DTS real Doba prodlevy v pocateénim bodé a kvali odstranéni tfisek
Hodnoty: >0 v sekundach
<0 v otackach
FRF real Faktor posuvu pro prvni vrtanou hloubku (zadava se bez
znaménka). Rozsah hodnot: 0.001 ... 1
VARI int Zpusob obrabéni
Hodnoty: 0 ulamovani tfisky
1 odstrafiovani tfisek
_AXN int Osa nastroje:
Hodnoty: 1 = 1. geometricka osa
2 = 2. geometrickd osa
jinak 3. geometricka osa
_MDEP real Minimalni vrtana hloubka
_VRT real Proménna velikost zpétného pohybu pfi ulamovani tfisky (VARI=0)
Hodnoty: >0 je velikost zpétného pohybu
0 dosazuje se 1 mm
_DTD real Doba prodlevy na konec¢né vrtané hloubce
Hodnoty: >0 v sekundach
<0 v otackach
=0 stejna hodnota jako u DTB
_DIS1 real Programovatelna vzdalenost pozastaveni pfi opétovném najizdéni
do vyvrtané diry (pfi odstrariovani tfisek VARI = 1)
Hodnota: >0 plati programovatelna hodnota
=0 automaticky vypocet
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G Funkce

Nastroj vrta s naprogramovanymi otackami viete-
na a s rychlosti posuvu az do zadané konec¢né
vrtané hloubky.

Vrtani hlubokych dér se pfitom uskutecriuje
opakovanym pfFisuvem do hloubky v krocich,
jejichz maximalni velikost mlze byt zadana, az
do konec¢né vrtané hloubky.

Jestlize si prejete, mlze se vrtak po kazdém
pfisuvu do hloubky stahovat zpét na referen¢ni
rovinu + bezpecénostni vzdalenost kvili odstrano-
vani tfisek nebo kvuli ulomeni tfisky vzdy o
naprogramovanou drahu zpétného pohybu.

E Postup

Dosazena pozice pred zahajenim cyklu:
Mistem, na némz bude vrtana dira, je pozice
v obou osach zvolené roviny.

Cyklus uskuteéiuje tyto pohybové operace:

Vrtani hlubokych dér s odstrafiovanim trisek
(VARI = 1):

Najizdéni rychlym posuvem (G0) na
referenéni rovinu posunutou o bezpecénostni
vzdalenost.

Najizdéni na prvni vrtanou hloubku s G1,
pfi¢emz posuv vyplyva z hodnoty posuvu
naprogramované pfi volani cyklu, ktera se
prepocitava pomoci parametru FRF (faktor
posuvu).

Doba prodlevy na konecné vrtané hloubce
(parametr DTB).

Navrat na referenéni rovinu posunutou o
bezpecnostni vzdalenost s GO kvli
odstranéni tfisek.

Doba prodlevy v po¢atecnim bodé (parametr
DTS).

Najizdéni na posledni dosazenou vyvrtanou
hloubku s GO zmensenou o vzdalenost
vypocitanou uvnitf cyklu nebo o naprogra-
movanou vzdalenost pozastaveni.
Najizdéni na nasledujici vrtanou hloubku

s G1 (tyto pohybové operace budou opako-
vany tak dlouho, dokud nebude dosazeno
koneéné vrtané hloubky).

Zpétny pohyb na navratovou rovinu s GO.

,F
.

4

L Jef
o G
PG4

RTP

—Iosonm

EEE+SDIS

FDEP

FDEP

DP = RFP-DPR
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Vrtani hlubokych dér s ulamovanim tfisky
(VARI = 0): [

e Najizdéni s GO na referenéni rovinu posunu- .
tou o bezpecnostni vzdalenost. @ =
'

e Najizdéni na prvni vrtanou hloubku s G1, 222
pfi¢emz posuv vyplyva z posuvu naprogra-
movaného pfi volani cyklu, ktery se pfepodi- s
tava pomoci parametru FRF (faktor posuvu). 4 > prpespis

«  Doba prodlevy na kone&né vrtané hloubce [l 7 = RFP
prodievy Y
7
g

(parametr DTB).
R e FDEP
e  Proménny zpétny pohyb (parametr _VRT) {f

z aktualni vrtané hloubky s G1 a s posuvem ?f; /f = OP = RFP-DPR
naprogramovanym ve volajicim programu 44
(kvuli ulomeni trisky).

e Najizdéni na nasledujici vrtanou hloubku
s G1 a s naprogramovanym posuvem (tyto
pohybové operace budou opakovany tak
dlouho, dokud nebude dosazZeno koneéné
vrtané hloubky).

e  Zpétny pohyb na navratovou rovinu s GO.

COOO00omi

Vysvétleni parametru

Parametry RTP, RFP, SDIS, DP a DPR jsou
popsany v kapitole 2.1.2 (Vrtani, navrtavani
stfedicich dulkd — CYCLE81).

W'

FDEP a FDPR (prvni vrtana hloubka
absolutné, pfip. relativné)

Pomoci jednoho z téchto parametrll mazete
naprogramovat prvni vrtanou hloubku. Parametr
FDPR se v cyklu chova stejné jako parametr
DPR. Pokud jsou hodnoty pro referencni a
navratovou rovinu identické, je relativni zadani
prvni vrtané hloubky mozné.

DAM (degrese)

U hlubokych dér, které se vrtaji ve vice krocich,
byva vyhodné pracovat se zmen3ujicimi se
délkami jednotlivych vrtanych Useku (degrese).
Diky tomu se mohou tfisky dostavat pry¢ a
nedojde ke zlomeni nastroje.

Za tim uCelem maze byt do parametru naprogra-
movana bud inkrementalni hodnota degrese, o
kterou se ma vrtana hloubka v kazdém kroku
zmenaSit, nebo procentualni hodnota chovajici se
jako degresni faktor.
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DAM=0 Zzadna degrese
DAM>0 hodnota degrese

Aktualni hloubka bude v cyklu zjisténa takto:

V prvnim kroku se bude vrtat do prvni vrtané
hloubky dané parametrem FDEP, pfip.
FDRP, pokud vSak tato hodnota neni vétsi
nez celkova vrtana hloubka.

Od druhé vrtané hloubky se rovna vrtana
hloubka pfedchazejici vrtané hloubce minus
hodnota degrese, pokud je vSak vrtana
hloubka vétsi nez tato hodnota degrese.
Nasledujici vrtané hloubky odpovidaji hod-
noté degrese, dokud zbyvajici vrtana hloub-
ka nebude vétsi nez dvojnasobek degrese.
Posledni dvé vrtané hloubky budou stejno-
mérné rozdéleny, takze budou vzdy vétsi
nez je polovina hodnoty degrese.

Pokud je hodnota prvni vrtané hloubky v roz-
poru s celkovou hloubkou, vypiSe se chybo-
vé hlaseni 61107 ,Prvni vrtana hloubka defi-

novana nespravné“ a cyklus se neuskutecni.

Priklad:
Naprogramovani hodnot REP=0, SDIS=0, DP= -40, FDEP=-12 a DAM=3
vede k nasledujicim vrtanym Usekim:

-12 odpovida prvni vrtané hloubce
-21 inkrementalni rozdil 9 vyplyva z prvni vrtané hloubky
12 zmenSené o hodnotu degrese 3
-27 predesla vrtana hloubka zmensena o hodnotu degrese 3
-30, -33, -36 hodnoty degrese
-38, 40 zbytkova hloubka rozdélena na dva kroky

DAM<O0 (-0.001 az —1) Degresni faktor
Aktualni hloubka bude v cyklu zjiStovana takto:

V prvnim kroku se bude vrtat do prvni vrtané
hloubky dané parametrem FDEP, pfip.
FDRP, pokud vS§ak tato hodnota neni vétsi
nez celkova vrtana hloubka.

Nasledujici vrtané hloubky se vypocitaji

z posledni vrtané hloubky vynasobené
degresnim faktorem, dokud je vSak tato
hloubka vétsi nez minimalni vrtana hloubka.
Posledni dvé vrtané hloubky jsou rozdéleny
a obrobeny tak, aby byly stejné a vzdy vétsi,
nez je polovina minimalni vrtané hloubky.
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e Pokud je hodnota prvni vrtané hloubky v roz-
poru s celkovou hloubkou, vypiSe se chybo-
vé hlaseni 61107 ,Prvni vrtana hloubka defi-
novana nespravné“ a cyklus se neuskutecni.

Pfiklad:

Naprogramovani hodnot REP=0, SDIS=0, DP= -40, FDEP=-10 a DAM=-0.8

a MDEP=5 vede k nasledujicim vrtanym usekdm:

-10 odpovida prvni vrtané hloubce

-18 inkrementalni rozdil 8 se rovna 0.8 * prvni vrtana hloubka
-24.4,-29.52 vzdy pfedesla vrtana hloubka * degresni faktor

-34.52 plati minimalni vrtana hloubka MDEP

-37.26, -40 zbytkova hloubka rozdélena na dva kroky

DTB (doba prodlevy)
Do parametru DTB programujete dobu prodlevy
na konecné vrtané hloubce (ulomeni tfisky)
v sekundach nebo v ota¢kach hlavniho vietena.
Hodnota: > 0 v sekundach

< 0 v otackach

DTS (doba prodlevy)
Doba prodlevy v po¢ateénim bodé se provadi jen
tehdy, kdyz je nastaveno VARI = 1 (odstrafiovani
tfisek)
Hodnota > 0 v sekundach

< 0 v otackach

FRF (faktor posuvu)

Pomoci tohoto faktoru muzete zadat redukéni
faktor pro aktivni posuv, ktery bude uplatfiovan
jen pfi najizdéni na prvni vrtanou hloubku cyklem.
Pokud je pro parametr FRF naprogramovana
pfilis velka hodnota, aktivuje se alarm. V ramci
cyklu je jeho hodnota omezena na 1.

VARI (zpasob obrabéni)

Pokud je do parametru dosazena hodnota
VARI=0, po dosazeni kazdé vrtané hloubky se
vrtak bude stahovat zpét o naprogramovanou
drahu, aby se ulomila tfiska. Pokud je nastaveno
VARI=1 (odstraniovani tfisek), bude vrtak vyjizdét
ven az na referenéni rovinu posunutou o
bezpelnostni vzdalenost.
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_AXN (osa nastroje)
Naprogramovanim osy vrtané diry pomoci _AXN
muze pfi pouziti cyklu pro vrtani hlubokych dér na

soustruzich odpadnout pfepinani roviny z G18 na X Lt

G17. o

P:’;(()Sjnamena. ’ - // /

_ = prvni osa aktualni roviny /// /f

_AXN=2 druhd osa aktualni roviny -E=FX = — -
_AXN=3 treti osa aktualni roviny i / {?/ z
Pro naprogramovani napf. navrtani stfediciho /

dilku (v ose Z) v roviné G18 zadejte:
G18
_AXN=1

_MDEP (minimalni vrtana hloubka)

Pfi vypoctech vrtané hloubky pomoci degresniho
faktoru maze byt definovana minimalni vrtana
hloubka. Pokud je vypoc€itana vrtana hloubka
mensi nez je hodnota v tomto parametru, bude
zbyvajici vrtana hloubka obrobena v krocich
rovnajici se této minimalni vrtané hloubce.

_VRT (proménna velikost zpétného pohybu
pfi ulamovani tfisek s VARI=0)

PFi ulamovani tfisek je mozné naprogramovat
drahu zpétného pohybu v sekundach nebo

v otackach.

hodnota>0  hodnota zpétného pohybu
hodnota=0  zpétny pohyb 0 1 mm

_DTD (doba prodlevy v koneéné vrtané

hloubce)

Doba prodlevy v koncové vrtané hloubce muaze

byt zadana bud v sekundach nebo v otackach.

hodnota>0 v sekundach

hodnota <0 v otackach

hodnota=0  stejna doba prodlevy, jaka byla
naprogramovana v DTB

_DIS1 (programovatelna vzdalenost pozasta-

veni pfi opétovném najizdéni do vyvrtané diry

pfi VARI=1)

Je mozné naprogramovat vzdalenost pozastaveni

pfi opakovaném najizdéni do vyvrtaneé diry.

hodnota > 0 polohovani s naprogramovanou
hodnotou

hodnota=0  automaticky vypocet
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Vzdalenost pozastaveni se v ramci cyklu vypoci-

tava nasledujicim zpusobem:

e Az do vrtané hloubky 30 mm se pouziva
hodnota 0,6 mm.

e  Pfi vétSich vrtanych hloubkach se rovna
vzdalenost pozastaveni (RFP + SDIS —
aktualni hloubka)/50. Pokud je tato hodnota
> 7, bude se pouzivat 7 mm.

Priklad programovani

Vrtani hlubokych dér

Tento program provadi cyklus CYCLE83 na
pozicich X80 Y120 a X80 Y60 v roviné XY. Prvni
dira se bude vyrabét s nulovou dobou prodlevy a
s technologii obrabéni s ulamovanim tfisky.
Konecna a prvni vrtana hloubka jsou zadany
absolutné. Pfi druhém volani je naprogramovana
doba prodlevy 1 s. Byl zvolen druh obrabéni

s odstrafiovanim tfisek, kone€na vrtana hloubka
je zadana relativné vzhledem k referencni roviné.
Osou vrtani je v obou pfipadech osa Z.

Dil&i vrtané drahy se vypocitavaji pomoci degres-
niho faktoru a nesmi byt pfekroCena minimalni
vrtana hloubka 8 mm.

Y ¥ A-B
[=— A4,
ST
i VL
)
8l g SE
=] =8
©
L r@——-— -
Rt . E?ﬁ._s z
150

DEF REAL RTP=155, RFP=150, SDIS=1,
DP=5, DRP=145, FDEP=100, FDPR=50,
DAM=20, DTB=1, FRF=1, VARI=O0,
_VRT=0.8, _MDEP=10, DIS1=0.4

;definice parametr(

N10 GO G17 G90 F50 S500 M4

;stanoveni technologickych hodnot

N20 D1 T42 Z155

;najizdéni na navratovou rovinu

N30 X80 Y120

;najizdéni na pozici prvni vrtané diry

N40 CYCLE83 (RTP, RFP, SDIS, DP, ,->
-> FDEP, ,DAM, , ,FRF,VARI, , ,_VRT)

;volani cyklu, parametry hloubky maji
;dosazovany absolutni hodnoty

N50 X80 Y60

;najizdéni na pozici dalsi diry

N55 DAM=-0.6 FRF=0.5 VARI=1

;pfifazeni hodnot

N60 CYCLE83 (RTP, RFP, SDIS, ,DPR,->

->, FDPR, DAM, DTB, , FRF, VARI, ,->

v;olani cyklu s relativnim zadanim kone¢né
;vrtané hloubky a 1. vrtané hloubky, bezpec-

-> MDEP, , ,DIS1) ;nostni vzdalenost je 1 mm, faktor posuvu je
;0,5
N70 M30 konec programu

-> musi byt naprogramovano v jednom bloku
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2.1.5 Vrtani zavita bez vyrovnavaci hlavicky —- CYCLE84

Programovani

CYCLE84 (RTP, RFP, SDIS, DP, DPR, DTB, SDAC, MPIT, PIT, POSS, SST,
SST1, _AXN, _PTAB, _TECHNO, _VARI, _DAM, _VRT)

Parametry

RTP real Navratova rovina (absolutné)

RFP real Referenéni rovina (absolutné)

SDIS real Bezpeclnostni vzdalenost (zadava se bez znaménka)

DP real Konec&na vrtana hloubka (absolutné)

DPR real Konec&na vrtana hloubka vztazena k referenéni roviné (zadava se
bez znaménka)

DTB real Doba prodlevy na kone¢né hloubce (ulomeni tfisek)

SDAC int Smér otaceni po skonéeni cyklu
Hodnoty, 3, 4 nebo 5

MPIT real Stoupani zavitu jako velikost zavitu (se znaménkem)

Rozsah hodnot: 3 (pro M3) ... 48 (pro M48), znaménko urcuje smér
otaceni v zavitu)
PIT real Stoupani zavitu jako hodnota (se znaménkem)
Rozsah hodnot: 0.001 ... 2000.000 mm, znaménko uréuje smeér
otaCeni v zavitu,
od SW 6.2:
pokud je PTAB=0 nebo 1: v mm (jako dosud)
pokud je _PTAB=2 v poé¢tech chodl zavitu na palec

POSS real Poloha vietena pro orientované zastaveni vietena v cyklu (stupné)
SST real Otacky pfi vrtani zavitu
SST1 real Otacky pro zpétny pohyb
_AXN int Osa nastroje (od SW 6.2)
Hodnoty: 1 = 1. geometricka osa

2 = 2. geometricka osa
jinak 3. geometricka osa
_PTAB int Vyhodnocovani stoupani zavitu PIT (od SW 6.2)
Hodnoty:
0.. v souladu s naprogramovanym meéficim systémem palce/mm
1.. stoupani v mm
2.. stoupani v chodech zavitu na palec
3.. stoupani v palcich/otacku
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_TECHNO int Technologicka nastaveni
MiSTO JEDNOTEK: piesné najeti
Hodnoty: 0 .. jak bylo naprogramovano pred volanim cyklu

1..(G601)
2 .. (G602)
3 .. (G603)

MISTO DESITEK: Dopfedna regulace

Hodnoty: 0 .. jak bylo naprogramovano pfed volanim cyklu
1 .. s dopfednou regulaci (FFWON)
2 .. bez dopredné regulace (FFWOF)

MiSTO STOVEK: Zrychleni

Hodnoty: 0 .. jak bylo naprogramovano pred volanim cyklu
1 .. zrychleni os bez trhavych pohybd (SOFT)
2 .. skokové zrychleni os (BRISK)
3 .. redukované zrychleni os (DRIVE)

MISTO TISIiCU:

Hodnoty 0 .. znovu aktivovan reZzim vietena (u MCALL)
1 .. zUstat v rezimu polohové regulace (u MCALL)

_VARI int Druh obrabéni:

Hodnoty:

0 .. vrtani celého zavitu najednou

1 .. vrtani zavitu v hlubokych dirach s ulamovanim tfisky

2 .. vrtani zavitu v hlubokych dirach s odstrafiovanim tfisek

_DAM real Inkrementalni vrtana hloubka
Rozsah hodnot: 0 <= maximalni hodnota
_VRT real Proménna velikost zpétného pohybu pfi ulamovani tfisek.

Rozsah hodnot: 0 <= maximalni hodnota

G Funkce

Nastroj vrta s naprogramovanymi otd¢kami viete-
na a rychlosti posuvu az do zadané hloubky
zavitu.

Pomoci cyklu CYCLE84 mUzete provadét vrtani
z4vitu bez vyrovnavaci hlavicky.

Cyklus je schopen vyrabét zavity i ve vice krocich
(vrtani hlubokych dér).

& Cyklus CYCLE84 se mize pouzivat tehdy,
jestlize vieteno, které se pro vrtani pouZiva, je
technicky schopno pfejit do reZimu regulace
polohy.

? Pro vrtani zavita s vyrovnavaci hlavi¢kou existuje
samostatny cyklus CYCLEB840 (viz kap. 8.1.6).
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Postup

Dosazena pozice pred zahajenim cyklu:
Mistem, na némz bude vrtana dira, je pozice
v obou oséach zvolené roviny.

Cyklus uskuteéiuje nasledujici pohybové

operace:

e Najizdéni rychlym posuvem (G0) na
referencni rovinu posunutou o bezpecnostni
vzdalenost.

e Orientované zastaveni vietena pfikazem
SPOS (hodnota v parametru POSS) a
pfepnuti vietena do osového rezimu.

e Vrtani zavitu az do konecné vrtané hloubky
pomoci pfikazu G331 a s otackami SST.

e Doba prodlevy na kone¢né hloubce zavitu
(parametr DTB).

e Navrat na referenéni rovinu posunutou o
bezpecnostni vzdalenost s G331, s otackami
SST1 a pfepnutim sméru otaceni.

e  Zpétny pohyb na navratovou rovinu s GO,
opétovnym zapsanim otacek vietena
naposled naprogramovanych pfed volanim
cyklu a sméru otaceni zadanym pomoci
parametru SDAC bude opét obnoven rezim
vietena.

Vysvétleni parametrua

Parametry RTP, RFP, SDIS, DP a DPR jsou
popsany v kapitole 2.1.2 (Vrtani, navrtavani
stfedicich dulkd — CYCLES81).

DTB (doba prodievy)

Doba prodlevy se programuje v sekundach. Pfi
vrtani slepych dér doporu¢ujeme dobu prodlevy
vypustit.

SDAC (smér otaceni po ukonceni cyklu)

Do parametru SDAC programujete smér otaceni
po ukon&eni cyklu.

Pfepnuti sméru otaceni uvnitf cyklu se pfi vrtani
zavitl uskutecriuje automaticky.

o> GO
P G331
P G132

PG4

RTF

|

REP+SDIS

RFFP

DP=RFP-DPR

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

1-65



Cykly pro vrtani a vrtaci vzory 03.04
21 Cykly pro vrtani

MPIT a PIT (jako velikost zavitu a jako
hodnota)

Muzete si vybrat, jestli chcete zadat stoupani
zavitu jako velikost zavitu (jen pro metrické zavity
mezi M3 a M48) nebo jako hodnotu (vzdalenost
mezi jednotlivymi chody zavitu jako Ciselny udaj).
Parametr, ktery neni zapotiebi, se ve volani cyklu
vypusti nebo se mu dosadi nulova hodnota.

To, zda zavit bude pravy nebo levy, je definovano
znameénkem u parametru stoupani:

e kladna hodnota — pravy (jako M3)

e  zaporna hodnota — levy (jako M4)

Jestlize jsou obéma parametrim stoupani dosa-
zeny vzajemné si odporujici hodnoty, aktivuje se
v cyklu alarm ,61001 ,Nespravné stoupani zavitu
a zpracovavani cyklu se prerusi.

“

POSS (poloha vietena)

V cyklu se pfed zahajenim vrtani zavitu uskutecni
orientované zastaveni vietena pomoci SPOS a
vieteno se pfepne do rezimu polohové regulace.
Do parametru POSS programujete polohu pro
toto zastaveni vietena.

SST (otacky)
Parametr SST obsahuje hodnotu ota&ek vietena
pro blok vrtani zavitu s pfikazem G331.

SST1 (otacky pro zpétny pohyb)

Do parametru SST1 programujete otacky pro
zpétny pohyb z vyvrtaného zavitu, které se pouZiji
v pfikazu G332. Pokud je tento parametr nulovy,
pouziji se otaCky naprogramované v parametru
SST.

_AXN (osa nastroje)

Naprogramovanim osy vrtané diry pomoci _AXN
muze pfi pouziti cyklu pro vrtani hlubokych dér na X >‘
soustruzich odpadnout pfepinani roviny z G18 na m .
G17.

Pfitom znamena: /,/ e ‘

_AXN=1 prvni osa aktualni roviny > .2
_AXN=2 druha osa aktualni roviny 4’/
_AXN=3 tfeti osa aktualni roviny

Pro naprogramovani napf. navrtani stfediciho
dalku (v ose Z) v roviné G18 zadejte:

G18

_AXN=1
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_PTAB (vyhodnocovani stoupani zavitu PIT)

Parametr _PTAB uréuje méfici jednotky pro stoupani zavitu:

e 0= podle naprogramovaného systému méficich jednotek palce/mm
e 1 =stoupani zavitu v mm

e 2 = stoupani zavitu v chodech zavitu na palec

e 3 = stoupani v palcich/otacku

Tento parametr je zapotfebi v souvislosti s mozZnostmi volby rliznych
tabulek zavitll v podpofe programovani cyklu.

_TECHNO (technologicka nastaveni)
Pomoci parametru _ TECHNO mohou byt definovana
nastaveni technologie pfi vrtani zavitu.

MozZné hodnoty jsou nasleduijici:
MiSTO JEDNOTEK: pfesné najeti
e 0 = jak bylo naprogramovano pfed volanim cyklu

e 1=(G601)
e 2=(G602)
e 3=(G603)

MiSTO DESITEK: Dopfedna regulace

e 0 = jak bylo naprogramovano pfed volanim cyklu
e 1 =sdopfednou regulaci (FFWON)

e 2 =Dbez dopfedné regulace (FFWOF)

MiSTO STOVEK: Zrychleni

e 0 = jak bylo naprogramovano pfed volanim cyklu
e 1 =zrychleni os bez trhavych pohybl (SOFT)

e 2 =skokoveé zrychleni os (BRISK)

e 3 =redukované zrychleni os (DRIVE)

MiSTO TISICU:

e 0 =2znovu aktivovan rezim vietena (MCALL)

e 1 =zlstat v rezimu polohové regulace (MCALL)

ﬂ Pomoci vstupniho pole ,Technology“ ,Yes* mo-
hou jak vyrobce stroje, tak i uzivatel/programator
provadét pfizplsobeni technologie vrtani zavitu.

Prizpuisobeni provadéna vyrobcem stroje (od

SW 6.4)

e  Podminky: Je zadano heslo vyrobce stroje,
vstupni pole ,Technology® = ,Yes".

e  KdyZ je oteviena vstupni maska cyklu
CYCLES4, jsou jednotlivym parametriim
pfifazeny hodnoty pfeddefinované pomoci
proménné SCMASK]J0] z GUD7. Pokud jsou
tyto parametry zménény, zapisuji se pfimo
do této proménné GUD?7.
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e Vyrobce stroje ma takto moznost pfizplsobit
zakladni nastaveni vlastnostem stroje.

Prizplsobeni uzivatele/programatora
(od SW 6.4)

e Podminky: Heslo vyrobce stroje je deaktivo-
vano, vstupni pole ,Technology“ = ,Yes".

e Zménéna data se pouziji pro generovani
cyklu CYCLEBS84. Pfi novém vyvolani cyklu
pro vrtani zavitu budou opét v platnosti
nastaveni od vyrobce stroje.

Vstupni pole ,Technology“ a nasledujici vstupni

pole se zobrazuji, pokud je pfepinac na kli¢

v poloze 0 nebo 1.

Vrtani hlubokych zavita _VARI, _DAM,
_VRT

Pomoci parametru _VARI mUzete volit mezi
jednoduchym vrtanim zavitu ( VARI =0) a
vrtanim zavitu v hlubokych dirach (_VARI = 0).

V pfipadé vrtani hlubokych zavith si mGzete
vybrat mezi ulamovanim tfisky (navrat o
proménnou vzdalenost z aktualni vrtané hloubky,
parametr _VRT, VARI = 1) a odstrafiovanim
tfisek (zpétny pohyb az na referenéni rovinu,
VARI =2). Tato funkce se chova analogicky

k cyklu pro vrtani hlubokych dér CYCLES3).

Pomoci parametru _ DAM se zadava
inkrementalni vrtana hloubka pro jeden krok.
Cyklus interné nasledujicim zplisobem
vypocitava dalSi hloubky:

e Naprogramovana inkrementalni vrtana
hloubka se bude v kazdém kroku provadét
tak dlouho, dokud zbytek ke koneéné vrtané
hloubce nebude mensi nez dvojnasobek
_DAM.

e  Zbyvajici vrtana hloubka bude rozdélena na
poloviny a obrobena ve dvou krocich; mini-
malni vrtana hloubka nebude potom mensi
nez DAM/2.

Dalsi upozornéni

Smeér otaceni se v cyklu pfi vrtani zavita prevraci
vzdy automaticky.
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ﬁ: Priklad programovani
=" Zavit bez vyrovnavaci hlaviéky Y by ALz
Na pozici X30 Y35 v roviné XY bude vyvrtan zavit
bez vyrovnavaci hlavi¢ky. Osou vyvrtané diry je V
osa Z. Neni naprogramovana zadnéa doba prodle-
vy, udaj hloubky je zadan relativné. Parametram _-—,ﬁ. A
pro smér otaceni a stoupani musi byt dosazena Ykl
hodnota. Bude vrtan metricky zavit M5. WL 7
L |2
2.
0 : ﬁ* 36 E
N10 GO G90 T4 D1 ;stanoveni technologickych hodnot
N20 G17 X30 Y35 Z40 ;najizdéni na pozici vyvrtané diry
N30 CYCLE84 (40, 36, 2, , 30, , 3,-> ;volanicyklu, parametr PIT byl vypustén,
-> 5, , 90, 200, 500) ;2adné udani absolutni hloubky, Zadna doba

;prodlevy, zastaveni vietena na 90°, otacky
;pFi vrtani zavitu jsou 200, otacky pro zpétny
;pohyb jsou 500

N40 M30 ;konec programu

-> musi byt naprogramovano v jednom bloku
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2.1.6  Vrtani zavitu s vyrovnavaci hlavickou — CYCLE 840

Programovani

CYCLE840 (RTP, RFP, SDIS, DP, DPR, DTB, SDR, SDAC, ENC, MPIT, PIT,
_AXN, _PTAB, _TECHNO)

Parametry
RTP real Navratova rovina (absolutné)
RFP real Referenéni rovina (absolutné)
SDIS real Bezpel€nostni vzdalenost (zadava se bez znaménka)
DP real Konec&na vrtana hloubka (absolutné)
DPR real Konec&na vrtana hloubka vztazena k referencni roviné (zadava se
bez znaménka)
DTB real Doba prodlevy na kone¢né hloubce zavitu. Bude se provadét vzdy,
kdyZ je zadana hodnota > 0. Rozsah hodnot: 0 <= DTB
SDR int Smér ota€eni pro zpétny pohyb
Hodnoty: 0 .. automatické pfevraceni sméru otaceni
3 nebo 4 (pro M3 nebo M4)
SDAC int Smeér otaceni po skonceni cyklu
Hodnoty, 3, 4 nebo 5 (pro M3, M4 nebo M5)
ENC int Vrtani zavitu se snimacem/bez snimace.
Hodnoty: 0 = se snimacem, bez doby prodlevy
1 = bez snimace, posuv naprogramovat pfed cyklem
11=bez snimace, posuv vypocten v cyklu
20= se snimaem, s dobou prodlevy
MPIT real Stoupani zavitu jako velikost zavitu (se znaménkem)
Rozsah hodnot: 3 (pro M3) ... 48 (pro M48)
PIT real Stoupani zavitu jako hodnota (se znaménkem)
Rozsah hodnot: 0.001 ... 2000.000 mm
pokud je PTAB=0 nebo 1: v mm
pokud je _PTAB=2 v poctech chodu zavitu na palec
_AXN int Osa nastroje
Hodnoty: 1 = 1. geometricka osa
2 = 2. geometricka osa
jinak 3. geometricka osa
_PTAB int Vyhodnocovani stoupani zavitu PIT
Hodnoty:
0.. v souladu s naprogramovanym méficim systémem palce/mm
1.. stoupani v mm
2.. stoupani v chodech zavitu na palec
3.. stoupani v palcich/otacku
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_TECHNO int Technologicka nastaveni
MiSTO JEDNOTEK: pfesné najeti
Hodnoty: 0 .. jak bylo naprogramovano pfed volanim cyklu
1..(G601)
2 ..(G602)
3 .. (G603)
MiSTO DESITEK: Dopfedna regulace
Hodnoty: 0 .. jak bylo naprogramovéano pfed volanim cyklu
1 .. s dopfednou regulaci (FFWON)
2 .. bez dopredné regulace (FFWOF)
MiSTO STOVEK: Bod zahajeni brzdéni
Hodnoty: 0 .. bez vypoctu
1 .. s vypoctem
Funkce

Nastroj vrta s naprogramovanymi ota&kami
vietena a rychlosti posuvu az do zadané hloubky
zavitu.

Pomoci tohoto cyklu je mozné vyrabét zavity
vrtanim s vyrovnavaci hlavic¢kou:

bez snimace
se snimacem

Postup

Vrtani zavit s vyrovnavaci hlavickou bez
snimace (ENC =1)

Dosazena pozice pred zahajenim cyklu:
Mistem, na némz bude vrtana dira, je pozice
v obou osach zvolené roviny.

Cyklus provadi nasledujici pohybové operace:

Najizdéni na referencni rovinu posunutou o
bezpe&nostni vzdalenost s GO.

Vrtani zavitu az do konecné vrtané hloubky
pomoci prikazu G63.

Navrat na referenéni rovinu posunutou o
bezpelnostni vzdalenost pomoci G63.
Zpétny pohyb na navratovou rovinu s GO.

Korekce vietena (override) musi byt
nastavena na 100%.
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Vrtani zavitt s vyrovnavaci hlavickou a se
snimaéem (ENC = 0)

Dosazena pozice pred zahajenim cyklu:
Mistem, na némz bude vrtana dira, je pozice
v obou osach zvolené roviny.

Cyklus provadi nasledujici pohybové operace:

e Najizdéni na referencni rovinu posunutou o
bezpecnostni vzdalenost s GO.

e Vrtani zavitu az do konecné vrtané hloubky
pomoci pfikazu G33.

e Doba prodlevy na kone¢né hloubce zavitu
(parametr DTB).

e Navrat na referen¢ni rovinu posunutou o
bezpecnostni vzdalenost pomoci G33.

e  Zpétny pohyb na navratovou rovinu s GO.

Vysvétleni parametrt

Parametry RTP, RFP, SDIS, DP a DPR jsou
popsany v kapitole 2.1.2 (Vrtani, navrtavani
stfedicich dulkt — CYCLES81).

DTB (doba prodlevy)

Doba prodlevy se programuje v sekundach.
Uplathuje se v zavislosti na volbé technologické
varianty v parametru ENC.

SDR (smér otaceni pro zpétny pohyb)

V parametru SDR se programuje smér otaceni pfi
zpétném pohybu pfi vrtani zavitu. Pro vrtani
zavitl se snimacem se prepinani sméru otaceni
vietena maze provadét automaticky; pak je nutno
dosadit SDR = 0.

SDAC (smér otaceni)

ProtoZe se miiZze stat, Ze cyklus bude volan i
modalné (viz kapitola 2.2), potfebuje pro vrtani
dalSich zavita smér otaceni. Ten se programuje
do parametru SDAC a odpovida sméru otaceni,
ktery bude zapsan v nadfazeném programu pfed
prvnim volanim tohoto cyklu. Pokud je SDR=0,
nema hodnota pfifazena SDAC v cyklu zadny
vyznam a pfi dosazovani parametrli maze byt
vypusténa.

0G0
L Yokt
G4

RTP

RFP+SDIS
RFP

DF=RFF-IFR
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)
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ENC (vrtani zavitu)

Jestlize ma byt zavit vrtan bez pouziti snimace, i

kdyz je tento snimac k dispozici, je nutno do

parametru ENC dosadit hodnotu 1.

Pokud na druhé strané snimac neexistuje a parametr

ma hodnotu 0, v cyklu se na n&j nebude brat zfetel.

e  Vrtani zavitu bez snimace se zadanim stoupani:
PFi vrtani zavitu bez snimace (zavity s G63) je
mozné nechavat uvnitf cyklu vypocitavat
zavislost mezi otackami a posuvem pomoci
naprogramovaného stoupani zavitu. Otacky
musi byt naprogramovany pred volanim cyklu.
Chcete-li, stoupani maze byt zadano jako u
vrtani zavitu bez snimacée pomoci MPIT
(metricky zavit) nebo pomoci PIT (stoupani
z4vitu jako hodnota).

Posuv potom muze byt vypocten uvnitf cyklu na
zakladé stoupani a otalek. Po skon&eni cyklu
bude znovu v platnosti naposled naprogramova-
ny posuv. Programovani:

ENC=11, stoupani naprogramujte pomoci PIT
nebo MPIT.

e Vrtani zavitu se snimaéem s dobou prodlevy:
Pfi vrtani zavitu se snimacem (zavity s G33) je
mozné je mozné v parametru DTB naprogramo-
vat libovolnou dobu prodlevy. Ta se uplatriuje po
vyvrtani zavitu a pfed navratem na navratovou
rovinu a je zapotrebi u stroju s nedobrou
dynamikou vfetena. Programovani:

ENC=20, do parametru DTB zadejte dobu
prodlevy.

MPIT a PIT (jako velikost zavitu a jako hodnota)
Parametr pro stoupani ma vyznam jen ve spojeni

s vrtanim zavitd se snimacem. Z otacek vietena a ze
stoupani cyklus vypocitava hodnotu posuvu.

Muzete si vybrat, jestli chcete zadat stoupani zavitu
jako velikost zavitu (jen pro metrické zavity mezi M3
a M48) nebo jako hodnotu (vzdalenost mezi
jednotlivymi chody zavitu jako €iselny udaj).
Parametr, ktery neni zapotiebi, se ve volani cyklu
vypusti nebo se mu dosadi nulova hodnota.

Jestlize jsou obéma parametram stoupani dosazeny
vzajemné si odporujici hodnoty, aktivuje se v cyklu
alarm ,61001 ,Nespravné stoupani zavitu“ a
zpracovavani cyklu se prerusi.
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_AXN (osa nastroje)

Naprogramovanim osy vrtané diry pomoci _AXN

muze pfi pouziti cyklu pro vrtani hlubokych dér na ¥ »‘
soustruzich odpadnout pfepinani roviny z G18 na — .

G17. Pfitom znamena: - ‘
_AXN=1 prvni osa aktualni roviny // s
_AXN=2 druha osa aktualni roviny /, = .Z
_AXN=3 tfeti osa aktualni roviny ///

Pro naprogramovani napf. navrtani stfediciho dalku

(v ose Z) v roviné G18 zadejte:

G18

_AXN=1

_PTAB (vyhodnocovani stoupani zavitu PIT)

Parametr PTAB uréuje méfici jednotky pro

stoupani zavitu:

e 0= podle naprogramovaného systému méficich
jednotek palce/mm

e 1 =stoupani zavitu v mm

e 2 =stoupani zavitu v chodech zavitu na palec

e 3 = stoupani v palcich/otacku

Tento parametr je zapotfebi v souvislosti s moZnost

mi volby rdznych tabulek zavitu v podpofe programo

vani cykld.

_TECHNO (technologicka nastaveni)
Pomoci parametru _ TECHNO mohou byt definovana
nastaveni technologie pfi vrtani zavita.

Mozné hodnoty jsou nasledujici:

MISTO JEDNOTEK: piesné najeti

e 0 = jak bylo naprogramovano pfed volanim cyklu
e 1=(G601)

e 2=(G602)

e 3=(G603)

MiSTO DESITEK: Dopfedna regulace

e 0 =jak bylo naprogramovano pfed volanim cyklu
e 1 =s dopfednou regulaci (FFWON)

e 2 =Dbez dopfedné regulace (FFWOF)

MISTO STOVEK: Okamzik zahajeni brzdéni

e 0 =bezvypocltu

e 1=svypocttem
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Od SW 6.4:

Pomoci vstupniho pole ,Technology“ ,Yes" mo-
hou jak vyrobce stroje, tak i uzivatel/programator
provadét pfizpusobeni technologie vrtani zavitu.

Prizplisobeni provadéna vyrobcem stroje (od

SW 6.4)

e  Podminky: Je zadano heslo vyrobce stroje,
vstupni pole ,Technology” = ,Yes".

e Kdyz je oteviena vstupni maska cyklu
CYCLES840, jsou jednotlivym parametrim
pfifazeny hodnoty pfeddefinované pomoci
proménné SCMASK[1] z GUD7. Pokud jsou
tyto parametry zménény, zapisuji se pfimo
do této proménné GUD?7.

¢ Vyrobce stroje ma takto moznost pfizpUsobit
zakladni nastaveni vlastnostem stroje.

Pfizplsobeni uzivatele/programatora

(od SW 6.4)

e  Podminky: Heslo vyrobce stroje je deaktivo-
vano, vstupni pole ,Technology“ = ,Yes".

e Zménéna data se pouziji pro generovani
cyklu CYCLEB840. Pfi novém vyvolani cyklu
pro vrtani zavitu budou opét v platnosti
nastaveni od vyrobce stroje.

Vstupni pole , Technology“ a nasledujici vstupni

pole se zobrazuji, pokud je pfepinac na kli¢

v poloze 0 nebo 1.

3 Dal$i upozornéni

Cyklus v zavislosti na nastaveni strojniho para-
metru NUM_ENCS vybira, jestli zavit bude vrtan
se snimacem nebo bez né;.

Pfed volanim cyklu je nutno pomoci pfikazt M3,
pfip. M4 naprogramovat smér ota€eni pro
vieteno.

V dobé zpracovavani zavitovych blokl s pfikazy
G63 musi byt spinace pro nastaveni korekce
posuvu a otacek nastaveny na nulu.

Vrtani zavitu bez snimace zpravidla vyZaduje
delSi vyrovnavaci hlavi¢ku.
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21 Cykly pro vrtani

Priklad programovani

Zavit bez snimace

) L. Ay LY A-B
Pomoci tohoto programu bude bez snimace

vyvrtan zavit na pozici X35 Y35 v roviné XY, osa 7/

vrtané diry je osa Z. Parametry pro smér otaceni /

SDR a SDAC musi byt pfedem zadany, paramet- - /%

ru ENC bude dosazena 1, hloubka je zadavana ,:f"“"*x“;:

absolutné. Parametr pro stoupéani PIT je mozné et 77

vypustit. Pro obrabéni se bude pouzivat vyrovna- [= =5 W

vaci hlaviéka. | 1 d

T z

36

N10 G90 GO D2 T2 S500 M3 ;stanoveni technologickych hodnot

N20 G17 X35 Y35 Z60 ;najizdéni na pozici vyvrtané diry

N30 G1 F200 ;stanoveni posuvu po draze

N40 CYCLE8B40 (59,56, ,15, ,1,4,3,1) ;volanicyklu, doba prodlevy 1 s, SDR=4,
;SDAC=3, Zzadna bezpecnostni vzdalenost,
;parametry MPIT a PIT nejsou naprogramo-
;vany, tzn. stoupani vyplyva ze vztahu mezi
;naprogramovanymi hodnotami F a S

N50 M30 ;konec programu
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A Zavit se snimacem
ﬁl Pomoci tohoto programu bude se snimacem
vyroben zavit na pozici X35 Y35 v roviné XY, osa LY Y A-B
vrtané diry je osa Z. Parametry pro stoupani musi

7

byt zadany, je naprogramovano automatické pre- %

vraceni smeéru otaceni. Pro obrabéni se bude %

pouzivat vyrovnavaci hlavi¢ka. Z

7/
7

T

AL/

i)

35

)
35 X '@15

¥

56
DEF INT SDR=0 ;definice parametrll s pfifazenim hodnot
DEF REAL PIT=3.5
N10 G90 GO D2 T2 S500 M4) ;stanoveni technologickych hodnot
N20 G17 X35 Y35 Z60 ;najizdéni na pozici vyvrtané diry
M30 CYCLE840 (59,56, ,15, , , , ,-> ;volanicyklu, bez bezpe¢nostni vzdalenosti,
-> , ,PIT) ;s absolutnim udanim hloubky, SDAC, ENC,
;MPIT jsou vypustény (tzn. jejich hodnota je
;nulova)
N40 M30 ;konec programu
-> musi byt naprogramovano v jednom bloku
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==8 Programovani

Cykly pro vrtani a vrtaci vzory

21

03.04
Cykly pro vrtani

Vyvrtavani 1 — CYCLES85

CYCLE85 (RTP, RFP, SDIS, DP, DPR, DTB, FFR, RFF)

Parametry

RTP real Navratova rovina (absolutné)

RFP real Referenéni rovina (absolutné)

SDIS real Bezpel€nostni vzdalenost (zadava se bez znaménka)

DP real Konec&na vrtana hloubka (absolutné)

DPR real Konec&na vrtana hloubka vztazena k referencni roviné (zadava se
bez znaménka)

DTB real Doba prodlevy na konecné vrtané hloubce (ulomeni tfisek)

FFR real Posuv

RFF real Posuv pfi zpétném pohybu

Funkce

Nastroj vrta s pfedem zadanymi otackami vietena
a rychlosti posuvu az do pozadované vrtané

hloubky.

Pohyb dovniti a ven se uskutec€nuje s posuvem,
ktery je potfeba naprogramovat do odpovidajicich

parametrd FFR a RFF.

Tento cyklus je mozné pouZzivat k vystruZzovani
vyvrtanych dér.

Postup

Dosazena pozice pred zahajenim cyklu:
Mistem vyvrtané diry je pozice v obou osach

zvolené roviny.

[
'-\:?—I_IV'I'_SDIS
RFE - yy T
. 0 7
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Cykly pro vrtani a vrtaci vzory

Cykly pro vrtani E

21
Cyklus provadi nasledujici pohybové operace:
e Najizdéni na referenc¢ni rovinu posunutou o
bezpecnostni vzdalenost s GO.
e Najizdéni na kone¢nou vrtanou hloubku
s G1 a s posuvem naprogramovanym do
parametru FFR.
e Doba prodlevy na kone¢né vrtané hloubce.
e Navrat na referenéni rovinu posunutou o
bezpecénostni vzdalenost s G1 a s posuvem
pro zpétny pohyb naprogramovanym do
parametru RFF.
e  Zpétny pohyb na navratovou rovinu s GO.
Vysvétleni parametrua
Parametry RTP, RFP, SDIS, DP a DPR jsou iz
popsany v kapitole 2.1.2 (Vrtani, navrtavani LG
stfedicich dulkt — CYCLES81). PG

DTB (doba prodievy)

Do parametru DTB programujete dobu prodlevy
na konecné vrtané hloubce (kvili ulomeni tfisky)
v sekundach).

FFR (posuv)
Parametr FFR obsahuje zadavanou hodnotu
posuvu pfi vrtani.

RFF (posuv pfi zpétném pohybu)
Hodnota naprogramovana do parametru RFF se
uplatfiuje pfi zpétném pohybu na rovinu.

:

W\

NN\

o |
‘ HCH/FEDDDDM
I,
k¥

P=RFP-DPR

P G4

RTFP

RFP+SDIS
RFP
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Cykly pro vrtani a vrtaci vzory

21 Cykly pro vrtani

Priklad programovani

Prvni vyvrtavani

Na pozici Z70 X50 v roviné ZX bude vyvolavan
cyklus CYCLEBS8S. Osou vrtané diry bude osa Y.
Konecna vrtana hloubka je ve volani cyklu

zadavana relativné, neni naprogramovana zadna

doba prodlevy. Horni hrana obrobku leZi na
Y102.

A x X A_B
-—
)
I /
B
Bl — Y
"1 & .
[«_T0 z 7 ¥
102

DEF REAL FFR, RFF, RFP=102, DPR=25,
SDI1S=2

;definice parametrll a pfifazeni hodnot

N10 GO FFR=300 RFF=1.5*FFR S500 M4

;stanoveni technologickych hodnot

N20 G18 T1 D1 Z70 X50 Y105

;najizdéni na pozici vrtané diry

N21 M6

N30 CYCLE85 (RFP+3, RFP, SDIS, , ->
-> DPR, , FFR, RFF)

;volani cyklu, neni naprogramovana zadna
;doba prodlevy

N40 M30

;konec programu

-> musi byt naprogramovano v jednom bloku
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21 Cykly pro vrtani

21.8 Vyvrtavani 2 - CYCLES86

== Programovani
L™

= ® CYCLE86 (RTP, RFP, SDIS, DP, DPR, DTB, SDIR, RPA, RPO, RPAP, POSS)

Parametry

RTP real Navratova rovina (absolutné)

RFP real Referenéni rovina (absolutné)

SDIS real Bezpecnostni vzdalenost (zadava se bez znaménka)

DP real Konec&na vrtana hloubka (absolutné)

DPR real Konec&na vrtana hloubka vztazena k referenéni roviné (zadava se
bez znaménka)

DTB real Doba prodlevy na konecné vrtané hloubce (ulomeni tfisky)

SDIR int Smér otaceni
Hodnoty: 3 (pro M3)

4 (pro M4)

RPA real Draha zpétného pohybu v abscise aktualni roviny
(inkrementalné, zadava se bez znaménka)

RPO real Draha zpétného pohybu v ordinaté aktudlni roviny
(inkrementalné, zadava se bez znaménka)

RPAP real Draha zpétného pohybu v aplikaté aktualni roviny
(inkrementalné, zadava se bez znaménka)

POSS real Poloha pro orientované zastaveni vietena v cyklu (ve stupnich)

G Funkce

Nastroj vrta s naprogramovanymi otd&kami viete-
na a rychlosti posuvu az na zadanou konecnou
vrtanou hloubku.

U cyklu Vyvrtavani 2 se po dosazeni kone¢né
vrtané hloubky provadi orientované zastaveni
vietena pomoci pfikazu SPOS. Potom se najizdi
rychlym posuvem na naprogramovanou navrato-
vou pozici a odtud na navratovou rovinu.
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21 Cykly pro vrtani

Postup

Dosazena pozice pred zahajenim cyklu:
Mistem vrtané diry je pozice v obou osach
zvolené roviny.

Cyklus provadi nasledujici pohybové operace:

e Najizdéni na referenéni rovinu posunutou o
bezpecnostni vzdalenost s GO.

e  Posuv na kone€nou vrtanou hloubku s G1 a
S posuvem naprogramovanym pfed volanim
cyklu.

e Doba prodlevy na kone¢né vrtané hloubce.

e  Orientované zastaveni vietena na pozici
naprogramované v parametru POSS.

e Zpétny pohyb rychlym posuvem v az 3
oséach.

e Navrat na referen¢ni rovinu posunutou o
bezpecnostni vzdalenost s GO.

e  Zpétny pohyb na navratovou rovinu s GO
(poc&ateéni poloha vrtané diry v obou osach
roviny).

Vysvétleni parametru

Parametry RTP, RFP, SDIS, DP a DPR jsou
popsany v kapitole 2.1.2 (Vrtani, navrtavani
stfedicich dalkd — CYCLES81).

DTB (doba prodlevy)

Do parametru DTB programujete dobu prodlevy
na konec¢né vrtané hloubce (kvili ulomeni tfisky)
v sekundach.

SDIR (smér otaceni)

Pomoci tohoto parametru uréujete smér otaceni
v cyklu, se kterym ma byt vrtana dira vyrobena.
V pfipadé jiné hodnoty nez 3 nebo 4 (M3/M4) se
aktivuje alarm 61102 ,Nenaprogramovan smér
otaceni) a cyklus se neuskutecni.

|Z:,- =0
»Gi
g G4
gspos

RTFP

::::::":-.._ RFP+Sd
ZX RFP

NN

RFP-DPR
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Cykly pro vrtani a vrtaci vzory

Cykly pro vrtani

RPA (draha zpétného pohybu, v abscise)
Pomoci tohoto parametru definujete zpétny
pohyb v abscise, ktery se uskute¢ni po dosazeni
konecné vrtané hloubky a orientovaném
zastaveni vietena.

RPO (draha zpétného pohybu, v ordinaté)
Pomoci tohoto parametru definujete zpétny
pohyb v ordinaté, ktery se uskuteéni po dosazeni
konec€né vrtané hloubky a orientovaném
zastaveni vietena.

RPAP (draha zpétného pohybu, v aplikaté)
Pomoci tohoto parametru definujete zpétny
pohyb v aplikaté, ktery se uskuteéni po dosazeni
koneé&né vrtané hloubky a orientovaném
zastaveni vietena.

POSS (poloha vietena)

Parametr POSS definuje polohu pro orientované
zastaveni vietena ve stupnich, které se uskutecni
po dosazeni koneéné vrtané hloubky.

Dalsi upozornéni

Pomoci pfikazu SPOS je mozné orientované
zastaveni fidiciho vietena. Programovani
odpovidajici uhlové hodnoty se uskutec¢nuje
pomoci pfedavaného parametru.

Cyklus CYCLEB86 se muze pouzivat tehdy, pokud
je vieteno urcené pro vrtani technicky mozné
pfepnout do reZzimu polohové regulace.

Obrabéci stroje bez osy Y

Cyklus CYCLESS6 je nyni mozné pouzivat i na
obrabécich strojich bez osy Y. Zpétny pohyb na
vrtané hloubce se pak provadi jen ve dvou osach.
Pokud je naprogramovana draha zpétného pohy-
bu i pro 3. osu, bude pfikaz ignorovan.

P¥i volani cyklu bez osy Y v roviné G18 se vypiSe
alarm 61005 ,3. geometricka osa neni k dispozi-
ci“, protoZe potom by osa Y byla osou vrtané diry.
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21

Cykly pro vrtani

ﬁﬁ' Priklad programovani

Druhé vyvrtavani

V roviné XY je na pozici X70 Y50 volan cyklus
CYCLES86. Osou vrtané diry je osa Z. Kone&na
vrtana hloubka je naprogramovana absolutné,
bezpecnostni vzdalenost neni udana. Doba
prodlevy na kone¢né vrtané hloubce je 2 s. Horni

hrana obrobku se nachazi v poloze Z110. V cyklu

se ma vieteno otacet smérem M3 a ma se
zastavit na 45°.

by LY A-B

=
w

Ilr'\..z .r.
%

=
o |
3
~Y

DER REAL DP, DTB, POSS ;definice parametr(

N10 DP=77 DTB=2 P0SS=45 ;pfifazeni hodnot

N20 GO G17 G90 F200 S300 ;stanoveni technologickych hodnot

N30 D1 T3 Z112 ;najizdéni na navratovou rovinu

N40 X70 Y50 ;najizdéni na pozici vrtané diry

N50 CYyCLES6 (112, 110, , DP, , -> ;volani cyklu s absolutni vrtanou hloubkou
-> DTB, 3, -1, -1, +1, POSS)

N60 M30 ;konec programu

-> musi byt naprogramovano v jednom bloku
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Cykly pro vrtani a vrtaci vzory
Cykly pro vrtani

219  Vyvrtavani 3 - CYCLES87

== Programovani
L™

= * CYCLE87 (RTP, RFP, SDIS, DP, DPR, SDIR)

Parametry

RTP real Navratova rovina (absolutné)

RFP real Referenéni rovina (absolutné)

SDIS real Bezpecnostni vzdalenost (zadava se bez znaménka)

DP real Konec&na vrtana hloubka (absolutné)

DPR real Konec&na vrtana hloubka vztazena k referenéni roviné (zadava se
bez znaménka)

SDIR int Smér otaceni
Hodnoty: 3 (pro M3)

4 (pro M4)

G Funkce

Nastroj vrta s naprogramovanymi otackami
vietena a rychlosti posuvu az do zadané vrtané
hloubky.

U cyklu Vyvrtavani 3 se po dosazeni kone¢né
vrtané hloubky provadi neorientované zastaveni
vietena M5 a potom programovatelné zastaveni
MO. Stisknutim tlac¢itka NC Start bude cyklus
pokracovat vyjizdénim rychlym posuvem az na
navratovou rovinu.

5 Postup
L 7

Dosazena pozice pred zahajenim cyklu:
Mistem vrtané diry je pozice v obou osach
zvolené roviny.

Cyklus provadi nasledujici pohybové operace:
e Najizdéni na referenéni rovinu posunutou o
bezpe&nostni vzdalenost s GO. e

———— -
e Posuv s G1 na kone¢nou vrtanou hloubku a X
S posuvem naprogramovanym pred volanim
cyklu.
e  Zastaveni vietena pfikazem M5.
e  Stisknéte tlacitko NC Start.
e  Zpétny pohyb na navratovou rovinu s GO.
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21 Cykly pro vrtani

Vysvétleni parametrt

Parametry RTP, RFP, SDIS, DP a DPR jsou
popsany v kapitole 2.1.2 (Vrtani, navrtavani
stfedicich dulkt — CYCLES81).

SDIR (smér otaceni)

Tento parametr ur€uje smér otaceni, se kterym
se bude v cyklu vrtana dira opracovavat.

V pfipadé jiné hodnoty nez 3 nebo 4 (M3/M4) se
aktivuje alarm 61102 ,Nenaprogramovan smér
otaceni) a cyklus se prerusi.

Priklad programovani

Treti vyvrtavani

Na pozici X70 Y50 v roviné XY je vyvolavan
cyklus CYCLES87. Vrtani se uskutecriuje v ose Z.
Konec¢na vrtana hloubka je zadana absolutné.
Bezpecnostni vzdalenost ¢ini 2 mm.

A7

or G0
P ci

B Mo

o o

RTP

RFP+SDIS
RFP

!

DP=RFP-DOPR

ol

A\

%% by -8B

I=

oY

3]

50

'] |

70

DEF REAL DP, SDIS

;definice parametr(

N10 DP=77 SDI1S=2

;pfifazeni hodnot

N20 GO G17 GO0 F200 S300

;stanoveni technologickych hodnot

N30 D1 T3 Z113

;najizdéni na navratovou rovinu

N40 X70 Y50

;najizdéni na pozici vrtané diry

N50 CYCLE87 (113, 110, SDIS, DP, ,3)

;volani cyklu s naprogramovanym smérem
;otaceni M3

N60 M30

;konec programu
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21 Cykly pro vrtani

2.1.10 Vyvrtavani 4 - CYCLES8

== Programovani
L™

= ® CYCLE88 (RTP, RFP, SDIS, DP, DPR, DTB, SDIR)

Parametry

RTP real Navratova rovina (absolutné)

RFP real Referenéni rovina (absolutné)

SDIS real Bezpecnostni vzdalenost (zadava se bez znaménka)

DP real Konec&na vrtana hloubka (absolutné)

DPR real Konec&na vrtana hloubka vztazena k referenéni roviné (zadava se
bez znaménka)

DTB real Doba prodlevy na kone¢né vrtané hloubce

SDIR int Smér otaCeni Hodnoty: 3 (pro M3) 4 (pro M4)

G Funkce

Nastroj vrta s naprogramovanymi otackami
vietena a rychlosti posuvu az do zadané konecné
vrtané hloubky. U cyklu Vyvrtavani 4 se po
dosazeni konecné vrtané hloubky uskutec¢riuje
doba prodlevy a neorientované zastaveni vietena
M5 nasledované programovatelnym zastavenim
MO. Stisknutim tlacitka NC Start bude zpracovani
cyklu pokra€ovat vyjizdénim aZ na navratovou
rovinu.

5 Postup
Dosazena pozice pred zahajenim cyklu: 2
Mistem vrtané diry je pozice v obou osach
zvolené roviny.
Cyklus provadi nasledujici pohybové operace: ﬂ
e Najizdéni na referenéni rovinu posunutou o (ﬁ
bezpec€nostni vzdalenost s GO. e B
e Najizdéni na kone€nou vrtanou hloubku X
s G1 a s posuvem naprogramovanym pied
volanim cyklu.
e Doba prodlevy na koneéné vrtané hloubce.
e  Zastaveni vietena pfikazem M5 (_ZSDI[5]=1)
e nebo zastaveni vietena a programu pfikazy
M5 MO (_ZSDI[5]=0). Po zastaveni programu
stisknéte tlacitko NC-Start.
e  Zpétny pohyb na navratovou rovinu s GO.
© Siemens AG 2004, VSechna prava vyhrazena 1-87

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



=?
=

Cykly pro vrtani a vrtaci vzory

21 Cykly pro vrtani

Vysvétleni parametrt

Parametry RTP, RFP, SDIS, DP a DPR jsou
popsany v kapitole 2.1.2 (Vrtani, navrtavani
stfedicich dulkt — CYCLES81).

DTB (doba prodlevy)

Do parametru DTB programujete dobu prodlevy
na konec¢né vrtané hloubce (kvili ulomeni tfisky)
v sekundach.

SDIR (smér otaceni)

Pomoci tohoto parametru urujete smér otaceni
v cyklu, se kterym ma byt vrtana dira vyrobena.
V pfipadé jiné hodnoty nez 3 nebo 4 (M3/M4) se
aktivuje alarm 61102 ,Neni naprogramovan smeér

> GO
L Xl
P G4
g msmao

O irinone

RTP

/. ~; qp RFE+SDIS
- RFP

77T %

!

otaceni“ a cyklus se prerusi.

Priklad programovani

Ctvrté vyvrtavani

Cyklus CYCLESS je volan na pozici X80 Y90

v roviné XY. Vrtani se uskuteCriuje v ose Z. Je
naprogramovana bezpecnostni vzdalenost 3 mm,
kone€na hloubka vrtané diry je zadana relativhé
vzhledem k referencni roviné.

V cyklu je v platnosti M4.

Ay LY  A-B

= A 7 A A

90

)
e

%

%

L-L- —--SD--—f z

i
TA RN

DEF REAL RFP, RTP, DPR, DTB, SDIS

;definice parametr(

N10 RFP=102 RTP=105 DPR=72 DTB=3 SDIS=3 ;pfifazovani hodnot

N20 G17 GO0 T1 D1 F100 S450

;stanoveni technologickych hodnot

N21 M6

N30 GO X80 Y90 Z105

;najizdéni na pozici vrtané diry

N40 CYCLE88 (RTP,RFP,SDIS, ,DPR,DTB,4)

;volani cyklu s naprogramovanym
;smérem otaceni vietena M4

N50 M30

;konec programu
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Cykly pro vrtani a vrtaci vzory

Cykly pro vrtani

2.1.11  Vyvrtavani 5 - CYCLES89

== Programovani
L™

= ® CYCLE8B9 (RTP, RFP, SDIS, DP, DPR, DTB)

Parametry

RTP real Navratova rovina (absolutné)

RFP real Referenéni rovina (absolutné)

SDIS real Bezpecnostni vzdalenost (zadava se bez znaménka)

DP real Konec&na vrtana hloubka (absolutné)

DPR real Konec&na vrtana hloubka vztazena k referenéni roviné (zadava se

bez znaménka)

DTB real Doba prodlevy na konecné vrtané hloubce (ulomeni tfisky)

G Funkce

Nastroj vrta s naprogramovanymi otackami
vietena a rychlosti posuvu az do zadané konecné
vrtané hloubky. Kdyz je koneéné vrtana hloubka
dosazena, mlze byt naprogramovana doba pro-
dlevy.

5 Postup u

Dosazena pozice pred zahajenim cyklu:
Mistem vrtané diry je pozice v obou osach
zvolené roviny.

Cyklus provadi nasledujici pohybové operace:
e Najizdéni na referenc¢ni rovinu posunutou o
bezpecénostni vzdalenost s GO. o)

—— -
e Najizdéni na kone¢nou vrtanou hloubku X
s G1 a s posuvem naprogramovanym pied
volanim cyklu.
e  Uskutecni se doba prodlevy na konecné
vrtané hloubce.
e Navrat na referenéni rovinu posunutou o
bezpec€nostni vzdalenost s G1 a se stejnou
hodnotou posuvu.
e  Zpétny pohyb na navratovou rovinu s GO.
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21 Cykly pro vrtani

E Vysvétleni parametru

iy

Parametry RTP, RFP, SDIS, DP a DPR jsou
popsany v kapitole 2.1.2 (Vrtani, navrtavani
stfedicich dulkt — CYCLES81).

DTB (doba prodlevy)

Do parametru DTB programujete dobu prodlevy
na konecné vrtané hloubce (ulomeni tfisky)

v sekundach.

Priklad programovani

Paté vyvrtavani

Na pozici X80 Y90 v roviné XY je vyvolavan
cyklus pro vrtani CYCLE89 s bezpecnostni
vzdalenosti 5 mm a se zadanim konec¢né vrtané
hloubky pomoci absolutni hodnoty. Vrtani se
provadi v ose Z.

52 GO
L Xed|
B G4

RTP

RFP+SD0IS
RFP

J

s 80011

-

\
NN

DP=RFP-DPR

N\
N Y

Fll IS

H

1]

P
MY

DEF REAL RFP, RTP, DP, DTB

;definice parametr(

RFP=102 RTP=107 DP=72 DTB=3

;pfifazeni hodnot

N10 G90 G17 F100 S450 M4

;stanoveni technologickych hodnot

N20 GO T1 D1 X80 Y90 Z107

;najizdéni na pozici vrtané diry

N21 M6

N30 CYCLE89 (RTP, RFP, 5, DP, , DTB)

;volani cyklu

N40 M30

;konec programu
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03.04 Cykly pro vrtani a vrtaci vzory
2.2 Modalni volani cykli pro vrtani

2.2

Modalni volani cykll pro vrtani

NC programovani umoZznuje vyvolavat kterykoli
libovolny podprogram modalné, tzn. na kazdé
pozici.

Tato funkce nachazi uplatnéni zejména u cykli
pro vrtani.

Programovani

Modalni volani podprogramu:
MCALL

S cyklem pro vrtani (napfiklad):

MCALL CYCLE81 (RTP, RFP, SDIS, DP, DPR)

Funkce

NC programovani umoznuje vyvolavat podpro-
gramy a cykly i modalné, tzn. na kazdé pozici.
Modalni volani podprogramu zadavate kliGovym
slovem MCALL (modalni volani podprogramu)
pfed nazvem tohoto podprogramu. Kdyz je tato
funkce aktivni, po kazdém bloku s pfikazy pohybu
po draze se dany podprogram automaticky
vyvolava a zpracovava.

Funkce se deaktivuje naprogramovanim piikazu
MCALL bez uvedeni nasledného nazvu podpro-
gramu nebo novym modalnim volanim jiného
podprogramu.

Vnofeni modalniho volani je nepfipustné, tzn.
podprogramy, které jsou samy modalné volany,
nesmi uvnitf obsahovat Zadné dalSi modalni
volani podprogramu.

Pocet vrtacich cykld, které mohou byt modainé
volany, mize byt libovolné velky a neni omezen
na urcity poCet G-funkci vyhrazenych pro tento
ucel.

MCALL

MCALL MCALL

© Siemens AG 2004, VSechna prava vyhrazena
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Cykly pro vrtani a vrtaci vzory

2.2

Modalni volani cykla pro vrtani

A Priklad programovani

*! Rada 5 dér
Pomoci tohoto programu m(iZete obrobit fadu 5
dér se zavitem, které jsou rovnobézné s osou
Z v roviné ZX. Vyvrtané diry jsou od sebe vzdale-
ny 20 mm. Vychozi bod fady dér leZi na pozici
Z20 X30, prvni dira je vzdalena 20 mm od tohoto
bodu. Geometrie fady dér je v tomto pfipadé po-
psana bez pouziti cyklu. Napfed se provadi vrtani
pomoci cyklu CYCLE81, potom se pomoci cyklu
CYCLES84 vrta zavit (bez vyrovnavaci hlavicky).
Vrtané diry jsou hluboké 80 mm. Tento rozmér
odpovida vzdalenosti mezi referenéni rovinou a
koneénou vrtanou hloubkou.

£

2 [ Wi

-— 4 A-B

I AAILISIII )
g || T 77777
8 1 7777777
g} || 1 A IIIIIITY,
SN %
| vz
Ca x® v

DEF REAL RFP=102, DP=22, RTP=105,->
-> PIT=4.2, SDIS

;definice parametrd s pfifazenim hodnot

DEF INT ZAEHL=1

N10 SDIS=3 ;hodnota pro bezpeénostni vzdalenost

N20 G90 F300 S500 M3 D1 T1 ;stanoveni technologickych hodnot

N30 G18 GO Y105 Z20 X30 ;najizdéni na pocatecni pozici

N40 MCALL CYCLE81 (RTP,RFP,SDIS,DP) ;modalni volani cyklu pro vrtani

N50 MAl: G91 Z20 ;najizdéni na dalSi pozici (rovina ZX), bude
;proveden cyklus

N60 ZAEHL=ZAEHL+1 ;smycka pro pozice vrtanych dér v fadé

N70 IF ZAEHL<6 GOTOB MA1l

N80 MCALL ;deaktivovani modalniho volani

NO9O G90 Y105 Z20

;opétovné najizdéni na pocatecni pozici

N100 ZAEHL=1

;vynulovani pocitadla

N110 ... ;vyména nastroje

N120 MCALL CYCLE84 (RTP,RFP,SDIS, -> :modalni volani cyklu pro vrtani zavitu
-> DP, , ,3, ,PIT, ,400)

N130 MA2: G91 Z20 ;nasledujici vyvrtana dira

N140 ZAEHL=ZAEHL+1 ;smycka pro pozice vyvrtanych dér v fadé
N150 IF ZAEHL<6 GOTOB MA2

N160 MCALL ;deaktivovani modalniho volani

N170 G90 X30 Y105 Zz20 ;opétovné najizdéni na vychozi pozici
N180 M30 ;konec programu

-> Musi byt naprogramovano v jednom bloku
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03.04 Cykly pro vrtani a vrtaci vzory
2.2 Modalni volani cykli pro vrtani

DalSi upozornéni

Vysvétleni k tomuto prikladu

Deaktivovani modalniho volani podprogramu

v bloku N80 je zapotiebi, protoZe se potom
najizdi na urcitou pozici, na které se nema
provadét zadné vrtani.

Nejlepsi je uloZit pozice vrtanych dér tohoto typu
obrabéni v podprogramu, ktery je pak vyvolavan
v blocich MA1 nebo MA2.

? V popisu cyklu pro vrtaci vzory na nasledujicich
stranach v kapitole 2.3 byl tento program
pfepracovan pro tyto cykly a tak byl zjednoduSen.
CyKly pro vrtaci vzory jsou zaloZzeny na principu
volani.
MCALL CYKLUS PRO VRTANI (...)
VRTACI VZOR (...)
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Cykly pro vrtani a vrtaci vzory

23 Cykly pro vrtaci vzory

Cykly pro vrtaci vzory

Cykly pro vrtaci vzory popisuji pouze geometrii
uspofadani vrtanych dér v roviné. Vztah s cyklem
pro vrtani se vytvafi pomoci modalniho volani (viz
kapitola 2.2) tohoto cyklu pro vrtani pfed napro-
gramovanim cyklu pro vrtaci vzor.

Predpoklady

Cykly pro vrtaci vzory bez volani cyklu pro
vrtani

Cykly pro vrtaci vzory je mozné pouzivat i pro jiné
Ucely i bez pfedchoziho modalniho volani cyklu
pro vrtani, protoZze parametry dosazované cyklu
pro vrtaci vzor neobsahuji zadné udaje tykajici se
pouZivaného vrtaciho cyklu.

Pokud v3ak pied volanim cyklu pro vrtaci vzor
neni naprogramovano zadné modalni volani pod-
programu, objevi se chybové hladeni 62100
"Zadny vrtaci cyklus neni aktivni“. Toto chybové
hlaseni mizete potvrdit tlaGitkem pro vymazani
chyby a pak pokracovat ve zpracovavani progra-
mu stisknutim tlagitka NC-Start. Cyklus pro vrtaci
vzor pak postupné najizdi na pozice vypocitané
na zakladé zadanych parametrd, aniz by se na
téchto pozicich volal néjaky podprogram.

Chovani pfi nulovém poétu vrtanych dér
Parametr udavajici pocet vrtanych dér ve vrtacim
vzoru musi byt vzdy zadan. Pokud je v§ak hodno-
ta tohoto parametru pfi volani cyklu nulova (pfip.
pokud byl tento parametr v seznamu parametr(i
vypustén), aktivuje se alarm

61103 ,Pocet vrtanych dér je nulovy*

a cyklus se prerusi.

Kontrola vstupnich parametrua v pripadé
omezenych rozsahti hodnot

V cyklech pro vrtaci vzory se obecné neprovadi
zadna kontrola smysluplnosti vstupnich para-
metrl, leda ze by to bylo u néjakého parametru
vyslovné uvedeno spolu s popisem pfislusné
reakce.
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03.04

2.3

Cykly pro vrtani a vrtaci vzory

Cykly pro vrtaci vzory

Rada dér - HOLES1

Programovani

HOLES1 (SPCA, SPCO, STAl1l, FDIS, DBH, NUM)

Parametry

SPCA real Abscisa vztazného bodu pfimky (absolutné)

SPCO real Ordinata tohoto bodu (absolutné)

STA1 real Uhel k abscise
Rozsah hodnot: -180 < STA1 < 180 stupnil

FDIS real Vzdalenost prvni diry od vztazného bodu (zadavé se bez
znaménka)

DBH real Vzdalenost mezi dirami (zadava se bez znaménka)

NUM int Pocet dér

Funkce

Pomoci tohoto cyklu mizete vyrobit fadu dér, tzn.
urcity poc€et vyvrtu lezicich na jedné pfimce, pfip.
v mfiZce. Druh vrtani je stanoven pfedtim
modalné zvolenym vrtacim cyklem.

Postup

Aby se zabranilo zbyte¢nym pohyblm naprazd-
no, na zakladé stavajici polohy os v roviné a
geometrie fady dér se uvnitf cyklu rozhodne, zda
bude fada dér opracovavana pocinaje prvni nebo
posledni dirou. Potom se postupné najizdi
rychlym posuvem na pozice jednotlivych vrtanych
dér.

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

1-95



Cykly pro vrtani a vrtaci vzory

23 Cykly pro vrtaci vzory

Vysvétleni parametrt

SPCA a SPCO (vztazny bod abscisy a
ordinaty)

Je nezbytné zadat bod na pfimce, na které ma
fada dér leZet, ktery bude slouZit jako vztazny pro
uréovani vzdalenosti mezi jednotlivymi vrtanymi
dirami. Od tohoto bodu se pomoci parametru
FDIS udava vzdalenost k prvni vrtané dife.

STA1 (ahel)

PFfimka se miiZze nachazet v libovolné poloze

v roviné. Tato pfimka je definovana jednak
bodem uréenym parametry SPCA a SPCO,
jednak uhlem, ktery tato pfimka svira s abscisou
soufadného systému obrobku platného

v okamziku volani cyklu. Tento uhel ve stupnich
se zadava do parametru STA1.

FDIS a DBH (vzdalenost)

Do parametru FDIS se zadavéa vzdalenost prvni
diry od vztazného bodu definovaného parametry
SPCA a SPCO. Parametr DBH obsahuje
vzdalenost mezi sousednimi dirami.

NUM (pocet)
Pomoci parametru NUM urcujete poc€et vrtanych
dér.

SPCA
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Cykly pro vrtani a vrtaci vzory

Cykly pro vrtaci vzory

A Priklad programovani

Rada dér

Pomoci tohoto programu miiZete obrobit fadu 5
dér se zavitem, které jsou rovnobé&zné s osou

Z v roviné ZX a které jsou od sebe vzdaleny

20 mm. Vychozi bod fady dér lezi na pozici Z20
X30, prvni dira je vzdalena 10 mm od tohoto
bodu. Geometrie fady dér je popsana pomoci
cyklu HOLES1. Napfed se provadi vrtani pomoci
cyklu CYCLES81, potom se pomaoci cyklu
CYCLES4 vrta zavit (bez vyrovnavaci hlavicky).
Vrtané diry jsou hluboké 80 mm (vzdalenost mezi
referencni rovinou a kone€nou vrtanou hloubkou).
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DEF REAL RFP=102, DP=22, RTP=105

DEF REAL SDIS, FDIS

DEF REAL SPCA=30, SPC0=20, STA1=0,->
-> DBH=20

DEF INT NUM=5

;definice parametrl s pfifazenim hodnot

N10 SDIS=3 FDIS=10

;hodnota pro bezpeénostni vzdalenost a
;vzdalenost prvni vrtané diry od vztazného
;bodu

N20 G90 F30 S500 M3 D1 T1

;stanoveni technologickych hodnot pro usek
;obrabéni

N30 G18 GO Z20 Y105 X30

;najizdéni na pocateéni pozici

N40 MCALL CYCLE81 (RTP,RFP,SDIS,DP)

;modalni volani cyklu pro vrtani

N50 HOLES1 (SPCA,SPCO,STAL,FDIS,->
-> DBH,NUM)

;volani cyklu pro fadu dér, za¢ina se od
;prvni diry, v cyklu se bude najizdét jen na
;pozice vrtanych dér

N60 MCALL

:deaktivovani modalniho volani

;vyména nastroje

N70 G90 GO Z30 Y75 X105

;najizdéni na pozici vedle 5. diry

N80 MCALL CYCLE84 (RTP,RFP,SDIS, ->

;modalni volani cyklu pro vrtani zavitu

-> DP, ,3, ,4.2, , ,400)

N90 HOLES1 (SPCA,SPCO,STAL1,FDIS,->  ;volani cyklu pro fadu dér, zacina se od paté
-> DBH,NUM) ;diry v fadé

N100 MCALL ;deaktivovani modalniho volani

N110 M30 ;konec programu

-> Musi byt naprogramovano v jednom bloku
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Cykly pro vrtani a vrtaci vzory 03.04
23 Cykly pro vrtaci vzory

ﬁﬁ' Priklad programovani

Diry uspoiradané v mrizce Ay
Pomoci tohoto programu muzete vyrobit diry
uspofadaneé v mrizce, ktera se sklada z péti fad e N S N S
L " W
po péti dirach, které lezi v roviné XY a jsou od P e
K I I I R )
sebe vzdaleny 10 mm. Vychozi bod pro mfizku N
v . . LW LN A ) N
lezi na pozici X30 Y20. A \ﬁ _‘:,,I A
=4 L L P P I )
™ il I T Rl Y
L L (S EARN FAAN AN FIa
=
|
LF -
49 (4 b
30

DEF REAL RFP=102, DP=75 RTP=105, -> ;definice parametr( s pfifazenim hodnot
-> SDIS=3

DEF REAL SPCA=30, SPC0=20, STA1l=0,->

-> DBH=10, FDIS=10

DEF INT NUM=5, ZEILNUM=5, ZAEL=0

DEF REAL ZEILABST

N10 ZEILABST=DBH :vzdalenost radkl = vzdalenost dér
N20 G90 F300 S500 M3 D1 T1 ;stanoveni technologickych hodnot
N30 G17 GO X=SPCA-10 Y=SPCO Z105 ;najizdéni na pocatecéni pozici

N40 MCALL CYCLE81 (RTP,RFP,SDIS,DP) ;modalni volani vrtaciho cyklu
N50 MARKE1: HOLES1 (SPCA,SPCO, -> ;volani cyklu pro fadu dér
-> STA1,FDIS,DBH,NUM)

N60 SPCO=SPCO+ZEILABST ;ordinata vztazného bodu pro dalsi fadek
N70 ZAEL=ZAEL+1 ;skok zpét na MARKE1, pokud je podminka
N80 IF ZAEL<ZEILNUM GOTOB MARKE1 ;splnéna

N90 MCALL :deaktivovani modalniho volani

N100 G90 GO X=SPCA-10 Y=SPCO Z105 ;najizdéni na vychozi pozici

N110 M30 ;konec programu

-> musi byt naprogramovano v jednom bloku
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Cykly pro vrtani a vrtaci vzory

03.04
2.3 Cykly pro vrtaci vzory

2.3.3 Diry na kruhovém oblouku — HOLES2

== Programovani
L™

= ® HOLES2 (CPA, CPO, RAD, STA1l, INDA, NUM)

Parametry

CPA real Stied oblouku dér, abscisa (absolutné)
CPO real Stfed oblouku dér, ordinata (absolutné)
RAD real Radius oblouku dér (zadava se bez znaménka)
STAl real Pocatecni uhel

Rozsah hodnot: -180 < STA1 < 180 stupnil
INDA real Uhlovy krok
NUM int Pocet dér

G Funkce

Pomoci tohoto cyklu je mozné vyrabét diry
rozmisténé na kruhovém oblouku. Pfed volanim l
cyklu je nutno definovat pracovni rovinu. ‘r
Druh vrtanych dér je uréen predtim modainé |
aktivovanym vrtacim cyklem.
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Cykly pro vrtani a vrtaci vzory

23 Cykly pro vrtaci vzory

Postup

V cyklu se postupné rychlym posuvem najizdi na
pozice vrtanych dér rozmisténé na kruhovém
oblouku v roviné.

Vysvétleni parametru

CPA, CPO a RAD (stfed a radius v abscise a
ordinaté)

Poloha kruhového oblouku, na némz jsou diry
rozmistény, je v pracovni roviné definovana
stfedem (parametry CPA a CPO) a radiusem
(parametr RAD). Pro radius jsou pfipustné pouze
kladné hodnoty.

STA1 a INDA (pocateéni uhel a uhlovy krok)
Prostfednictvim téchto parametr{l je ur€eno uspo-
fadani dér na kruhovém oblouku.

Parametr STA1 udava uhel mezi kladnym smé-
rem abscisy soufadného systému obrobku plat-
ného tésné pred volanim cyklu a prvni vrtanou
dirou. Parametr INDA obsahuje uhel mezi
sousednimi dirami.

Pokud ma parametr INDA nulovou hodnotu, bude
uvnitf cyklu vypoéten uhlovy krok na zakladé
poctu dér tak, aby byly tyto diry rozloZeny na
kruznici rovhomérné.

NUM (pocet)
Parametr NUM udava pocet vrtanych dér.

vi CPA
= IND&
R
o —
N
W/ { \STA1
0 )
v &, |
\, - ] )
s o
X
5 -
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03.04 Cykly pro vrtani a vrtaci vzory
2.3 Cykly pro vrtaci vzory

rﬂ_ Priklad programovani

Diry na kruhovém oblouku
Pomoci tohoto programu budou vyrobeny s po- hY
uzitim cyklu CYCLES82 4 diry o hloubce 30 mm.
Konec¢na vrtana hloubka je udana relativné vugi
referencni roviné. Kruh je ur€en svym stfedem na

=

- Y
pozici X70 Y60 v roviné XY a radiusem 42 mm. {:4«' l-E'{ c ]
= L 457 A
Pocatecni Uhel je 45 stupnid. Bezpecnostni vzda- i L,ﬁ__e Y é?%?
lenost ve sméru osy vrtané diry je 2 mm. ) ‘
y ry) - 'E':"\ :l_)_
-5 L
- [l
&I 70 X 3|:|““Ti z

DEF REAL CPA=70,CP0=60,RAD=42,STA1=45 ;definice parametrl s pfifazenim hodnot

DEF INT NUM=4

N10 G90 F140 S710 M3 D1 T40 ;stanoveni technologickych hodnot

N20 G17 GO X50 z45 72 ;najizdéni na vychozi pozici

N30 MCALL CYCLE82 (2, 0, 2, , 30) ;modalni volani vrtaciho cyklu, bez doby
;prodlevy, DP neni naprogramovano

N40 HOLES2 (CPA,CPO,RAD,STA1, ,NUM) ;volani cyklu pro diry na kruhovém oblouku,
;uhlovy krok je vypog€itavan uvnitf cyklu,
;protoze parametr INDA byl vypustén

N50 MCALL ;deaktivovani modalniho volani

N60 M30 ;konec programu
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23 Cykly pro vrtaci vzory

2.3.4 Body usporadané v mfizce — CYCLE801 (od SW 5.3)

==4 Programovani
L™

= =' CYCLESO1 (_SPCA, _SPCO, _STA, _DIS1, _DIS2, _NUML1, _NUM2)

Parametry

_SPCA real Vztazny bod mfizky v 1. ose, abscisa (absolutné)
_SPCO real Vztazny bod mfizky ve 2. ose, ordinata (absolutné)
_STA real Uhel vzhledem k abscise

_DIs1 real Vzdalenost jednotlivych sloupct (bez znaménka)
_DIS2 real Vzdalenost jednotlivych fad (bez znaménka)
_Num1 int Pocet sloupcu

_NUM2 int Pocet fad

G Funkce

Pomoci cyklu CYCLE801 je mozné obrabét vrtaci
vzor ,Body uspofadané v mrizce®. Druh vrtani je
uren predtim modalné aktivovanym cyklem pro
vrtani.

5 Postup

Cyklus si samostatné uvniti uruje posloupnost
vrtanych dér tak, aby pohyby naprazdno mezi
nimi byly co mozno nejkrat3i. Vychozi pozice pro
obrabéni se stanovuje na zakladé posledni
pozice v roviné dosaZené pfed volanim.
VztaZznym bodem je vZdy jedna ze &tyf moznych
pozic v rohu mfizky.
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2.3 Cykly pro vrtaci vzory

E Vysvétleni parametri

_SPCA a _SPCO (vztazny bod na abscise a
ordinaté)

Oba tyto parametry uréuji prvni bod mfizky dér.
Od tohoto bodu se udavaji vzdalenost fadku a
vzdalenost sloupcu. ) _

_STA (thel)
MFizka dér se miize nachazet sklonéna pod libo- _
volnym thlem v roviné. Tento Uhel se programuje | |_DI=2 | SI.M
do parametru _STA ve stupnich a je vztazen na ;
abscisu soufadného systému obrobku platného ,
v okamziku volani. e X

SPCO

_DIS1 a _DIS2 (vzdalenost mezi sloupci a
radky)

Tyto vzdalenosti se zadavaji bez znaménka. Aby
se zabranilo zbyteénym pohybim naprazdno, na
zakladé porovnani téchto dvou hodnot se pfi
obrabéni bodl ne mfiZzce postupuje bud po
sloupcich nebo po Fadcich.

_NUM1 a _NUM2 (pocet)
Pomoci tohoto parametru urcujete pocet sloupct,
ptip. fadka.

ﬁﬁ' Priklad programovani Ly
*" Pomoci cyklu CYCLE801 se bude obrabét mfizka

skladajici se z 15 bodu ve 3 fadcich a 5 sloup-
cich. Pfisludny program pro vrtani je modalné
volan pfed timto cyklem.

i
%,
T
Fa
%,
i

i
]
#

Ty
L
I's
.,
I

il

N g
T
7
Y
Fj
il
7

.
il
L

N10 G90 G17 F900 S4000 M3 T2 D1 ;stanoveni technologickych hodnot
N15 MCALL CYCLE82(10,0,1,-22,0,0) ;modalni volani vrtaciho cyklu
N20 CYCLE801(30,20,0,10,15,5,3) ;volani mrizky bod

N25 M30 ;konec programu
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Pro poznamky:
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03.04 Cykly pro frézovani

Cykly pro frézovani

3.1 V3e0beCna UPOZOrNENT........eeiiiiii e 3-106
3.2 PFedPOKIQAY ....ccoooiie e 3-107
3.3 Frézovani zavitl CYCLEOQD .......ccooiiiiieiieee e 3-109
3.4 Podlouhlé diry na kruhovém oblouku — LONGHOLE .............ccccoeeviiieeennee. 3-116
3.5 Drazky na kruhovém oblouku — SLOT .....eeiiiiiiiiiiieeee e 3-121
3.6 Kruhova drazka — SLOTZ2 ...t 3-129
3.7 Frézovani pravouhlé dutiny — POCKET 1......ccceeeiiiiiieeceee e 3-135
3.8 Frézovani kruhové dutiny — POCKET2.........cccocieiiiiiee e 3-139
3.9 Frézovani pravouhlé dutiny — POCKETS3..........ccooiiiiiiiiieeeee e 3-143
3.10  Frézovani kruhové dutiny — POCKETA4.........ccoiiiiiiiiiiiie e 3-152
3.11  Rovinné frézovani — CYCLET T ....cooi it 3-157
3.12  Frézovani podraze — CYCLET72........oo e 3-163
3.13  Frézovani pravouhlého ¢epu — CYCLET6 ..........ccooiiiiiiiiiieeeiiceiiieeeee e 3-173
3.14  Frézovani kruhového €epu — CYCLETT .....ovvviveiiiiiieeee e 3-178
3.15  Frézovani dutiny s ostravky — CYCLE73, CYCLE74, CYCLE75................. 3-182
3.15.1 Pfedavani kontury okraje dutiny — CYCLE74 ... 3-183
3.15.2 Predavani kontury ostrivku — CYCLET75 ..........cccciviiieiie e 3-185
3.15.3 Programovani KONtUIY ..........ceeeeiiiiiiiiiiiiee e 3-186
3.15.4 Frézovani dutiny s ostrivky — CYCLET73 ........cooiiiiiiieieeeeeee, 3-188
316 OtaCeni — CYCLEBDOD ......ccuviiieiiiiiee ettt e e e snnaee s 3-210
3.16.1 Obsluha, pfedavani parametr(l, vstupni maska.............ccccccceeeeeenn. 3-213
3.16.2 Upozornéni pro obsluhu................cccooiii, 3-217
3.16.3 Parametry.....cccueviiiiiie e 3-218
3.16.4 Uvedeni do provozu CYCLESQO.........cccvveeeiiiiiiiieeiee e, 3-222
3.16.5 Uzivatelsky cyklus TOOLCARR.SPf......cccoiiiiiiiiiie e 3-239
3.16.6 Chybova hlASeni .........ccueeiiiiiiiec e 3-245
3.17  Parametry pro vysokorychlostni obrabéni — CYCLE832 (od SW 6.3).......... 3-246
3.17.1 Volani CYCLE832 ve struktufe menu HMI ..., 3-249
3.17.2 Parametry.......oeooiiiiiiiee e 3-252
3.17.3 Prizplsobeni technologie...........cocouiiiiiiiiiiiiiiiee e 3-253
3.17.4 Prizpasobeni programu dalSich parametrd CYC_832T................... 3-255
I I A T (o 7.4 o - o | PSRRI 3-257
3.17.6 Chybova hIASeni .........ccueiiiiiii e 3-258
3.18  Cyklus pro gravirovani CYCLEGO (0d SW 6.4) ......ccvvieveveeeiiiiiiieeeee e 3-259
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3 Cykly pro frézovani 03.04 3
31 VSeobecna upozornéni

3.1 VSeobecna upozornéni

V nésledujicich kapitolach bude popsano
programovani cykl pro frézovani.

Tato kapitola by Vam méla poslouzit pro lepSi
orientaci pfi volbé cykll a pfi dosazovani hodnot
vstupnim parametriim. Vedle podrobného popisu
funkce jednotlivych cyklt a k nim patficich
parametr(i naleznete na konci kazdé kapitoly
pfiklad programovani, ktery by Vam mél poslouZit
pfi zachazeni s cyklem.

Kapitoly maji nasledujici strukturu:
e  Programovani

e Parametry

e  Funkce

e Postup

e  Vysvétleni parametru

e DalSi upozornéni

e Priklad programovani

Body Programovani a Parametry postacu;ji
zku$enéjsim uzivatelim pro zachazeni s cyklem,
zatimco zacatec¢nici naleznou v bodech Funkce,
Postup, Vysvétleni parametra, Dal$i upozornéni a
Pfiklad programovani veskeré nezbytné informa-
ce o programovani cykld.
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3.2

Cykly pro frézovani
Predpoklady 3

Predpoklady

Potiebné programy v fidicim systému
Frézovaci cykly interné jako podprogramy volaji
nasledujici programy:

e MESSAGE.SPF

e PITCH.SPF

Kromé toho potfebujete datovy modul GUD7.DEF
a definiéni soubor maker SMAC.DEF.

Pred spousténim frézovacich cykli nactéte tyto
soubory do paméti vyrobnich program Fidiciho
systému.

Podminky pro volani a navratové podminky
Frézovaci cykly programujete nezavisle na kon-
krétnich nazvech os. Pfed volanim cyklu musite
aktivovat korekce nastroje.

Odpovidajici hodnoty pro posuv, otacky vietena a
smér otaceni vietena je nutno naprogramovat ve
vyrobnim programu, pokud pro né nejsou ve fré-
zovacim cyklu nabizeny zadné parametry.
Souradnice stfedu pro frézovaci vzor, pfip. pro
dutinu, ktera se ma obrabét, programujete v pra-
votoCivém soufadném systému.

G-funkce, které byly aktivni pfed volanim cyklu, a
aktualni programovatelny frame zUstavaji zacho-
vany i po skon&eni cyklu.

Definice rovin ‘ 5
Ve frézovacim cyklu se prfedpoklada, ze volbou
roviny G17, G18 nebo G19 a aktivovanim progra-
movatelného framu (pokud je zapotfebi) je dosa-
zeno aktualniho soufadného systému obrobku.
PFisuvnou osou je vzdy tfeti osa tohoto soufad-
ného systému.

Literatura:

/PG/, Prirucka programovani — Zaklady

/PGA/, Prtirucka programovani — Pro pokrocilé

aplikata

abscisa

ordinata

© Siemens AG 2004, VSechna prava vyhrazena
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3.2 Predpoklady 3

Prace s vietenem
Pfikazy vietena se v cyklech vzdy vztahuji na
aktivni Fidici vieteno fidiciho systému. Pokud si
prejete spustit cyklus na stroji s vice vieteny,
musite vieteno, s nimz se ma obrabéni uskute¢-
fovat, predem definovat jako vieteno fidici pomo-
ci pfikazu SETMS.

Literatura:

/PG/, Pfiru¢ka programovani — Zaklady
/PGA/, Prtirucka programovani — Pro pokrocilé

Hlaseni tykajici se stavu zpracovani

V pribéhu zpracovani frézovacich cyklld se na
obrazovce fidiciho systému vypisuji hladSeni, jez
obsahuji informace o stavu zpracovani cyklu.
Mohou se objevit nasledujici hlaseni:

e ,Elongated hole <No.>(prvni objekt) is being

machined*

e ,Slot <No.>(dalSi objekt) is being machined*
e ,Circumferential slot <No.>(posledni objekt)

is being machined*

Tato hlaSeni nezpusobuji pferuseni zpracovani
programu a zustavaji na obrazovce tak dlouho,
dokud se neobjevi dalSi hldSeni nebo dokud

cyklus neni ukonéen.

Nastavované parametry cyklu

Nékteré parametry frézovacich cykll a jejich
chovani se mGze prostfednictvim nastavovanych
parametrd cykld ménit. Tato nastavovana data
cykll jsou definovana v datovém modulu

GUD7.DEF.
Zavadéji se nasledujici nové nastavované parametry cyklu:
_ZSDI[x] Hodnota Vyznam Tyka se cykll
_ZSD[1] 0 Vypocet hloubky se v novych cyklech provadi POCKET1 az
mezi referencni rovinou + bezpecnostni vzda- POCKET4,
lenosti a hloubkou (_RFP + _SDIS - _DP) LONGHOLE,
1 Vypocet hloubky se provadi bez zapoditani CYCLET71, SLOTH1,
bezpelnostni vzdalenosti CYCLE72, SLOT2
_ZSD[2] 0 Koétovani pravouhlé dutiny nebo pravouhlého POCKETS,
Cepu se provadi od stfedu CYCLET76
1 Kétovani pravouhlé dutiny nebo pravouhlého
¢epu se provadi od rohu
_ZSDI5] 0 Na koneé&né hloubce vrtani provést M5 MO CYCLESS8

Na konec¢né hloubce vrtani provést M5
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3 3.3 Frézovani zavitid — CYCLE90 3

3.3 Frézovani zaviti — CYCLE90

=8 Programovani

CYCLE90 (RTP, RFP, SDIS, DP, DPR, DIATH, KDIAM, PIT, FFR, CDIR,
TYPTH, CPA, CPO)

Parametry

RTP real Navratova rovina (absolutné)
REFP real Referenéni rovina (absolutné)
SDIS real Bezpednostni vzdalenost (zadava se bez znaménka)
DP real Konecna vrtana hloubka (absolutné)
DPR real Konecna vrtana hloubka vztazena k referencni roviné (zadava se
bez znaménka)
DIATH real Jmenovity prdmér, vnéjsi prdmér zavitu
KDIAM real Pramér jadra, vnitini primér zavitu
PIT real Stoupani zavitu; rozsah hodnot: 0.001 az 2000.000 mm
FFR real Posuv pfi frézovani zavitu (zadava se bez znaménka)
CDIR int Smér otaceni pfi frézovani zavitu
Hodnoty: 2 (pro frézovani zavitu s G2)
3 (pro frézovani zavitu s G3)
TYPTH int Typ zavitu: Hodnoty: 0 = vnitfni zavit
1 = vnéjSi zavit
CPA real Stied kruhu, abscisa (absolutné)
CPO real Stfed kruhu, ordinata (absolutné)

G Funkce

Pomoci cyklu CYCLE90 muzete vyrabét vnitini a
vnéjSi zavity. Draha pfi frézovani zavitu sleduje
spiralni interpolaci (Sroubovice). Na tomto pohybu
se podileji vSechny tfi geometrické osy aktualni
roviny, které jsou ur€eny pfed volanim cyklu.

Naprogramovany posuv F se chové v souladu
s pfikazem FGROUP skupiny os definované pfed
volanim cyklu.

? Literatura:
[PG/, Prtiru¢ka programovani — Zaklady
[PGA/, Prtirucka programovani — Pro pokrodilé
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Cykly pro frézovani

3.3 Frézovani zavita — CYCLE90

Postup

Vnéjsi zavity

Dosazena pozice pred zahajenim cyklu:
Vychozim mistem je libovolna pozice, ze které Ize
bez kolize najet na pocatecni bod na vnéjSim pru-
méru zavitu ve vysSce navratove roviny.

Tento pocatecni bod lezi v pfipadé frézovani za-
vitl pomoci G2 mezi kladnym smérem abscisy a
kladnym smérem ordinaty v aktualni roviné (tedy
v 1. kvadrantu soufadného systému). Pokud se
jedna o frézovani zavitu pomoci G3, lezi pocatec-
ni bod mezi kladnym smérem abscisy a zapor-
nym smérem ordinaty (tedy ve 4. kvadrantu sou-
fadného systému).

Vzdalenost od priméru zavitu zalezi na velikosti
zavitu a radiusu pouzitého nastroje.

Cyklus uskutecnuje nasledujici pohybové
operace:

Najizdéni rychlym posuvem (G0) na poca-
tecni bod ve vySce navratové roviny v aplika-
té aktualni roviny.

Pfisuv rychlym posuvem (GO) na referencni
rovinu posunutou o bezpecnostni vzdale-
nost.

Najizdéci pohyb na prdmér zavitu po kruho-
vé draze proti sméru G2/G3 naprogramova-
nému do parametru CDIR.

Frézovani zavitu po Sroubovicové draze

s G2/G3 a s hodnotou posuvu FFR.
Odjizdéci pohyb po kruhové draze proti
sméru G2/G3 a se shiZzenou hodnotou
posuvu FFR.

Zpétny pohyb ve sméru aplikaty na navrato-
vou rovinu s GO.

A:

Poloha pocatec-
niho bodu pfi
frézovani zavitu
s G2

-
Poloha pocate¢niho
bodu pfi frézovani
zavitu s G3

3-110

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



03.04 Cykly pro frézovani
3 3.3 Frézovani zavitid — CYCLE90 3

Vnitrni zavity

Dosazena pozice pred zahajenim cyklu:
Vychozim mistem je libovolna pozice, ze které Ize
bez kolize najet na stfed zavitu ve vySce navrato-
vé roviny.

Cyklus uskuteéiuje nasledujici pohybové

operace:

e Najizdéni rychlym posuvem (GO0) na stfed
zavitu ve vysSce navratoveé roviny v aplikaté
aktualni roviny.

e  PFisuv rychlym posuvem (GO) na referenéni
rovinu posunutou o bezpe&nostni vzdale-
nost.

e Najizdéni po uvnitf cyklu vypoditané kruhové
najizdéci draze s G1 a s niz§im posuvem
FFR.

e Najizdéci pohyb na primér zavitu po kruho-
vé draze ve sméru G2/G3 naprogramované-
mu do parametru CDIR.

e  Frézovani zavitu po Sroubovicové draze
s G2/G3 a s hodnotou posuvu FFR.

e  (Odjizdéci pohyb po kruhové draze ve
stejném sméru otaceni a s niZz8i hodnotou
posuvu naprogramovanou v FFR.

e Navrat na stied zavitu s GO.

e  Zpétny pohyb ve sméru aplikaty na navrato-
vou rovinu s GO.

Zavity zdola nahoru

Z technologickych divodl se mize ukazat jako
uziteCné opracovavat zavit také zdola nahoru.
Navratova rovina RTP potom lezi za hloubkou
zavitu DP.

Tento zplsob obrabéni je mozny, ale udaje
hloubky pfitom musi byt naprogramovany jako
absolutni hodnoty a pfed volanim cyklu je nutno
najet na navratovou rovinu nebo na pozici za
navratovou rovinou.
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3 3.3 Frézovani zavitia — CYCLE90 3

ﬁﬁ' Priklad programovani

®" (obrabéni zavitu zdola nahoru)
Ma byt vyfrézovan zavit od pozice —20 do 0 se
stoupanim 3 mm. Navratova rovina leZi na hodnoté
8.

N10 G17 X100 Y100 s300 M3 T1 D1 F1000

N20 Z8

N30 CYCLESO (8, -20, O, O, O, 46, 40, 3, 800, 3, 0, 50, 50)
N40 M2

Vyvrtana dira musi mit hloubku minimalné —-21,5
(o polovinu stoupani vice).

Prebéh v délkovém sméru zavitu

Najizdéci a vyjiZzdéci pohyb se pfi frézovani
zavitd uskutecriuje ve vSech tfech podilejicich se
osach, tzn. na nabé&hu zavitu vznika urcita draha
navic ve sméru kolmé osy, ktera pfesahuje
naprogramovanou hloubku zavitu.

Pfebéh se vypocita podle vztahu:

AZ _ P,2*WR+RDIFF
4 DIATH

AV interné vypodteny piebéh

p stoupani zavitu

WR radius nastroje

DIATH vnéjSi primér zavitu

RDIFF diference radiusu pro najizdéci kruznici

U vnitfnich zavitd je RDIFF = DIATH/2 - WR
U vnéjsich zavitl plati RDIFF = DIATH/2 + WR

Rozsifeni funkce od SW 6.3

Posuv se prepocitava na bfit nastroje. V pfipadé
vnitfniho zavitu se nyni najizdéci a vyjizdéci
pohyb uskute€nuje po pulkruhové draze, ktera je
z technologického hlediska vyhodnéjsi a jejiz
radius je vypocitavan uvnitf cyklu v zavislosti na
parametrech nastroje. Vysledek se uvnitf cyklu
prenasi do vypoctu drahy najizdéni a vyjizdéni,
které vyuZzivaji nasledujiciho vzorce:

3-112 © Siemens AG 2004, VSechna prava vyhrazena
SINUMERIK 840D/840Di/810D Programovani - Cykly



03.04

ol

3.3

Cykly pro frézovani

Frézovani zavitua — CYCLE90

e  Pokud je primér nastroje < 2/3 jmenovitého

prdméru;
A7 ZE*WR+ DIATH /2
2 DIATH
e Pokud je primér nastroje > 2/3 jmenovitého
prdméru:
AZ = P/2*KDIAM
DIATH
A draha vybéhu, interni
p stoupani zavitu
WR radius nastroje

DIATH vnéjsi primér zavitu
KDIAM primeér jadra zavitu

Vysvétleni parametru

Parametry RTP, RFP, SDIS, DP a DPR jsou
popsany v kapitole 2.1.2 (Vrtani, navrtavani [
stfedicich dalka — CYCLES81).

DIATH, KDIAM a PIT (jmenovity primér a

o

pramér jadra zavitu a stoupani zavitu)
Pomoci téchto parametrli uréujete parametry

DFR

l 2 —
é RTP
RFP+SDIS
%
Z

RFP

o
a

RTP
RFP+SDIS
RFP

OF
!

zavitu, jako jsou jeho jmenovity primér, primér

jeho jadra a stoupani. Parametr DIATH je vnéjsi, [ [

KDIAM vnitfni pramér zavitu. Za zakladé téchto

-

parametrd se budou uvnitf cyklu vypocitavat
najizdéci a odjizdéci pohyby.

Hyel

FFR (posuv)

H'Ir

Hodnota parametru FFR se u frézovani zavitu
zadava jako hodnota aktualniho posuvu. Béhem
frézovani zavitu se uplatfiuje na Sroubovicové
draze. Pro najiZdéci a odjizdéci pohyby se tato
hodnota uvnitf cyklu sniZuje. Zpétny pohyb mimo
Sroubovicovou drahu se uskutecriuje s GO.

CDIR (smér otaceni)

Do tohoto parametru zadavate hodnotu pro smér
obrabéni zavitu.

Pokud je do parametru dosazena nepfipustna
hodnota, objevi se hlaseni

,Nespravny smér frézovani, pouzije se G3"
Cyklus bude v tomto pfipadé pokracovat a auto-
maticky se pouzijte G3.
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Cykly pro frézovani

3.3 Frézovani zavita — CYCLE90

03.04

TYPTH (typ zavitu)
Pomoci parametru TYPTH uréujete, zda se ma
obrabét vnéjsi nebo vnitini zavit.

CPA a CPO (stred)

Do tohoto parametru dosazujete soufadnice
stfedu diry nebo Cepu, ve které nebo na kterém
se ma zavit vyrobit.

DalSi upozornéni

Uvnitf cyklu se pfi vypoctech pouziva radius fré-
zy. Pfed volanim cyklu je proto nutné naprogra-
movat korekce nastroje, jinak se objevi hlaseni:
61000 ,Neni aktivni Zadna korekce nastroje*

a cyklus se prerusi.

Pokud je radius nastroje =0 nebo je zaporny,
cyklus se rovnéz prerusi s timto alarmem.

V pfipadé vnitfnich zavitd je radius nastroje kon-
trolovan a v pfipadé rozporu se vypiSe alarm
61105 ,Radius frézy pfili§ velky”. Cyklus se pak
prerusi.
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03.04 Cykly pro frézovani
3 3.3 Frézovani zavitid — CYCLE90 3

ﬁﬁ' Priklad programovani

Vnitrni zavit Yi A Y
Pomoci tohoto programu mizete vyfrézovat A-B
vnitfni zavit v bodé X60 Y50 v roviné G17.

54
K

s /]
| -
B0 X a0 |z

DEF REAL RTP=48, RFP=40, SDIS=5, -> ;definice proménnych s pfifazenim hodnot
-> DPR=40, DIATH=60, KDIAM=50

DEF REAL PIT=2,FFR=500,CPA=60,CPO=50

DEF INT CDIR=2, TYPTH=0

N10 G90 GO G17 X0 YO z80 S200 M3 ;najizdéni na pocatecni pozic

N20 T5 D1 ;stanoveni technologickych hodnot
N30 CYCLE90 (RTP,RFP,SDIS,DPR, -> ;volani cyklu

-> DIATH,KDIAM, PIT,FFR,CDIR, TYPTH, —>

-> CPA,CPO)

N40 GO G90 27100 ;najizdéni na pozici po skonceni cyklu
N50 MO2 ;konec programu

-> musi byt naprogramovano v jednom bloku
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03.04 Cykly pro frézovani
3 3.4 Podlouhlé diry na kruhovém oblouku - LONGHOLE 3

3.4 Podlouhlé diry na kruhovém oblouku — LONGHOLE

=8 Programovani

LONGHOLE (RTP, RFP, SDIS, DP, DPR, NUM, LENG, CPA, CPO, RAD, STAl,
INDA, FFD, FFP1, MID)

Parametry

RTP real Navratova rovina (absolutné)

RFP real Referenéni rovina (absolutné)

SDIS real Bezpec€nostni vzdalenost (zadava se bez znaménka)

DP real Hloubka podlouhlé diry (absolutné)

DPR real Hloubka podlouhlé diry vztazena k referenéni roviné (zadava se
bez znaménka)

NUM int Pocet podlouhlych dér

LENG real Délka podlouhlé diry (zadava se bez znaménka)

CPA real Stfed kruhu, abscisa (absolutné)

CPO real Stfed kruhu, ordinata (absolutné)

RAD real Radius kruhu (zadava se bez znaménka)

STAl real Pocatecni uhel

INDA real Uhlovy krok

FFD real Posuv pro pfisuv do hloubky

FFP1 real Posuv pro obrabéni v plose

MID real Maximalni hloubka pro jeden pfisuv (zadava se bez znaménka

E Cyklus vyZaduje frézu s celnim zubem, ktera rfeze
pres stred (DIN 844).

G Funkce

Pomoci tohoto cyklu mizete obrabét podlouhlé
diry, které jsou rozmistény na kruhovém oblouku.
Podélné osy podlouhlych dér maji radialni smér.
Oproti drazce je Sifka podlouhlé diry dana priimé-
rem nastroje. Uvnitf cyklu se provadi vypocet
optimalni drahy nastroje, aby se vyloudily zbyted-
né pohyby naprazdno. Pokud je pro obrobeni
podlouhlé diry zapotfebi vice pfisuv( do hloubky,
budou se tyto pfisuvy provadét stfidavé v konco-
vych bodech. Draha v roviné, kterou je potfeba
pfi obrabéni urazit ve sméru podélné osy diry,
méni po kazdém pfisuvu do hloubky svuij smér.
PFi pfechodu na dalSi podlouhlou diru cyklus
samostatné vyhledava nejkratsi drahu.
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Cykly pro frézovani

Podlouhlé diry na kruhovém oblouku - LONGHOLE

Postup

Dosazena pozice pred zahajenim cyklu:
Vychozim mistem je libovolna pozice, ze které je
mozné na kteroukoli podlouhlou diru bez kolize
najet.

Cyklus uskuteéiuje nasledujici pohybové
operace:

Na vychozi pozici pro cyklus se najizdi s GO.
Potom se v obou osach aktualni roviny
najizdi na nejbliz8i koncovy bod prvni
podlouhlé diry, kterd se méa obrobit, ve vysce
navratové roviny v aplikaté této roviny a pak
se sjizdi ve sméru aplikaty této roviny na
referencni rovinu posunutou o bezpecénostni
vzdalenost.

Kazda podlouhla diry bude vyfrézovana
pohyby tam a zpét. Obrabéni v roviné se
provadi s G1 a s hodnotou posuvu naprogra-
movanou v parametru FFP1. V kazdém

z koncovych bodi tohoto pohybu se usku-
te€huje pfisuv na nasledujici uvnitf cyklu
vypocitanou pracovni hloubku s G1 a s po-
suvem FFD, dokud neni dosazeno kone¢né
hloubky.

Nasleduje zpétny pohyb na navratovou
rovinu s GO a najizdéni na dalSi podlouhlou
diru po nejkratSi draze.

Po ukonc&eni obrabéni posledni podlouhlé
diry nastroj vyjizdi na posledni dosazené
pozici v roviné obrabé&ni na navratovou
rovinu s GO a pak se cyklus ukon¢i.
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Cykly pro frézovani 03.04
3 34 Podlouhlé diry na kruhovém oblouku - LONGHOLE 3

E Vysvétleni parametru

? Parametry RTP, RFP, SDIS, DP a DPR jsou po-
psany v kapitole 2.1.2 (Vrtani, navrtavani stredi- CPA
cich dilkd — CYCLEB81). Nastavovany parametr

cyklu _ZSD[1] viz kapitola 3.2.

= INDA
DP a DPR (hloubka podlouhlé diry) ( /\
Hloubka podlouhlé diry miZe byt zadana bud %ﬁ*‘ /| _/'Sm

absolutné (DP) nebo relativné (DPR) vzhledem
k referencni roviné. V pfipadeé relativniho zadani . ;
cyklus samostatné vypocitava vyslednou hloubku . 1 r’?(,
na zakladé polohy referenéni a navratové roviny. // o
.

CPO

NUM (pocet) #
Pomoci parametru NUM zadavate pocet
podlouhlych dér.

LENG (délka podiouhlé diry)

Do parametru LENG programujete délku
podlouhlé diry. Pokud je v cyklu zjisténo, Zze délka
je mensi nez priimér frézy, cyklus se prerusi

s alarmem 61105 ,Radius frézy pfili§ velky“.

MID (pfisuvna hloubka)

Pomoci tohoto parametru uréujete maximalni
pfisuvnou hloubku.

V cyklu se celkova hloubka rozdéli na stejné
velké pfisuvné kroky.

Na zakladé parametru MID a celkové hloubky
cyklus samostatné vypocita tyto pfisuvy, jejichZz
velikost je mezi polovinou maximalni pfisuvné
hloubky a maximalni pfisuvnou hloubkou. Tento
postup ma za nasledek minimalni mozny pocet
pfisuvnych krok. MID=0 znamena, ze se bude
obrabét v jednom kroku az na celkovou hloubku
diry. Pfisuv do hloubky za&ina na referenéni rovi-
né posunuté o bezpec&nostni vzdalenost (v zavis-
losti na parametru _ZSD[1]).

FFD a FFP1 (posuv v roviné a do hloubky)
Posuv FFP1 se uplatfuje pfi v8ech pohybech

v roviné provadénych s pracovnim posuvem. FFD
se pouzije u pfisuvl v kolmém sméru na tuto
rovinu.
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3 34 Podlouhlé diry na kruhovém oblouku - LONGHOLE 3

CPA, CPO a RAD (stfed a radius)

Polohu kruhu v pracovni roviné definujete pomoci
stfedu (CPA, CPO) a radiusu (RAD). Pro radius
jsou pfipustné pouze kladné hodnoty.

STA1 a INDA (pocatecni uhel a uhlovy krok)
Prostfednictvim tohoto parametru uréujete uspo-
fadani podlouhlych dér na kruhovém oblouku.
Pokud je parametr INDA = 0, vypo ita se uhlovy
krok na zakladé poctu podlouhlych dér tak, aby
byly na kruhu rovhomérné rozdéleny.

3 Dal$i upozornéni

Pfed volanim cyklu je nutno aktivovat korekéni
parametry nastroje, jinak se cyklus pferusi

s alarmem

61000 ,Neni aktivni Zadna korekce nastroje”.

Pokud v disledku nespravné hodnoty néjakého
parametru, ktery urCuje usporadani a velikost
podlouhlych dér, vyplyne vzajemné naruseni
kontur podlouhlych dér, zpracovani cyklu se
nezahaji. Cyklus se pferusi poté, co se objevi
alarmové hlaseni

61104 ,NaruSeni kontury drazky/podlouhlé diry*“.

V ramci cyklu dochazi k posouvani a otaceni
soufadného systému obrobku. Vypisy skute¢nych
hodnot v soufadném systému obrobku vypadaji
vzdy tak, jako by podélna osa pravé obrabéné
podlouhlé diry leZela na 1. ose aktualni pracovni
roviny.

Po skonéeni cyklu se bude soufadny systém
obrobku nachazet ve stejné poloze jako pfed
volanim cyklu.
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Cykly pro frézovani

3.4

Podlouhlé diry na kruhovém oblouku - LONGHOLE

03.04

Priklad programovani

Obrabéni podlouhlych dér
Pomoci tohoto programu m(iZzete vyrobit 4 po-

dlouhlé diry délky 30 mm a s relativni hloubkou

23 mm (rozdil mezi referenéni rovinou a dnem

podlouhlé diry), které lezi v roviné YZ na kruhu se

stfedem na pozici Z45 Y40 a s polomérem 20

mm. Pocatec¢ni uhel je 45 stupnd, uhlovy krok je
90 stupnili. Maximalni pfisuvna hloubka je 6 mm,

bezpecnostni vzdalenost 1 mm.

N

X

N10 G19 G90 S600 M3

;stanoveni technologickych hodnot

T10 D1

M6

N20 GO Z50 Z25 X5

;najizdéni na referen¢ni bod

N30 LONGHOLE (5,0,1, ,23,4,30,
-> 40,45,20,45,90,100,320,6)

->

;volani cyklu

N40 M30

;konec programu

-> musi byt naprogramovéano v jednom bloku
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03.04 Cykly pro frézovani
3 3.5 Drazky na kruhovém oblouku — SLOT1 3

3.5

Drazky a kruhovém oblouku — SLOT1

Programovani

SLOT1 (RTP, RFP, SDIS, DP, DPR, NUM, LENG, WID, CPA, CPO, RAD, STAl,
INDA, FFD, FFP1, MID, CDIR, FAL, VARI, MIDF, FFP2, SSF, FALD, STA2)

Parametry
RTP real Navratova rovina (absolutné)
RFP real Referenéni rovina (absolutné)
SDIS real Bezpec€nostni vzdalenost (zadava se bez znaménka)
DP real Hloubka drazky (absolutné)
DPR real Hloubka drazky vztazena k referen¢ni roviné (zadava se bez
znaménka)
NUM int Pocet drazek
LENG real Délka drazky (zadava se bez znaménka)
WID real Sitka drazky (zadava se bez znaménka)
CPA real Stfed kruhu, abscisa (absolutné)
CPO real Stfed kruhu, ordinata (absolutné)
RAD real Radius kruhu (zadava se bez znaménka)
STAl real Pocatecni uhel
INDA real Uhlovy krok
FFD real Posuv pfi pfisuvu do hloubky
FFP1 real Posuv pro obrabéni v plose
MID real Maximalni pfisuv do hloubky (zadava se bez znaménka)
CDIR int Smér frézovani pfi obrabéni drazky:
Hodnoty: 0 ..sousledné frézovani (odpovida sméru otaceni viet.)
1.. nesousledné frézovani
2.. s G2 (nezavisle na sméru ota€eni vietena)
3..sG3
FAL real PFidavek rozméru pro opracovani nacisto na sténach drazky
(zadava se bez znaménka)
VARI int Zpusob obrabéni (zadava se bez znaménka)
MiSTO JEDNOTEK:
Hodnoty: 0.. kompletni pracovani
1.. obrabéni nahrubo
2.. obrabéni nacisto
MiSTO DESITEK:
Hodnoty: 0.. kolmo s GO
1.. kolmo s G1
3.. pohyb tam a zpét s G1
MIDF real Maximalni pfisuvna hloubka pro obrabéni nacisto
FFP2 real Posuv pro obrabéni nadisto
SSF real Otacky pfi obrabéni nacisto
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Cykly pro frézovani

03.04
3.5 Drazky na kruhovém oblouku — SLOT1 3

_FALD real Pfidavek rozméru pro opracovani dna nacisto

_STA2 real Maximalni uhel pfi zajizdéni pohybem tam a zpét

Cyklus vyZaduje frézu s ¢elnim zubem, ktery feZe

pres stied (DIN 844).

Funkce

Cyklus SLOT1 je kombinovanym cyklem, ktery
umozriuje obrabéni nahrubo i nadisto.

Pomoci tohoto cyklu muzete obrabét drazky,
které jsou rozmistény na kruhovém oblouku.
Podélné osy drazek maji radialni smér. Oproti
cyklu pro podlouhlé drazky se zadava Sitka
drazky.

Postup

Dosazena pozice pred zahajenim cyklu:
Vychozim mistem je libovolna pozice, ze které je
mozné bez kolize najet na kteroukoli drazku.
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W'

3.5

Cykly pro frézovani

Drazky na kruhovém oblouku — SLOT1

Cyklus uskuteénuje tyto pohybové operace:

e Najizdéni rychlym posuvem (G0) na pozici
uvedenou na obrazku vedle pro zahajeni
cyklu.

e  Obrabéni drazky v pfipadé kompletniho
opracovani probiha v nasledujicich krocich:
- Najizdéni rychlym posuvem (G0) na re-

ferenéni rovinu posunutou o bezpeénost-
ni vzdalenost.

- Prfisuv na nasledujici obrabénou hloubku
s posuvem FFD, jak bylo naprogramova-
no pomoci parametru VARI.

- Frézovani dréaZky az na pfidavek rozméru
pro obrabéni nadisto na dné a sténach
drazky s hodnotou posuvu FFP1.
Nasledné obrabéni nadisto s posuvem
FFP2 a s otackami vietena SSF podél
kontury a v souladu se smérem obrabéni
naprogramovanym do parametru CDIR.

- Kolmy pfisuv do hloubky se uskute¢huje
s GO0/G1 vzdy na stejné pozici v pracovni
roving, dokud neni dosazeno konecéné
hloubky drazky.

-V pfipadé obrabéni kyvnym pohybem se
pocatecni bod voli tak, aby koncového
bodu bylo dosaZeno vzdy na stejné pozici
Vv pracovni roviné.

e Nastroj se stahuje az na navratovou rovinu.
Pak se s GO pfechazi na dal$i drazku.

e  Po ukonc&eni obrabéni posledni drazky
nastroj vyjizdi s GO na navratovou rovinu a
pak se cyklus ukongi.

Vysvétleni parametru

Parametry RTP, RFP a SDIS jsou popsany

v kapitole 2.1.2 (Vrtani, navrtavani stfedicich
dilkd — CYCLES81). Nastavovany parametr cyklu
_ZSDI[1] viz kapitola 3.2.

DP a DPR (hloubka drazky)

Hloubka drazky muze byt zadana bud’ absolutné
(DP) nebo relativné (DPR) vici referenéni roviné.
V pfipadé relativniho udani vypocitava cyklus
samostatné vyslednou hloubku na zakladé polohy
referencni a navratové roviny.

F

CPA

PO

=Y
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3 3.5 Drazky na kruhovém oblouku — SLOT1 3

NUM (pocet)
Prostfednictvim parametru NUM zadavate pocet drazek.

LENG a WID (délka a Sirka drazky)

Pomoci parametri LENG a WID uréujete tvar drazky

v roviné. Primér frézy musi byt mensi nez je Sitka
drazky, jinak se aktivuje alarm 61105 ,Radius frézy pfilis
velky“ a cyklus se pferusi.

Pramér frézy nesmi byt mensi nez je polovina Sifky
drazky. Tato podminka se nekontroluje.

CPA, CPO a RAD (stred a radius)

Poloha kruznice v pracovni roviné, na které jsou drazky
rozmistény, je definovana jejim stfredem (CPA, CPO) a
radiusem (RAD). Pro radius jsou pfipustné jen kladné
hodnoty.

STA1 a INDA (pocatecni uhel a uhlovy krok)

Pomoci téchto parametrd uréujete uspofadani drazek na
kruznici.

STA1 udava uhel mezi kladnym smérem abscisy
soufadného systému obrobku platného pfi volani cyklu a
prvni drazkou. Parametr INDA obsahuje uhlovou
vzdalenost mezi sousednimi drazkami.

Pokud je INDA = 0, bude uhlovy krok vypocten z poctu
drazek tak, aby byly na kruznici rovnhomé&rné rozlozZeny.

FFD a FFP1 (posuv do hloubky a v plose)

Posuv FFD se pouziva pfi pfisuvu v kolmém sméru na
pracovni rovinu s G1 a pfi zajizdéni nastroje kyvnym
pohybem.

Posuv FFP1 se uplatiuje pfi obrabéni nahrubo pfi vSech
pohybech, které je potfeba uskutecnit v pracovni roviné
pracovnim posuvem.

MID (pfisuvna hloubka)

Pomoci tohoto parametru definujete maximaini pfisuv-
nou hloubku. V cyklu se pfisuv do hloubky provadi ve
stejné velkych pfisuvnych krocich.

Na zakladé parametru MID a celkové hloubky cyklus
samostatné vypocitava tento pfisuv, jehoz hodnota lezi
mezi polovinou maximalni pfisuvné hloubky a maximalni
pfisuvnou hloubkou. Tak se dosahne minimalniho poctu
prisuvnych krok(l. Nastaveni MID=0 znamena, Ze se
bude v jednom kroku obrabét az na kone¢nou hloubku
drazky.
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PFisuv do hloubky za&ina na referencni roviné
posunuté o bezpecnostni vzdalenost (v zavislosti
na parametru _ZSD[1]).

CDIR (smér frézovani)
Do tohoto parametru zadavate smér obrabéni pfi
opracovavani drazky.
Pomoci parametru CDIR mohou byt naprogramo-
vany sméry obrabéni:
e  Pfimo ,2 pro G2* a3 pro G3“ nebo
e ,Sousledné® nebo ,Nesousledné” frézovani
Sousledné pfip. nesousledné frézovani se
zji8tuje uvnitf cyklu na zakladé sméru otaceni
vietena, které bylo nastaveno pred volanim.
Sousledné Nesousledné
M3 - G3 M3 - G2
M4 — G2 M4 — G3

FAL (pridavek rozméru pro obrabéni nacisto
na sténach drazky)

Pomoci tohoto parametru mlzete naprogramovat
pfidavek rozméru pro obrabéni nacisto na bocich
drazky. Na pfisuv do hloubky nema FAL Zadny
vliv. Pokud je zadana hodnota FAL vétSi nez je
realizovatelné pfi zadané Sifce drazky a pouzité
fréze, FAL se automaticky zmensi na maximalni
moznou hodnotu. Pfi obrabéni nahrubo se

v tomto pfipadé provadi kyvné frézovani

s pfisuvem do hloubky v obou koncovych bodech
drazky.

VARI, MIDF, FFP2 a SSF (druh obrabéni,

pfisuv do hloubky, posuv a otacky)

Pomoci parametru VARI mlzete definovat druh

obrabéni. Mozné hodnoty jsou nasleduijici:

MiSTO JEDNOTEK:

e 0 = kompletni opracovani ve dvou krocich

- Obrabéni drazky (SLOT1, SLOT2) pfip.

dutiny (POCKET1, POCKET2) nahrubo
az na pfidavek rozméru pro opracovani
nacisto se provadi s otaCkami vietena
naprogramovanymi pfed volanim cyklu a
s posuvem FFP1. PFisuv do hloubky je
dan parametrem MID.
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- Odfrézovani zbyvajiciho pfidavku pro opracovani
nacisto se provadi s otd€kami vietena zadanymi do
parametru SSF a s posuvem FFP2. V pfipadé kolmé-
ho pfisuvu se jeho velikost fidi MIDF. Pokud je tento
parametr nulovy, provadi se pfisuv az na kone¢nou
hloubku.

Pokud FFP2 neni naprogramovano, pouzije se
posuv FFP1. TotéZ plati i pfi chybé&jicim udani SSF,
tzn. budou platit otacky naprogramované pred
volanim cyklu.

e 1= Opracovani nahrubo

Drazka (SLOT1, SLOT2) pfip. dutina (POCKET1,

POCKET2) budou obrobeny nahrubo az na pfidavek

rozméru pro opracovani nacisto s otaCkami vietena

naprogramovanymi pied volanim cyklu a s posuvem

FFP1. Pfisuv do hloubky je dan parametrem MID.

e 2= 0brabéni nadisto

Cyklus predpoklada, ze drazka (SLOT1, SLOT2) pfip.

dutina (POCKET1, POCKET2) byly uz obrobeny az na

zbyvajici pfidavek rozméru pro obrobeni nacisto a ze je
nutno odfrézovat jen tento pfidavek. Pokud FFP2 a SSF
nejsou naprogramovany, pouZijte se posuv FFP1, pfip.
otacky naprogramované pfed volanim cyklu. Pro obra-
béni nacisto stén drazky je mozné do parametru MIDF
naprogramovat hodnotu pfisuvu do hloubky.

Je-li zvolen druh obrabéni VARI=30, pfi poslednim

pfisuvu na hrubou hloubku se uskutecni obrobeni stén

drazky nacisto.

MiSTO DESITEK (pfisuv)

e 0=kolmos GO

e 1=kolmos G1

e 3 =pohyb tam a zpét s G1

e  Pokud je parametru VARI naprogramovana néjaka jina
hodnota, cyklus se pferusi a aktivuje se alarm 61102
,Druh obrabéni nespravné definovan®.

Prameér frézy = Sirka drazky (WID)

e  PFi kompletnim opracovani se obrobeni nacisto provadi
pouze na dné drazky.

e Je-li zvolen druh opracovani VARI=32, polohovani se
provadi rovnobézné s osou Z s G1 a pak se uskuteéni
opracovani nacisto (pfisuv pomoci MIDF je mozny).

_FALD (pridavek rozméru pro obrobeni naéisto dna

drazky)
PFi obrabéni nahrubo se zohlednuje oddéleny pfidavek
rozméru pro obrabéni nacisto na dné.
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_STAZ2 (Uhel zajizdéni)

Pomoci parametru _STA2 definujete maximaini

Uhel zajizdéni pro kyvny pohyb.

e Kolmé zajizdéni (VARI=0X, VARI=1X)
Kolmy pfisuv do hloubky se provadi vzdy na
téze pozici v pracovni roviné, dokud neni
dosazeno konecné hloubky drazky.

e Zajizdéni kyvnym pohybem v ose drazky
(VARI=3X)

Znamena, ze stfed frézy zajizdi po pfimce
Sikmo kyvnym pohybem tam a zpatky, dokud
neni dosazeno nasledujici aktualni hloubky.
Maximalni uhel zajizdéni se programuje do
parametru _STAZ2, délka kyvného pohybu se
vypocita jako LENG — WID.

Kyvny pfisuv do hloubky skonéi ve stejném
misté jako pfi kolmém pfisuvu a v souladu

s tim se vypocitava pocate€ni bod v roviné.
Pokud je dosazeno aktualni hloubky, spusti
se obrabéni nahrubo v roviné. Posuv se
programuje do parametru FFD.

3 Dalsi upozornéni naruseni kontury

Pfed volanim cyklu je nutno aktivovat korekéni 2,
parametry nastroje, jinak dojde k preruseni cyklu
s alarmem 61000 ,Neni aktivni Zadna korekce
nastroje”.

Pokud v disledku nespravné hodnoty né&jakého
parametru, ktery urCuje usporadani a velikost
drazek, vyplyne vzajemné naruSeni kontur
drazek, zpracovani cyklu se nezahdji. Cyklus se
prerudi poté, co se objevi alarmové hlaseni
61104 ,Naruseni kontury drazky/podlouhlé diry“.

V ramci cyklu dochazi k posouvani a otaceni |
soufadného systému obrobku. Vypisy skuteénych i
hodnot v tomto soufadném systému vypadaji

vZdy tak, jako by podéln& osa pravé obrabéné

podlouhlé diry leZela na 1. ose aktualni pracovni

roviny.

Po skonceni cyklu se bude soufadny sy