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Nepiehlédnéte:
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G201 —Metici cyKlus s Jednim PONYDEML......ccco i e e 96
G202 —Mfici cyklus se déma vnitnimi PONYDY.......oooiiiiiiiiiiii e 97
G203 -—Meici cyklus se déma VrEJSIMI  PONYDY......ooiiiiie e 98
G204 -—Mtici cyklus se ¢ctyfmi vnitinimi pONYBY......ovviiii 98
G205 —Merici cyklus se ¢ctyfmi vngiSimi pohyby ..o 100
G206 -—Merici cyklus vnitni, se temi pohyby NEFENT.......ccoooiiiiiiiiiii e 100
G207 —-Metici cyklus vigjSi, se temi pohyby MFeNi ... 102
G208 —Metreni Nesouososti GEOYCN SO ........ccuuiiiiiiiiiiie ittt e e e aeene 103
G210 —Kvalifika&ni CYKIUS SONAY.......ccciiiiieiiiiiieit e e e e e e e s e e e e e e e s s s ee e e e e e e e s e e s sssntnrereeeeaeeeanann 104
G211 —Mefeni pomoci SONAY V PEVNE POIOZE..........ei i eeeeeiie ettt et e e et e 108
G200 —ZruSeni BEFICINO CYKIU.....ccoi ittt ettt e et e e et et eeaneeaeeannees 109
I o oY VY V2] (=T | /USRI 109
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MEFICT CYKIY — VZOrY PrOgramMOVANT........cii i cceeeee ittt et e e e et e e ee e e e e e s e e e nneeneneeeees 109

Z&kladni instrukce pro programovani
% - Start programu

Znak % musi byt vloZen jako prvni instrukce. Lzeéku prifadit komentd Timto znakem se vynucuje platnost
nasledujicich podminek:
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« Linearni polohovani rychloposuvei@Q) .

« ZruSeni kompenzace polém néastroje G40)

* Rychlost posuvu os = 100 mm/mif100)

» Programovéni konstantnich && ietene G94)

* Rychlost ot&eni wetene = 100 ot/minS10Q

* Vynulovani pidavki na délku a pologr (DRA = DLN=0)
« Vynulovani kompenzace.na délku nastr@jeq)

» Rezim konturovani s atizenim akcelerace360)

* Vynulovani “Floating” mode®30)

« Vynulovani specialni interpolacg$2, G67 aG69 (G68)

» Metrické programovani@71)

* Absolutni programovan(z90)

« Desaktivace statickych a dynamickych mali€{/DCT :OFF)
« Vynulovani pevnych cykl (G80)

* Vynulovani ngticich cyki (G200

« Vynulovani vSech make6100-G150-G25)

« Vynulovani omezeni rychlostietene G92)

* VynulovaniTRANSMIT transformaci G36)

* Vynulovani omezeni pracovniho prost@ab/G26

* Vynulovani zrcadleniMIR:OFF )

« Aktivace roviny konturovani prvnich dvou konfigvanych os ( obvykle X a YG17)
« Aktivace p@éatku kazdé os¥54.09)

« Aktivace fesouvani a ot&ni paéatka (G58/G59

Poznamka: Uvedena nastaveni Ize u obr. stroje it a proto je t¥eba je povazovat za

informativni.

Nxx — Cislo bloku
VloZenic¢isla bloku je povinné.

(..) — Poznamka pro operatora

Vlozena poznamka se objevi na displeji.

{.} or ‘.. — Poznamka pro programatora
CNC zahrne tuto informaci jako neoperativniikkad : {to je
poznadmka }nebo’ Toto je poznamka.

[..] - Program Label
Tato vyuka se zpravidla pouziva se stabilizovangdMP: [Label]> ).

Poznamky: CNC interpretuje Label jako prvni osm zihakietézci, nebo prvni znakyipd":”
K fipadné meze mezi d¢éma znaky se néjnlizi.

Digital Label interpretovana systémem:
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[FRAME2] FRAME2
[OBJECT 6] OBJECT6
[F1:MAINWINDOW] F1

<INP: "Prompt”; Rxx; Nxx /Label [;[Min];[Max]]> - Vstupni parametrick& data

Tato instrukce je jednoduchou cestou pro vloZehpdeametrického programu:

Prompt =VVzkaz se objevi na obrazovce.

Rxx = Rizné kde budou operatorem vloZzena data.

Nxx/Label = Cislo bloku

Patet bloki nebo Label, kde realizaci tohoto programu éZenoperator prohlédnout.
[ESC]

Min Max = Pouzito k definici vstupriiady.

Priklad: <INP: "Radius [mm]”; RO; N100;10;100>.

/.. — ZvIastni operace
a1

Znak (/) ped instrukc/tss ji ozn&i jako zvlastni. Jinymi slovy, operatorife prostednictvim tohoto kiie
na operénim panelu fikdzat nebo zrusit jeho provedeni. Tato zvlaSteirape niZze byt kontrolovana zvIastrilP
instrukci: <SKP:ON> ZruSeni zvlastni blokové operac8KP:OFF> Nakonfigurovani zvlastni blokové operace.

:N.. — Definice operdni faze Operation Phase definition

Instrukce k urychleni vyhledavaciho a regoiio pdadi.

Uvadi stejné zakladni podminky konfigurovani.

Stejné vychozi podminky jako konfigurace pomocifaku.

Poznamka:

N musi byt programovano v souladu s programemy kteobsahuje jiné programovaci instrukce, jen pokya
{....} nebo'...... nebo(....).

MO - Program Stop
Zastavi vykonavani programu do momentu kdy opetskneSTART .

M1 - Podmin ény Program Stop

Provadi stejné jakMO , ale s moznosti zapnout/pozastavit funkci naajpém panelu.

L

Tlagitko M1 Podmirny STOP niZe byt také aktivovan nasledujici specifickd® instrukci: STP:ON> za
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Ucelem aktivaceSTOPuU nebo<STP:OFF> za (Eelem jeho deaktivace.
Instrukce M1 se pouziva k ulozeni STOém jednotlivych fazi programu, obvykléhem vkladanéasti
programu.

MO02 nebo M30 — Konec programu
Tyto instrukce se vkladaji na konci programu Zelém jeho ukoteni. Musi byt vepsany.

LS.

Vnit mMi pomocné funkce
G4 Fxx — Pozastaveni programu na xx vte  ¥in

Poznamka:

- Maximalni hodnota, kterou Iz€ipist F je 719,9 sekund.

- Je dilezité si byt jisty, Zd-.. instrukce je vloZzena spravk G04, naf. zatim co je spravné napat. G4

F2.5 pro specifikovani geruSeni na 2,5 vitimy neni stejné napsat. F2.5 G04.
(V tomto gipack ve skuténosti jste zadal do CNC programovani posuvu.)

G23 /G24 —-Definovani omezeni pracovni prostoru

PresG23 aG24funkci Ize omezit pracovni prostorD3.

Abyste definovali Omezeni pracovniho prostoru ( Machinable Limits’) ( nékdy nazyvané jako
“Programming Limits”) je nutno respektovat nasledujici pravidla:

1) Budou definovana s odkazem na aktivni vychoxi bo

2) Nesledujte statické nebo dynamické transforrobraatice ( transformation MatrixStatic neboDynamic
Transformation Matrix ) neboG58 rot -translation - instrukce je aktivni.

3) VeSkeré zrny pouzité na referénim systému ovlivni odpovidajicim &mbem limity. Jinymi slovy, jobsaho

omezeni pracovniho prostoru je Uzce spjat s refafansystému.
4) Z provozniho hlediska je programovdrbogramming Limits spravovano nasledujicim igobem:

Na mist kde nastroj vystupuje z omezeni pracovniho praste posuv zastavi v nakonfigurovaadety delta
Poté se bude pohybovat rychloposuvem vertik&lfimitnimu bodu pro znovu zadéni limitniho bodu.

5) Limity jsou povoleny v rezimu AUTO, mohou byteoveny i ve MDI nebo v JOG @gobu. Poté, co byly
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definovany, mohou byt povoleny nebo zakazany.

Aby byly funkéni , musi byt pedem definovany i povoleny.

SYNTAX:

Volume Limit N.. G23 Xmin Ymin Zmin definice konce levého dolniho rohu
Volume Limit N.. G24 Xmax Ymax Zmaxdefinice konce pravého horniho rohu
Volume Limit N.. G23 Aktivace dna limitu

Volume Limit N.. G24 Aktivace dna limitu

Top Programming Limits N...G23 X Y Z ‘Dno programovaného limitu.

Top Programming Limits N.. G24 XY Z‘Dno programovaného limitu.

Volume Working 7,
Limit Y G24 X max Y max 7 max

N il

G23 XminY min Z min
Poznamka:
Neni dovoleno programovat funk&23 a G24 ve stejném bloku.
Osové zrigni musi respektovat funk@i23 aG24. Bezp&nostni delta musi byt programovéna
prostednictvim synonymnich DZS spojeny s ptomou # 271.

S“%”, “" a“Reset” je omezeni pracovniho prostoru jiz definovano laude zngnéno.

S vystavenim G23 a G23n musi byt aktivovana kompemdélky ndstroje protoZe definuje svislou osu kde
bezp&nostni delta je aktivovana. Definice omezeni pradlow prostoru rize byt roviez provedenaifes
i

Data Entry niZze byt aktivovano na hlavnim CNC menu ( druha Gtigvdicem.

Pro dalsi detaily konzultujtée MILLING MACHINE Instructions of Use” manual, code721P392.

G25 X.. Y.. Z.. — Dolni definovani omezeni pracovn i prostoru
SniZuje spodni hranici nakonfigurované pracoviastbna naprogramované
hodnoty K, Y aZ v referenci k absolutnimu vychozimu bodu )

Poznamka:
G25 nemizZe byt napsano na stejnééuku kde jeG26.

G25 — Odstran éni dolniho definovani omezeni pracovni prostoru
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G25 Xresetuje pouz¥ osu,G25 Y pouzer osu,G25 Z pouzeZ osu...atd. G25 samotna konfiguruje ve
vSech oséch nizké limity ndipodre konfigurované hodnoty.

G26 X..Y.. Z.. - Horni definovani omezeni pracovn iho prostoru
Snizuje horni hranici nakonfigurované pracovni eblaa naprogramované
hodnoty ¥, Y aZ v referenci k absolutnimu vychozimu bodu )

Poznamka:

G25 nemize byt napséano na stejnéadku kde jeG26.

G26 - Odstran éni horniho definovani omezeni pracovni prostoru

G26 Xresetuje pouz¥ osu,G26 Y pouzer osu,G26 Z pouzeZ axis...atd. G2 samotna konfiguruje ve vSech
osach nizké limity nafgvodns konfigurované hodnoty.

LY,

G70 — Odméfovani v mm

G71 - Odmeérovani v palcich

G90 - Absolutni programovani
Tyto kddy vliozZte podle pégby. Absolutni programovani je vioZeno automatiscyzitim%
instrukce.

G91 — Inkrementalni ( p Firastkové ) programovani

Pripomindme, Ze CNC Ize programovat ré¥mak, Zze kazda z osirtbe byt programovandizné, nag. X absolutg a
Y ptiristkow aniz pouzijeG9L

To provedete tak, Zaed gisluSnou osu vloZite D.

Priklad: N20 X10 DY20 : Blok 20, X 10 absoli@a Y20 girastkow.

Inkrementalni programovani nelze pouzit v polaraykiu.

G94 — Zpusob funkce v fetene
Stanovi posuvietene vmm/min a ot&ky v 1/min — dale: rpm).

G95 - Zpusob funkce v Fetene

Stanovi posuvietene vmm/ ota¢ka a ot&ky v rpm.
Takto se naieteni posuv ketene stane fugthim.

G92 S.. — Vlozeni limitu otd ¢ek vietene
Definuje maximalni ot&ky v rpm. S.... definuje vioZzené otky.

F.. - VloZeni posuv U
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Definuje hodnotu posuv Posuvy na X,Y,Z jsou v mm/min wipad, Ze je aktivovana funkce 94, v rotd funkci
je aktivujete funkci G95.

Pomocné funkce

M .. — Rlizné pomocné funkce
Jsou definovany odM03 to M199. Jejich znalost jefiednitem proSkoleni u vyrobce.

Uvadime BZné funkce:

MO3 - Smér rotace v rFetene ve sm éru hod.ru €icek
Stanovi srér rotace ve s®@ru hodinovych rdicek kdyz vkladate otky.

MO04 - Smér rotace v fetene proti sm éru hod.ru €icek
Stanovi snir rotace proti siru hodinovych rdicek kdyz vkladate otky.

MO5 - Stop v fetene
Zastavi veteno.

MQ6 Tn — VloZeni nastroje Load on the spindle the T ool “n”
Ridi operaci vynsny nastroje (pouZijte implicitn M05 ) V piipad: automatické vyrny nastroj provede tuto

¢innost Automatic Tool Changer. \fipadt manudlni vyminy musi operator tentditaz sdm naiislusny nastro;.

MQ9 - Zapnuti chlazeni chladici kapalinou

Zapne chlazeni.

MQ9 - Vypnuti chlazeni chladici kapalinou
Vypne chlazeni.

M10- Fixace os

Fixace os.

M11 - Uvoln éni os

Uvolni osy.

M13- Rotace v fetene ve sm éru hod. ru €iéek + chlazeni
Spusti ¥eteno ve siru hod. rédic¢ek a sodasre zapne chlazeni.
(M3 + M8).

M14 - Rotace v retene proti sm éru hod. ru ¢iéek + chlazeni
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Spusti veteno proti srru hod. ri¢ek a sodasré zapne chlazeniM4 + M8).

M17 - Konec Subprogramu
Ukongi provadni podprogramu a vrati se do hlavniho programtej0a funkce<RET> instrukce).

M19 - Orientace v retene
Ridi orientaci vetene na fedefinovanou tGhlovou pozici ( implicitM09 + MO5)

M40 — M45 - Speed Gear Change — pouze u stroje s kIl asickou p fevodovkou — nepouziva
se.

T nnnn - Vyb ér nastroje
Vybere nastroj “nnnn” .

S nnnn — Vlozeni ota ¢ek vietene
Vlozi ot&ky vietene “nnnn” v rpm ( 1/min).

B

Instrukce pro parametrické programovani

“R” - Skute €né prom énné

Pro programovani tize uzivatel vyuzit 2000 R pramnych.
Od RO na R999 je jejich hodnota vyuzita pro CNGQG R1050 do R2049 je misto volné. Piamych z R1000 do
R1049 nelze pouzit (jejich pouziti je vyhrazeno ECS

R prontnné mohou byt pouZity ve v3ech instrukcich kdeefdny argument. (Double floating).

Piiklady: X=R1Y=R2Z=R3 [=R7 K=R9 S=R10 F=R12
Nebo po této konverziitps specifické instrukcd=T1 andFTL)
Priklady: G<FTI(RO)> M<FTI(R3)> T<FTL(R5)> N<FTL(R7) >

Matematické operace

Do matematického vyrazu je mozné pouZzit tyto dpeya+ VloZzeni-Oditani Nasobeni * / **
Piiklady: R1=R2 + 10 + R1 R4 =133 // 40
+  Sitani

- Odéitani
*Nasobeni a dleni

** Power Elevation // Rest of Division = Assigment ( slozené vypéty )
Priklad : R1 =R2 + 10 + R1 R4 133 // 40
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Trigonometrické Funkce

SIN(...) Sinus

Priklad : R1 =SIN(..) R2 = SIN(R5) (vysledekrgalnécislo )
COS(...) Co Sinus

Priklad : R1 = COS(..) R2 = COS(R5) (vysledek jalmécislo )

TAN(...) Tangent
Priklad : R1 = TAN(..) R2 = TAN(R5) (vysledek jedleécislo )

ASN(...) Arc Sinus

Priklad: R1 = ASN(..) R2 = ASN(R5) (vysledek je lre&cislo )
ACS(...) Arc Co sinus

Priklad : R1 = ACS(..) R2 = ACS(R5) (vysledek jaélre¢islo )
ATN(...) Arc Tangent

Priklad : R1 = ATN(..) R2 = COS(R5) (vysledek jélmécislo )

Generické matematické funkce

FTI (...) Konverze z Real do Integer
Priklad : R1=1.02 G<FTI(R1)> X120 Z2@® G1 X120 Z200

FTL (...)Konverze z Real do Integer

Priklad : R12= 14.6 T<FTL(R12)> MO®& T14 M6

SQR (...) Druha odmocnina

Priklad : R1=50 R2=80 R3= SQR (R1**2 + R2**3) R3= 94,34
ABS(...) Absolutni hodnota

Piiklad : R1=123.4 R2=ABS(R} R2=123

RND (...) Round Value

Piiklad : R2=13.55 R1=RND(R2y R1 =14

Instrukce pro Fizeni Subprogram ¢ ( podprogram ¢ ) a programu flow

L<Subprogram nazev> P Fima cesta vyvolani do subprogramu

Priklad : L<431286>' piikaz jde do431286SubprogramL.<SUB1>* ptikaz jde ddSUB1 Subprogram
L<C:\ECS.CNC\PROGRAM\SUB2>‘ piikaz jde ddSUB2 Subprogram uloZen do
C:\ECS.CNC\PROGRAM folder

L<&Rxx> - Nep Fima cesta k vyvolani subprogramou p  fes R prom énné
Priklad : R12=100 L<&R12>piikaz jde dal00Subprogram

M17 or <RET> -Ukon €eni €innosti v subprogramu a navraceni do hlavniho progr amu
Takto ukortite ¢innost v subprogramu a vratite se do hlavniho progr

N.. <JMP:Nx> - Nepodmin ény skok do Nx bloku
Prikaz se vlozZi ddlx bloku v programu, ve kterém pracujete.

N.. <IMP:[XXX]> - Nepodmin ény skok do [XXX] Label ( vami vloZzena hodnota )
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Prikaz se vlozi dXXX] label ( vami vlozena hodnota ) v programu, ve kterém pracujete.

N.. <JMC: Px ; Nx> - Nepodmin ény skok do Nx bloku Px part programu
Priklad: N200 <JMC: PROG1; N50> prikaz se vlozi do blokiN50 programuPROGL

N.. < IFF<exp>: Na; Nb; Nc> - Podmin ény skok do bloku

Pokud je vysledek vyrazu exp je nizSi nez 0 programok jde do Na bloku.

Pokud je vysledek vyrazu exp rovna O programovyjdekdo Nb bloku.

Pokud je vysledek vyrazu exp jétsi nez 0 programovy tok jde do toku Nc bloku.

Na, Nb Nc a niZze byt také definovana jako N <exp> .

Priklad: N100 <IFF<R10 - 100> : N50, N150, N200>spn&programu je podmémo vysledkem f vyrazu R10-100.

N.. < IFC<exp>: Subl; Na; Nb; Nc> - Podmin ény skok do bloku subprogramu
Pokud je vysledek vyrazexp je nizSi nez 0 programovy tok jde Na bloku subprogram&ubl.

Pokud je vysledek vyraz&Xproven 0 programovy tok jde d¢b bloku subprogramsubl .
Pokud je vysledek vyrazexp vétSi nez 0 programovy tok jde do toklic bloku subprogramsubl.

Na, Nb Nc a miZe byt také definovana jako N <exp> .

Priklad: N100 <IFC<R11 — R12>: S1; N50;N150;N200program se viloZzi do subprogran®i do bloku
podmiréného vysledkem vyrazR11-R12.

N.. <RPT: Ninit; Nend; Rep.> - Opakovani definovan ého po €tu instrukci

Cast programu omezena pokyNinit a Nendbude opakovaRep krat ( repeat =opakovat). Je-li parametr Rep
vynechan blok se opakuje pouze jednou.

Je-li Rep vynechan a Nend shodnsisem na <REP:..> bloku, sekvence instrukci se kiem&na opakuje.

Priklady: N100 <RPT: N100; N200; 3 > instrukce uyritoki N100 a N200 se opakujikrat.

N100 <RPT:N80;N100> instrukce uvhhloki N80 na N100 oblasti se nek@ne opakuje.

Poznamka: Uvnitopakovani smiky, mezi Ninit a Nend blak ostatni <RPT:...> mohou byt viemy (je v3ak
dulezité nikdy gekratit maximalni vnéeni arovni, ktera je 7).

LY.

Instrukce pro specialni funkce

<TIM:ON> - Reset and Start Casovaé
Tato instrukce vynuluje intergtita¢ ( V1025) . Poita kazdou vténu.

<TIM:OFF> -Stop Casovaé
Tato instrukce vypnéasova V1025
Pouzitim instrukci ¥IM:ON > a <TIM:OFF > se hodnoti doba pracovniho procesu.

Priklad:

N100 <TIM:ON>
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... Cast programu, kde chceme vyhodnotit pracovni dobu

N200 <TIM:OFF>
N201 RO=V1025‘ ProménnaV1025vyjadiuje uplynulycas vyjadeny ve vté&inach.

G309 — VyfFazeni automatické vym ény nastroje
S instrukciG309, v pipac nefunknosti automatického zasobniku nastrajyiadite tento zasobnik adirete
vymeénu nastraj fidit manuels.

G308 — Restart automatické vym ény nastroje v normalnich operacich

Diilezité!
Ucinky instrukciG308a G309vypnutim CNC nejsou vymazany.

<MIR:ON; Axis1; Axis2> - Aktivace zrcadleni
Axis1 a Axis2 reprezentuje instrukce na osach, které budou zogdl

Priklad: <MIR:ON;X > aktivace zrcadleni pouze v ose X .

<MIR:ON;Y> aktivace zrcadleni pouze v 0s&<MIR:ON;X;Y>

.ILY

<MIR:OFF; Axisl;... > - Deaktivace zrcadleni
Jestlize nebude osa uvedena bude aktivace zrcatlggeno. Pokud bude vku programu zna% je instrukce
zrcadleni deaktivovana.

BLLY,

Instrukce ke konkurovani

G60 - Presné umist éni a obrab éni
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G64 — Rychlé umist éni a obrab éni

G66 — Presné umist éni a rychlé obrab éni
Hlavni rozdily mezi zppisoby konturovani jsou

- verifikace limitu Kivky
- raznéfizeni umisini procesu ve smyslu Threshold / prah, kterych y&@bsazeno a jak proces dlouhy

Tresholdd ( polohovaci prah) vyjéhy v mikronu, mize byt pro kazdé osy. Je nastaven peastictvim“SGL”
parametru umighého do konfigurgniho souborlAXS.TAR .

Jak dlouho vSechny konfigurované osy mégtat uvnit nakonfigurovanéh@reshold je definovano
prostednictvim“CSGL"” parametil, vyjadcenychTau (CNC elementarnich dat), a nachazi se idEN.TAR
konfiguraniho souboru.

S verifikaci limitu Kivky mame v imyslu sniZzeni posuvu na profilu rol@NC automaticky pracuje na bazi
asociace Uhlu spojeného s rohem obrobku.

Angle

Tato redukce posuvu, kramkéduG60 kde uplatina pravidla tvéi vétSi komplex, je provedena v zapnuti / vypnuti
rezimu v zakladu witého Ghlu prahu (ozané jak)AG64 a AG66 ).
Podle &chto hodnot je posuv rohu vygitdn v referenci k akceleraci zahrnutych dgspyto osy je pohyb zastaven.

G60 je definovan namisto dvoiznych Ghii prahu (ANGI a ANGF).
Pro Uhly mensi nebo rovny ANGI o vygitany posuv neni redukovan.
Pro uhly ¥tSi nebo rovny ANGF pohyb se zastavi.

Pro uhly mezi déma prahy, vypditany posuv je v proporci s febami.

Nasledujici tabulka ukazuje hlavni rozdily meeimi kédy G60, G64a G66 .

Kod - . Je .

Uhel, z kterého je Uhel kde posuv je respektovano Je respektovan
. zastaven CSGL?

posuv redukovan SGL ?

G60 ANGI (3°) ANGF(30°) ano ano

G64 ne AG64 (90°) ne ne

G66 ne AG66 (60°) ano ano

Poznamky:

Ve vySe uvedené tabulce, v zavorkach, jsou hla8efault/ zmesSkani hodnoty.

Kod G60 je pedevSim je pro vSeobecné mechanické pouziti s wysplesnosti prace.

Pouzivani G64 je navrzeno ¥ifmmnosti pevnych cykl

V tomto pipact eventualni pekrateni pozice bude zastimo sestupem na néstroj, ktery se oka#ngusti.

V piipact frézovani profil vytvérenych CAMem je obvykle vyhodjsi pouzit opt G64, protoZe také optimalizuje
celkovou pracovni dobu. Nicm&mpokud je poZadovana vysS&epnost, pouZijte G66. V defaultu / zmeSkani CNC
uprednosiiujeme G64.
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G67 — Interpola €ni aktivace vyhlazovani & filtrovani

<G67: ...> - Interpola €ni definice vyhlazovani & filtrovani parametr

G68 - Specialni interpola €ni Deaktivace

G67 funkce odesila v provedeni “processor on linet&igracuje na interpretai Grovni.

Je vloZen mezi kazdou dvojici piivbrofilu (samostathjako jsou orientované v prostoru),

aby polondr zaokrouhleni na@gsahl s tim spojenou chordalni/souzvukovou chyedgfinované chyby Treshold.
Cinnost funkce umozni také odstiai filtru ze vstupniho profilu elemeitkteré maji délku nizsi neZ definovana

hodnota. Aby byla funkce umo&ma, je nutno pouziBG67. Nez to udlate, je nutno zinit nékteré parametry
konfigurace. Tuto operaci Ize provést.

using the instruction <G67:...>.
Finally to disable the Interpolation is necessary to issue, always alone on a line, G68.

G67 configuration Syntax:

<G67: Ec; Dist; Amin; Amax ; Npoint; Axl; Ax2; Ax3 ; ON/OFF>

2

G67 Function Smoothing effect 2>

€ G67 Function Filtering effect

Popis paramethi:

Ec -Max. akceptované hodnota chyby na profilu vygd v mm.

Dist -Minimalni vzdalenost, v mm, na zakkakterého prvku bude vyjmut.
Dist=0 znamena: kontrola znemasra .

Amin, Amax —Uhly, vyjadené ve stupnich, kde vyhlazovani bude operativasiNdytAmin >0.1° Amax < 179°.
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Jako vychozi je navrzelamin=0.1° a Amax 60°.

Angle
2

1

Npoint - Minimalni patet bod ( vzor) poZzadovanych k popsartivky radiusuAmax stupnich. V definici N boi
nejctte nize nez 3 stupgnNapiklad definujete Amax=60 stiifi, nedefinujte vice nez 20 bibgd 60:20=3 stup¥).
VlozeniNpoint=0 fukci vypne.

Ax1, Ax2, Ax3— Udaje os kd&67 funce bude aplikovana.
ON/OFF — Zapne / Vypne“Spline on Line” filtr (viz, pro detail, popis asociovany<4SPL.:...>
instrukci).

Toto je zvlastni parametr.

B

Priklad programovani:

<G67:0.02; 0; 0.1; 179; 10; X; Y; Z; ON> ‘ PIn& definice formatu
G67 ‘* Aktivace funkce
G68  Vypnuti funkce

V praktickych fipadech se navrhujéigart programu generovanym z CAD/ CAM systému mfankceG67
pouzitG69.

G69 - PH interpola €éni aktivace
<G69: ...> - PH Interpola €éni parametrova definice

G69 funkce analyzuje programovany profil, kteryibe zahrnovat linearn(G1) nebo kruhové G2/G3) pohyby,
vygenerované jako vystup v sekvenci Wesé€ PH Kivky ), které se fiblizuji k cest respektujici peddefinovanou
chordalni chybu.

“arcs’ , takto ziskany, bude dynamicky interpolovan edgpjice rychlost os v maximalni rychlosti.
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pracovni posuv.

G69 funkce se pedevsim doporiuje pro frézovaci operace generované CAMem.

Tato funkce sblizi programované body v posloupnmastametrickych tvek.

Chcete-li zapnout funkci stapouze v lince G 69. Nez to &ldte, je nutno zinit nékteré konfiguréni parametry.
Tato operace fize byt provedena pouZzitim instrukc€69:...>.

Zawrem, pro zruSeni interpolace je nutno vydat, vziinee, G68, kterd rowZ vyruSi G67 vyhlazovaci a filtrovaci
operaci.

G69 konfigurani vazba:
<G69: AX=XYZ; E=err; P=nPoint; ANG=angMax; KAC=k;FI L=tFil; S=ON/OFF; G67=G67/G69;
ANG1=angMin; ANG2=angMax; E2=err2>

Poznamky:

VSechny vySe uvedené parametry jsou zvlastni azaefugi zvIaStni programovaci sekvence.

Jako oddlovaci znak niZze byt pouzit sednik (;) neba@éarka(,). VSechnyiselné parametry Ize nastavit v
parametrickém zjsobu. Rijimaji ve skuténosti ve vstupu variabilni desetinnéarku.

G69 parametry, definovan&es instrukckG69:...>mohou byt programovanyhem operace CNC- zapnuto
(doCOSTUSER souboru ), nebo obegnkdy? je to nutné, do Part Programu.

V tomto poslednim fipact now programované hodnotygpisi fivodni. NeZ umoznite funk&69 je nutno
piinejmensim jedenkrat vlozZit nazev asociovanyclh¥s.. parametr.

(Priklad: <G69: AX=XYZ>).

VSechny ostatnG69 parametry, nejsou-li naprogramovangvyezmou relativni vychozi hodnoty, které jsou
bézné prijatelné pro préaci.

Popis parametti:

AX — Nazvy os pouzitych v parametrickyciivkach. Redpokladaji se nasledujici situace:
2 linearni osy v fipads 2D operaci.

3 line&rni osy v fipact 3D operaci.

Poznamka osy musi byt programovanyipejmensim jednou.

E -Max akceptovana chyba na profilu [mm] ( defaul@iomm)

Poznamka:

Pro optimalizaciG69 ¢innosti se navrhuje vilozit hodnotu dvakrétsi nez je tolerance ( chordal chyba )
uloZzena v CAM za &elem vytvdeni programu.

P — Paet analyzovanych béad SW to pro vlozeni parametrickychivek (default 300 boi) s P=0

je @irazena vychozi hodnota .

Poznamka:

Pritazenim hodnotyiiilis velké k tomuto parametru se vygeneruje stomterpolovanych pohybech Zidodu

faktu, ze PH procesyiplavajici liS mnoho elemefitke generovanéikvce nejsou schopny dodat dostatek funkci
kiivky do interpolatoru.

ANG — maximalni Uhel kde se pohyb v rohu zastavi (@ef0 stupit). ANG=0 piifazuje vychozi hodnotu.

KAC —Multiplika¢ni koeficient dovolujicl69 osam nominalni akceleraci pouzité na v definiofifsvého posuvu
a zrychleni / akcelerace.Default hodnota jeKRC=0 prifazuje vychozi hodnotu.s Akceptovatada od 0 do 8.
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FIL — Typ filtru (defaultFIL=0)

FIL=0 Z&dny filtr neumozan.

FIL=1 “Noise/hluk " Filtr umozin. Doporuéuje se pouzit v Part programu kde generujete f@dsictvim ,, auto
learn” gres sondu nebo laserovy skener.

FIL=2 “Roughing/ hrubovaci” filtr umozm. Doporwéuje se pouzivatiphrubovani kde kroky u profilu musi
byt co moZno nejhladsi a takéi pachovani omezeniANG1, ANG2 a E2 parameti.

(viz popis pozdji).

S - Spline on line filter zapnuti / vypnuti

S=0NSpline filter zapnut

S=0OFF Spline filter vypnut

Poznamka:

Stupéi “smoothing/vyhlazovani” fitazeny Spline on line filtr je vloZen instrukc8RL:Pn> ( viz pozdji,
specificky popis ), kden” mize zndit hodnotu viad od 1 do 20.

Cim vy3&i hodnota, tim bude vy33i vyrovnavagnék filtru a souvisejici snizeni hluku, ale tak&sh presnost
profilu.
Jako vychozi G69the Spline on line filtruje dovolen stup8 (S=ON and<SPL:P3>).

G67 -Rizeni G67 funkce

G67=G67 G67 jestli naprogramovan, bude pracovat jak obvyldeozi hodnota).

G67=G69 G67 jestli naprogramovan, bude pracovat j@@0. Takz&567 da stejny efekt jako kdyby byl
naprogramovarse9.

Tyto parametry maji vyznam pouze v programovanbbvani “Roughing filters FIL=2

ANG1 — Minimalni Ghel pekonani, ktery se aplikuje na hrubovani ( “Roughmgdality ). Jinymi slovy, je
pouzit polondr zaobleni na rohu , avSak respektujici opodsiati toleranci definovanou parametré&.

( Vychozi hodnota: 20 stug )

Poznamka:

VloZenim nizkych hodnot naNG1 parametr jsme

ziskali:

.- Plynulejsi pracovni profily

(.- Vétsi formu chyby

[1.- Obecrt vice moznosti pohybu.

ANG2 - Maximalni Ghel pekonani, ktery se neaplikuje na hrubovani ( ,Ronghimodality ) ( Vychozi hodnota
120 stupd )..

E2 - Max. chyba na rohu [mm)] fpact uhli vétSich neZANG1 a mensich neANG2.

(Vychozi hodnota : 1 mm).

Poznamka:

E2, ANG1 aANG2 hodnoty jsou funkce typu obré&ti. Typické hodnoty ( jestlize poZadujete dobroegmost prace
) jsou: E2=0.050, ANG1=20 and ANG2=60 .
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<SPL:...> - Spline on line Fizeni
Tato funkce umaiuje snizit Spici na akceleraci na Urovni jedné d8kiem interpolace.

Bézi-li posuv a zrychleni sinusové charakteristikipém provadni generického profilu na
jedné ose, neznamend to, Ze na druhé osgeseoteZ.

<SPL.:...> funkce pouze pracuje jako programovatelny filegparametr nazyvany
“Smoothing Factor’. Syntax: <SPL:ON; PN; AxO[;Ax1;...;Axn]>

Popis parameir

ON/OFF — Zapnuti/vypnuti parametru.

Pn — Optimalni parametr pouzivany k definov&pline Smoothing Factor

Specifikuje, pouzijeme-li k gfeni CNC tick/chodTcyc) , jak ¢asto bude ziskavana kontrola Spline kontrolnich
boda.

Takze interpolace bddbude vypéitana pi kazdém chodu, ale pomoci kontrolnich badskanych kazdy Pn *
Tcyc.

Parametr Pn iiZe ziskat hodnoty v rozmezi od P1 az P20.

Pokud nenaprogramujete tento parametr bude vy&@igitizeno Pn = KT, to znamend& kontrolnimi body Tau (KT
* Tcyc) , zvySovani akcelerace hiicge snizi, ale ziskany profil bude nidaiesny.

Nicmére nejvyznamgjsi vliv na filtrovani bude snizeni mechanickéhokil bshem pohybu, a tudiz moZnost
nastavit vySSi zrychleni.

AXn -Seznam os ( jsou uvéay jako relativni prortnné ) kde bude funkce pouZita:

Ngjaké programovaciifklady: <SPL:ON; P4;X;Y;Z> ‘ Genericka formaSPL: X;Y;Z> ‘ Pouze vyldr osy
<SPL:ON>‘ Pouze aktivac&SPL:P5> ‘ Pouze definovaniSmoothing Factor”

Instrukce pro Fizeni vychozich bod &

G59 X.. Y.. Z.. — Pouziti ofsetu k aktivaci vychozi ch bod G
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Tato instrukce aktivuje vychozi bod absolutni nebaementalni/girastkovy.

Je akceptovana néasledujici vazb@59 X.. Y.. Z..neboG59 DX.. Y.. Z..nebo G59 X.. DY.. Z..nebo dalSi
kombinace absolutniho/inkrementalniho programovani.

G39X30YS0

v

»G59 X30 Y80 kdeDX..,DY.. aDZ..
reprezentuje inkrementalni ofset , respekti¥nY a Z stavajici pozici.
Priklad: N.. G59 X30Y80 .

G59 Nxx X..Y..Z..-Vlozeni vychoziho bodu Nxx

Touto instrukci vlozite vychozi bod v prémrmych. Touto cestou e byt vioZzen jeden nebo vice vychozich
bodi prostednictvim CAM SW.

Priklad: G59 N3 X0 YO ZOvloZen vychozi bod vedch osach X,Y,Z v prosmné 0.

G58 X.. Y.. RC.. — Pouziti ofsetu + rotace k aktiv nimu vychozimu bodu

Prostednictvim této instrukce stanovite vychozi body giset + rotaci.

Ofset + rotace mohou byt vyjéhy v absolutnim nebo inkrementélnim formatuXV je akceptovana nasledujici
vazba: G58 X.. Y.. RC..neboG58 DX.. DY.. RB..a vSechny jejich sloZzené vyrazy.

Pamatujeme si, ZRC.. reprezentuje absolutni Ghel rotace, zatieo. , DY..aRB.. jsou inkrementalnim ofsetem

v X a'Y ainkrementalni rotaci vyjéehé ve stupnich.

Ptiklad: N.. G58 X30 Y80 RC30Y

Novy refererni systém je ziskan z aktivace jednoho posuvu dd X8 30 a potom pooteni proti hodinovym
rucickam o 30 stum.
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G58X30 Y80 RC30

Pro spravné pouziti G58 funkce:
1) Neni dovolenoifdat dalsi instrukci do stejného bloku Me%8..

2) Kdyz jeG58 aktivovana, neni dovolenoamit konturovaci prvky €16.., G17., G18..neboG19, nebo
Modifikovat / ménit aktivni vychozi bod f&s instrukciG54 neboG59.

3) KdyZ jeG58 aktivovana, neni dovoleno aktivovat/desaktivdsttic/ staticka
neboDynamic Transformation Arrays / dynamickou transformaci pole G58
muze v3ak byt pouZzita k definovani profilu, ktery euztcadlen fes MIR nebo
SCALE funkce.

4) G58 pracuje pedevsim \GAP profil programovych instrukcich. Jestliiab8 je
vydan hem profilového programovani (popsaiégpGAP), budou provedeny
nasledujici rot-fekladem pouze bloky ipsG58.

5) Virtualni elementy, vydan&@sEXPERT instrukce, p&uji o rot-translation ghem
aktivace jeji definice. Nemohou byt modifikovangtieze G58 je deaktivovana
nebo modifikovana.

G58 - Reset all rot - p fevod U
Prostednictvim instrukceG58 ( napsana samostéthlze resetovat vSechny rot-translations eventuaktivni
( programované pragdnictvimG58..... plna formatoova instrukce )

G53 — Absolutni vychozi bod stroje
InstrukciG53 najdete na stroji vychozi nulovy refesan bod, vioZzeny vyrobcem stroje.

Tato instrukce, kter&&tSinou neni v part programu pouzitanigpbi momentélni vypnuti aktivnich vychozich ddd
vybranych pouzitinG54.XX ) a eventuelts zmgnénych v posuvech ( translated ) nebo rot-translétedtim

G59 a G58).

G53ale nezrusi zadnou kompenzaci potomnebo délky nastrojetetrg aktivniho zrcadleni
statickych/dynamickych matric, které jsou ve vzt&hozici nastroje.
Napriklad, programovani:

N...G53 X2000 Y1850
Stanovi pozici X2000 a Y1850 k vychozimu nulovénadi stroje.
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Instrukce pro kompenzaci polom  éru a délky nastroje

DO — Pozastaveni kompenzace délky nastroje

Kdyz pouzijete instrukcTx M6 do CNC se automaticky vlozi ze zdsobniku nésttapmlky nastraj tak, jak je
programovan a aktivuje délku kompenzace vertikasyi ( typicky osa Z ).

Délku kompenzace tiiete pozastavit pouzitim instrukbe.

G43 - Vlozeni kompenzace délky nastroje v pozitivn ~ im sm éru
PouzijteG43.

Priklad: N30 GO1 G43 Z-50 X100 vlozi kompenzaci délky nastroje pozitivhim &em na osu Z.
I

G44 - Vlozeni kompenzace délky nastroje v negativn  im sméru
PouzijteG44.

<DRA: nn> - Definice ulozeni profilu

Pomoci parametron je definovana prognna v mm z rezervy, ktera musi byt ponechana neegeni
naprogramovaného profileDRA:0> je vychozi hodnota stanovena ritkpzu% . Parametnn akceptuje i zaporné
hodnoty. V tomto fipact bude profil bude snizenrm .

Tato instrukce je fedevsim pouzita aby byla dovolena kompenzace psloanmiz by musel byt instalovan nastroj
do fetene .

<DLN: nn> -Profile stock in dept
Kde “nn” " reprezentuje dovolenou toleranci podél hloubkasy. Jinymi slovy: Podél og§ompenzace v délce
osyje definovana instrukdt43 neboG44 neboG16.... <DLN:0> kde je vychozi hodnota nastaveritkpzemdb.
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Instrukce k vlozeni parametr 4 nastroje ze souboru

G795 — Procedura startu a vloZeni nastroje
Kompletni vazba fikazu je nasledujici :
G795 sekvenc&79xspecifické instrukce ( podrobw dalSich odstavcich )

G797 — Vloz parametry nového nastroje
Kompletni vazba fikazu je nasledujici :
<TPC=..> <TTC=..> <POS=..> <FOR=..> <SlZ=..> MCT=..> <TRN=0> G797
Kde:
TPC = Fyzicky kéd nastroje
TTC = Logicky kod nastroje (T)
POS= Pozice néastroje v zasobniku (Wpac, Ze neni v zadsobniku je instruke®S=7000
FOR =druh nastroje:
FOR=1 ¢ Kulovy nastroj
FOR=2 ¢ Vélcovy nastroj
FOR=3 ¢ Prstencovy nastroj
FOR=4 ¢ Vrtak
FOR=5 ¢ Zavitnik
FOR=6 & Sonda

SIZ = Rozn¥r nastroje, nazok SIZ=0 # Nastroj “ maly "SIZ=1 # Nastroj “ stedni "SIZ=2 # Nastroj
“velky ” SI1Z=3 @ Nastroj “Extra”

Poznamka:V piipads Ze jde o nastroj, ktery neni ze zasobniku ndst&Y musi byt vioZzetMCT = 0 &

Normalni nastroMCT = 1 # Vicel¥itovy nastrojTRN = 1 # Fixni hodnota, najklad:

<TPC=2> <TTC=2> <P0OS=2> <FOR=2> <SIZ=0> <MCT=0> <RN=0> G797
Toto dovoli vlozit nastroj T2 ( valcovy nastroj pozici 2, nastroj je maly a vicétovy.

LY,

G798 - Vlozeni / modifikace geometrickych parametr @ nastroje
Kompletni vazba i)kazu je nasledujici :

<TPC=..> <TTC=..> <LUN=..> <RTA=..> <RAD=..> G798

TPC = Fyzicky kéd nastroje

TTC = Logicky kod nastroje (T)
LUN = Délka nastroje (v mm)

RTA = Polongr fezu. Plati pouze vifpad frézy . Pro valcovyRTA = 0. For kulovy

RTA=RAD. RAD = Polongr nastroje (in mm).

Priklad:
<TPC=3> <TTC=3> <LUN=100.000> <RAD=5.000> G798
Definuje nastroj T3, délka nastroje 100mm, patomastroje 5mm
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G792 — Poznamka k nastroji
Kompletni vazba i)kazu je nasledujici :
<TPC=..> <TTC=..> ( poznamka) G792
kde

TPC = Fyzicky kéd nastroje

TTC = Logicky kod néastroje (T)
Poznamka, (max 30 pismen)

Priklad:

<TPC=3> <TTC=3> ( valcovy nastroj 5 mm) G792

G799 — VloZeni opot febeni & a parametr G Zivotnosti nastroje
Kompletni vazba i)kazu je nasledujici :

<TPC=..><TTC=..> <ATL=..> <WTL=..> <MXL=..> <MXR= ..> <MXP=..> <MXU=..> G799
kde

TPC = Fyzicky kéd nastroje

TTC = Logicky kod néstroje (T)

ATL = O¢ekavana zivotnost nastroje ( vetutéch )

WTL = Limit Zivotnosti nastroje (ve wutmach) — zvlastni parametr
MXL = Max. délka opdebeni (v mm)

MXR = Max. polongr opotebeni (v mm)

MXP = Max opotebeni poprvé (v mm) — zvlastni parametr

MXU = Max jednorazové opigbeni (in mm) — zvIlastni parametr

Priklad:

<TPC=16> <TTC=16> <ATL=10000> <WTL=9900> <MXL=0.012 <MXR=0.011> <MXP=0.016>
<MXU=0.014> G799

Poznamka:
Prikaz miZze byt pouZzit pouze vifpads kdyZ je tato opce dovolena.

LY,
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G791 — Konfigurace parametr (@ nastroje
Kompletni vazba i)kazu je nasledujici :

<TPC=..> <TTC=..> <PGA=..> <PGB=..> <%%PGC-=..> <%%PGD=..> G791
kde

TPC = Fyzicky kod nastroje

TTC = Logicky kod néstroje(T)

PGA = Konfigurovatelny vlastni parametr 1
PGB = Konfigurovatelny volny parametr 2

%%PGC = Konfigurovatelny délkovy parametr 3

%%PGD = Konfigurovatelny délkovy parametr4

Priklad:

<TPC=12> <TTC=12> <PGA=100.042> <PGB=99.004> <%%PG=12300> <%%PGD=23450> G791

G794 VloZeni / vyjmuti nastroje do / ze zasobniku
Kompletni vazbaitkazu je nasledujici :
<TPC=..><TTC=..> <P0OS=..> G794

kde

TPC = Fyzicky kod nastroje

TTC = Logicky kod néstroje(T)

POS= Pozice néastroje v zasobniku ( jestiiieeme néstroj odstranit ze
zasobniku:7000)

Priklad:

<TPC=10> <TTC=10> <POS=5> G794
Chceme vloZzit nastraj.10 do pozice 5.
<TPC=20> <TTC=20> <POS=7000> G794 *

Chceme nastroj 20 ze z&sobniku odstranit.

G793 — Odstran éni nastroje
Kompletni vazba i)kazu je nasledujici :

<TPC=..><TTC=..> <P0OS=..> G793
kde
TPC = Fyzicky kéd nastroje
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TTC = Logicky kod néstroje(T) .

Pokud budeme tovat pouze tento parametr, a to se tyka vitewEho nastroje, je odstram

POS= Misto nastroje v zasobniku
Priklad:
Chceme odstranit nasledujici nastroj:

-SloZka obsahuje 3 nastroje (TPC=1, 11, 111)
-Korektor D10

-Nastroj T20 je v zadsobniku na né&

-Vice kritovy nastroj TPC=5 (T=5,15,25)

Je nutno provést nasledujici proceduru:
G795" Start procedura
<TTC=1> G793 ‘ odstrani slozku T1
<TTC=10> G793" odstrani korektor D10
<P0OS=5> G793 ‘ zruSi nastroj T20
<TTC=5> G793 ‘ zrusi vice bitovy nastroj TPC=5

B,

Poznamka
Nastroj aktivni ( nainstalovany véeteni ) nelze zrusit .

Interpolace a definice konturovani roviny

G16 Axisl Axis2 Axis3 +/- Volny vyb  ér konturovani roviny

OsalaOsa2identifikuje rovinu konturovanifxis3 je osa kde se uplatje kompenzace délky nastroje,
+/- sner, ktery chceme pouzit.
Priklad:

G16XZZ+ znamend : konturujeme rovinu XZ, délka kompenzeistroje je na ose Z v pozitivnim &m.

G17 / G18/ G19 — Definice standardniho konturovani  roviny
Pti definiceroviny konturovani je nutno také wit smysl ot&eni ve sniru hodinovych rdi¢ek (G03) cirkularni
interpolace (jak riZete vidt z obrazku ):

V ptipadt XYZ frézky je vzorem programovaGil7.



G03
G17 Rovina konturovani XY — Usé&ka X, Od¥sna Y
G18 Rovina konturovani ZX — Useka Z, Odw¥sna X

G19 Rovina konturovani YZ— Useka Y, Odwsna Z

G19

GO0/ GO X..Y..Z..- Interpolace rychloposuvu

Vzor programovani:

GO DX.. DY.. Z.. neboGO X.. Y.. DZ..neboGO X.. DY.. Z.. nebo vSechny dal$i mozné kombinace.
DX..DY.. aDZ.. jsou inkrementalnimiffristkovymi pohyby v osacK ,Y aZ.

G01/G1 X..Y..Z.. - Linearni interpolace v pra covnim posuvu (F...)
Vzor programovani:

G1 DX.. DY.. Z..neboG1 X.. Y.. DZ..neboG1 X.. DY.. DZ.. nebo vS8echny dal$i mozné kombinace.

DX..DY.. aDZ.. jsou inkrementalnimifpristkovymi pohyby v osacK ,Y aZ.
Takeé jsou podporovany dalsi definice linearni iptdsice:

Gl X..RC..

G1Y.. RC..X.. —Use&ka koneného bodu

G1 X.. Y.. RC.. Y..— Odwsna kon&ného bodu

G1RC DC.. - Absolutni vyklogni (v referenci prvni osy C.P.)

D.. — Délka Us&ky

BLY,
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G02/ G2 I..J.. XP2 YP2 — Kruhova interpolace po dle sm éru hodinovych ru ¢&i¢ek pfi
pracovnim posuvu Vv konturované rovin & XY

Kde: .. Stted sotiadniceX ve snéru Arcusu ,J.. Sted sotiadniceY ve snéru Arcusu , XP2 Soudadnice Arc
konetny bod P2)YP2 Soudadnice Arc konény bod P2

Notes: Souadnice l.. aJ.. miZe byt vyjadena
riznymi zpisoby — vzdy v absolutni — vychozi,
vzdy inkrementalni (i@s specifické vlozZeni ).
— podmirgno programovanim G90aG91)
pomocnych funkci. Sdadnice konéného

bodu mohou byt také vyjéeny inkrementala
ve vztahu k prvnimu vychozimu bodu (P1)

Ya Pl

Tie XP2

pouzitim parametrD...
Napriklad nasledujici definice je akceptovana :
GO021...J... XP2 DY...G021...J... DX... YP2@® ... J... DX... DY...

ECS CNC rovnéz podporuje nasledujici dalSi definice vysi v interpolaci vysée( v péipadé konturovani
v XY ):

G02 X.. Y.. R.. [K] kde:
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Go2 1. J. RB..X" /Y.. —Useka a od¥sna konéného bodu vysie

../ J.. —Usetka a od¥sna stedu vysée
G021..J.. RC..

RC..— Absolutni uhel konmého bodu vyse

G02 R..RB..

RB .. — Relativni thel konmého bodu vyse

G02 R.. RC.. R.. — Polor¥r vysete

K — pouzito k definici dvou moznych &pohi feSeni tohoto druhu definice ( viz obr. Nize ):

Reseni s pouzitim K :

G02 X..Y..R..K

Poznadmka : Kkdd uki reSeni charakterizované vgse
leZici ve ¥tSim Ghlu.

G03 / G3 I.. J.. XP2 YP2 - Kruhova interpolace pro ti sméru hodinovych ru ¢icek pfi
pracovnim posuvu Vv konturované rovin & XY

Pro dalsi detail si prostudujte popis navazujicGi82/G2 Interpolace ve s#énu hod. rgicek.

LS,
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G10 Xpole Ypole a.. b.. — Rychloposuv p i pouziti polarnich sou Fadnic

Kde: Xpole ... Ypole... Asolutni koordinace pdlu k aktivnimu vychozimu bodu

a .... Polarni uhel ( ve stupnich)

e .... Polarni polonir

le

v

G11 X pole Y pole a.. b.. — Linearni pohyb p i pracovnim posuvu p Fi pouziti polarnich
sou fadnic
Parametry maji stejny vyznam jakii popisu G10).

G12/ G131..J.. X pole Y pole a.. b.. — Kruhova int erpolace ve sm éru a proti sm éru

hodinovych ru ¢€iéek p¥i pouziti polarnich sou Fadnic

Kde: I.. J..(neboK..) Absolutni sokadnice stedu kruznice k aktivnimu vychozimu bodu
Xpole ... Ypole.... Absolutni sotadnice pdi k aktivnimu vychozimu bodu
a.. Polarni dhel ( ve stupnich)
€ ... Polarni polor¥r
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Y 3
P1
J P2
Ypole @
_ X
B 1
| Xpole

RA.. - Vlozeni zaokrouhleného polom éru mezi dva geometrické prvky

Vazba:

<Prvni definice geometrického prvku > RA [+/] ...

<Druha definice geometrického prvku>

Prostednictvim &chto znak Ize definovat smysl ot&ni polongru zaokrouhleni Rounding Radius)

Bude pozitivni v fipact rotace proti smyslu oténi hodinovych réi¢ek, zaporny v fipac
rotace ve smyslu @&@ni hodinovych rei¢ek. Kladné znaménko iie byt vynechano.

V ptipadt zaokrouhleni pologru mezi démaiadky oznaeni Ize také vynechat ( bude to v podstat
automaticky detekovano z CNC).

Zaokrouhleny polorér Ize viozit mezi dva filehlé geometrické prvky. Vyuziti:

1) Dva linearni prvky:
G1 X100Y100RA4

X200 YO

2) Fimka a vysé

G1 RC30RA10 , » G2 140 J25 R2(RA-10
nebo vyseé a pimka

G2 140 J25 R20 G1 RC30 X80 Y100

3) Dw vysete G2 130 J20 R1RA20G2 170 J25 R20
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SM.. — VloZeni Ukosu mezi dva linearni prvky
Vazba:
<Prvni line&rni prvek > SM ...
<Druhy linearni prvek >

Priklad programovani: G1 X100Y1@M5 X200 YO

BL,

Kompenzace polom éru a profilové p Ffipojeni / odpojeni

G41 —Kompenzace nastroje zapnuta ( ON ) — obrobek n  a pravé stran é nastroje
G42 - Kompenzace nastroje zapnuta ( ON ) — obrobek na levé stran é nastroje
Tyto instrukce aktivuji kompenzaci polénu nastroje jehoifloZzenim k programovanému profilu.

GO01pohyb.
Poznamka:

KdyZ budete vyhledavat odpovidajici pozici musité v Gvahu srr polohy nastroje.

the tool and in the direction of the machining execution. /

-

G41 G42

N

Aby byly sprave pouZity instrukcés41 aG42 je nutno respektovat nasledujici pravidla:

1. 1. Definovat konturovanou rovinu instrukcer@il6 ..neboG17neboG18 neboG19).

2. 2. Definovat pozici os (@00 neboG01) ve vzdalenosti od profilu, ktera musi byinejmensim rovna
poloméru nastroje.

3. 3. Definovat pozici os v bodu startu (@00 nebo G01). Je doporéeno ve stejném bloku aktivovat
kompenzaci pologru nastroje instrukcent41 neboG42. ( Mohou byt roviZz vioZzeny v oddenémiadku) .

4, 4. Osy dosahnou programovany konturovany baxdiss nastrojem v ¢e¢ profilu a v posuvu 0.

5. 5. Ripojeni do profilu nize probihat bdi na gimce nebo oblouku a na kazdém mist

6. 6. PoG41 neboG42, je nutno vlozit na konturovanou rovinu pracovaspv G01, G02 neboG03).

7. 7. Na konci konturovani nastroj bude odvelemdfily pouzitim instrukces00 neboGO01, ve stejném

momentu musi byt deaktivovana instrukce kompenpat@miru nastrojeG40 ( detaily v dalSim textu). V tomto
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piipad, na konci odveleni posuvu, budéest nastroje programovan do #adnic.

LY,

Piiklad:

h

Y
350 ;
343 o

275
260 LA

240 )’in

200
150

™
i

C end

100

50 90 1375 225 283.33 341.66 550 610

%

NO G90 T6 M6 G16XYZ+

N10 GO X90 Y240 S... F....

N20 Z-30 M13

N30 G42 X50 Y350

N40 G2 1137.5 J275 X225 Y200

N50 G3 1283.33 J150 X341.66 Y100

N60 G1 X550 Y 343

N70 GO G40 X610 Y260 .....

{Pin} { P1} {P2} {P3}{P4} {Pend}

Poznamka:

Pokud se rozhodnete programovat profil v geometdbkazycichGAP neboEXPERT je mozné, misto aby byl
piimo stanoven bod startu na profilu, vybrat jedmagledujicich moznosti:

1. Na programovat najeti nastroje na profil v driézlené k definovanému prvku.

V tomto pipadt bude vazba nasledujici:

G41/G42K
Elementl
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Element2

*
Elementl O Element2

2. Naprogramovat najeti nastroje dotykem k prdifititim tangenty a dvou definovanych piivk

V tomto fipadt bude vazba nasleduijici:

G41 /| G42 ElementlElementl

” Element2
" N
Tpn “ Y

% R e

\

O e [BER

Kde oba elementy/prvk§lementl/ 2linearni nebo ve vysedefinované vSemi moznymi vazbami/ syntaxem
ISO, GAP aEXPERT geometrickych jazycich.

Poznamka:

Pres zvlastni vlozeni ( HIAGAP =N doGEN.TAR konfigurani file/configuration file) je také mozné dat CNC
instrukci k zaregistrovani programovaného botkdiG41 / G42 jako bodu startu prvniho elementu/kroku

kde musi byt uplatma kompenzace polaimu nastroje. Takto bod, programovany okagpid G41/G42

bude dosazen s jiz aktivni kompenzaci.

P2 P3....G0 X..Y.. ' Point P1 G42 X.. Y.. * Poir2 X.. Y.. ' Point P

G40 — ZruSeni kompenzace polo#nu nastroje ( OFF )

Ko6d G40 bude vloZzen po naprogramovani posledniho bodulpmd novéhaddku obsahujiciho séadnice bodu,
ktery byl dosazen kompenzaci OFF ( zruSeni ). Dafupe se do stejnéhiddku uvést instrukci rychloposu¥z0O.
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PouZijete-li geometrické programovaci jazyl®AP neboEXPERT je mozné mistoifimo definovaného
vystupniho bodu vybrat si jednu z nasledujicich moski:

1. Naprogramovat vyjeti nastroje nafiprodraze kolmé k poslednimu definovanému prvku.
V tomto @Fipad plati vazba: ( Element=prvek=krok)
Element G40 K X... Y..

2. Naprogramovat vyjeti nastroje dotykem k profikitim tangenty a dvou definovanych pivk
V tomto fipack plati vazba:

Element n G40 Element n+1, X...Z...

V tomto pipadt se nastroj posune idementn a bude tangentoulKlementn+1.

V tomto bod se kompenzace nastroje vypne ( OFF ) a nastrdjahesboduX...
Z...

Oba Elementy n / Elementy n+1 mohou tdky vyseée definované ve vSech
moznych cestach edpokladanymi geometrickymi jazyky 1ISO, GAP, EXPERT

Poznamka:

V ptipack, Ze je vlozena funkcAGAP-N do GEN.TAR konfigurainiho souboru
CNC do bodu profilu fed G40bude aktivni, ale od tohoto bodu bude
deaktivovana.

G47 -Tang. Dotek s kompenzaci nastroje zapnuto (ON ) — obrab ény kus pravou stranou
nastroje

G48 — Tang. Dotek s kompenzaci nastroje zapnuto (O N) — obrab ény kus levou stranou
nastroje

Tyto instrukce aktivuji kompenzaci nastroje v pangovaném profilu f&s tangecialni posuG02/G03.

Priklad:

v I\

80

30

P2

P3

80

PINZ

70

N

30

80

100 X

156.57

% NO G16XYZ+ N10 T4 M6 N20 GO X80 Y30 S.. F.. NBZ-20 M3 N40 G48 X30 Y80 N50 G1 X60 Y110 N6®E100
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J70 X156.57 Y70N70 G1 YO N80 X0 N90 Y50 N100 X300rBi110 GO G46 X80 Y30 N120 72100 M5 N130 M2 {PINZ}

{P1} {P2} {P3}

{P1} {PINZ}

Poznadmka:Pokud je profil programovan pouZzitim geometrickyahyki
GAP neboEXPERT je mozné misto aby byl definovan profilovy dotykovy
bod pgimo programovat element profilu kde se rozhodnetedptyk.

V tomto @gipad plati vazba:

G47 (neboG48) K Element 1

Zmeéna dotyku bude respektovat pravidla standardu didB/A&7 / G48

pouze s tim rozdilem, Ze bod startu je vybran jakersekce meztlement

1 a kolmici smdtujici k bodu kam $ed nastroje byl posunuted instrukci
G47/G48

G46 - Tang. Dotek s kompenzaci nastroje vypnuto OFF

G46 bude vloZen po naprogramovani posledniho bodulpmad novéradky, obsahujici sdadnice bodu, ktery ma
byt nakonfigurovan dotykem profilu tangenci&skompenzaci OFF. Ro¥hdo stejné linky bude viozeéa00
k vykonani rovného posuvu rychloposuvem.

Poznamka: Je-li pouZitGAP neboEXPERT je moZné provéstifmou konfiguraci profilu.
V tomto se pouZije tato vazba:

Elementn G46 K
X.. Y.

Automaticky je definovan nglement: bodX.. Y.. identifikujici kolmici k Element.. Tento bod bude pouzit
Ke zruseni dotyku profilu.
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<TGR: K; Angle> - Programovani polom éru a Ghlu dotyku

Touto instrukci definujeme charakteristiku tangéidho dotyku / zruSeni dotyku programovanych kody
G46, G47 aG48. Default thel je 90°.
Podrobi viz zakladni manual.

Poznamka:
Tato instrukce<TGR:K;angle> musi byt programovana ve stejném bloku, ktery objes®46, G47 aG48.

Priklad:

Example:

r

80

35

v

N90 GO X70 Y35 {P1}
N100 G48 <TGR: 3 ; 45> X30 Y80 {P2}
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Pevné cykly

Obecn é o pevnych cyklech

Po nadefinovaniistane pevny cyklusCanned Cycle )aktivnim dokud neni provedena jedna z nasledujicich
instrukci :

G380, %, M02, M30nebo jiny pevny cyklus.
Dokud je pevny cyklus aktivni vS8echny pohyby o®viné konturovani budou vygenerovany na konci provedeni
pohybu. Z tohoto @ivodu je nutné vyhnout se vdem kéok, nez nakonfigurujete instrukce vgny nastroje.

Proménné pouzité pevnymi cyklyCanned Cyclegsou ‘Retentive / pedantskétakze vzdy pi zapnuti obsahuji
hodnoty jiz nakonfigurované nez bylo CNC vypnuté.

Je dilezité na to myslet ztdvodu vyhnuti se zbytaym problénim.

Nez z&nete sestavovat pevny cyklus je nutno stanovitmokionturovani, osy a sfimkde bude uplatma
kompenzace délky nastroje.

<CFF=CF -Definice osy kde bude aplikovan pevny cyklus
AXxis>
Priklady: <CFF = CFzZ> Pevny cyklus je podle osy Z.

<CFF = CFY> Pevny cyklus je podle osy Y.
G81 —Standardni vrtani

Cyklus je aktivovan v MDI a v EDIT pragdnictvim nasledujici vazby:
G81 <ENT=..> <RAP=..> <RAL=..>

EMNT

ENT - Soudadnice hloubkyRAP — Souadnice piblizeniRAL —Sodadnice vyjezdu
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G81/3 — Vrtani ve dvou zénach

Timto cyklem Ize vrtat vrty v definici dvou z6n kédede znina posuvu ( §tSinou nizsi ) nez prvni
naprogramovanals... instrukci.

Cyklus je aktivovan nasledujici vazbou:

G81 <ENT=..> <RAP=..> <RAL=..> <SF1=..> <FE1=..> SF2=..> <FE2=..>

(=L
¥ Ga1/a 13

0 &

ENT — Soufadnice hloubkyRAP — Souadnice piblizeni rychloposuvemRAL —Souadnice vyjezdBF1 /SF2—
Promenné utené k definici 2 zé6n kde bude posuvérn FE1 - Posuv [mm/min] pouzity v z&SF1 FE2- Posuv
[mm/min] pouzity v z68 SF2

G82 — Vrtani s prodlevou

Rozdil oprotiG81 je ve vytvdeni prodlevy pro zlomkisky ENT) .
Vazba v modu MDI a EDIT:

G82 <ENT=..> <RAP=..> <RAL=..> <TIM=..>
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ENT - Souadnice hloubky v pracovnim posuRIAP - Soudadnice piblizeni rychloposuvemRAL - Souadnice
vyjezduTIM — ProdlevaENT pronmenné [sec].

G83 —Hluboké vrtani s vyprazd novanim

Tento cyklus je pouzitiphlubokém vrtani. Parametr prvniho vrtani je defianINI .
Potom cyklus jede rychloposuvem do pgamé definovan®AP.

Potom pida (NI + IND) .

Potom jde znovu zjt RAP.

Operace se opakuje se snizovanffnistkuIND aZz do ENT.

Pozndmka Kdyz priristek je mensi nelND je rovenIND .
Cyklus je aktivovan v MDI a EDIT nésledujici vazbou

AT
+ a3 |+

ENT - Souadnice hloubky v pracovnim posuRIAP - Soudadnice piblizeni rychloposuverRAL —Souadnice
vyjezdulINI — Zakladni posuv vrtdku [mniND — Firastek vrtani [mm]

G83/r — Hluboké vrtani s p FeruSovanim
Rozdil oproti G83:

- na konci kazdého vrtaciho cyklu je provedeno ptageni cyklu ( prodlevalIM sec za &elem zlomeni
tiisky,

- nejede okamztdo RAP , ale z&ne okamzi dalSi krok vrtaciho cyklu

CykKlus je aktivovan v MDI a EDIT néasledujici vazbou

5 [ |
% ﬁ GV Ll

G83 <ENT=..> <RAP=..> <RAL=..> <INI=..> <IND=..> JIM=..>
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[ R Al _ldiv/l_ I

ENT - Souadnice hloubkyRAP —Souadnice poatkuRAL —Souadnice vyjezdulNI — Firdstek vrtani [mm],
IND — Firastek vyprazdovani [mm],TIM — Prodleva [sec].

G84 — Rezéani zavitu
Tento cyklus se pouziva ¥ipad kdyz weteno frézky neni vybavendgvodnikem pozice.
V piipack tohoto cyklu je pouzit zavitnik s mechanickyieyodnikem. Plati:

Programovany posuv [mm/min] = Programované otéky [rpm] * stoupani zavitniku [mm]
Poznamka
Zpétny posuv mezENT d RAP je provadn pracovnim posuvemfigpétném posuvu ketene bez rotace.

Cyklus je aktivovan v MDI a EDIT nasledujici vazbou

Syntax:

G84 <ENT=..> <RAP=..> <RAL=..>

o (9.

ENT - Soudadnice hloubkyRAP —Souadnice poatku,RAL —Souadnice vyjezdu
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G85 -Vyvrtavani
Rozdil mezi timto cyklem a standardnim cykl&81 je pouze v tom, Ze nastroj se vracRAL pracovnim
posuvenmmezi ENT aRAP rychloposuvem G00) zRAP doRAL.

CykKlus je aktivovan v MDI a EDIT néasledujici vazbou

DI

¥ GES ¥

G85 <ENT=..> <RAP=..> <RAL=..>

=R

ENT - Souadnice hloubky v pracovnim cyklu
RAP —Souadnice piblizeni rychloposuvem na patku cyklu
RAL — Souadnice vyjezdu rychloposuvem

G86 —Vyvrtavani se stopem v fetene

Rozdil oproti standardnimu cyk{B81lje v tom, Ze jakmile nastroj dosahieNT tak se operace zastavi. Znovu

se rozjede kdyz néastroj dosahne rychloposuRéh .
Cyklus je aktivovan v MDI a EDIT néasledujici vazbou

G86 <ENT=..> <RAP=..> <RAL=..>

|

= J* j H EENT(MDS)

ENT- Souadnice hloubky v pracovnim cykIlRAP - Souadnice piblizeni rychloposuvem na patku cyklu,
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RAL - Souadnice vyjezdu rychloposuvem se stopdetene

G87 —Vyvrtavani s orientovanym navratem

Tento cyklus je odvozen d@86 protoZe v tomto fipact, kdyZz ndstroj dosahrieNT nezastavi se pouzéeteno, ale
orientuje se do specifické polohy feg funkciM19 ), ukenou pohybem os X a Y a zfem se cyklus ukati
rychloposuvem do hodnofAL .

CykKlus je aktivovan v MDI a EDIT néasledujici vazbou

G87 <ENT=..> <RAP=..> <RAL=..> <DAX=..> <DAY=..>

RAF

= v ol e

D

DAY
ENT - Souadnice hloubky v pracovnim cykluRAP - Souadnice iblizeni rychloposuvem na patku cyklu,

RAL - Soudadnice vyjezdu rychloposuvem se stopégatene , zrinou orientace a uvoinim,
DAX - Souadnice uvolani X
DAY - Souadnice uvolgini Y
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G89 —Vrtani s prodlevou
Tento cyklus vychazi @85, dovoli¢asovou prodlevuTIM sec) provede pracovni cykIENT a vrati se
rychloposuvem d&RAP.

Cyklus je aktivovan v MDI a EDIT nésledujiczbou

$i 14

G89 <ENT=..> <RAP=..> <RAL=..> <TIM=..>

ENT - Soutadnice hloubky v pracovnim cykluRAP - Soudadnice piblizeni rychloposuvem na péatku cyklu,
RAL - Souadnice vyjezdu rychloposuvenTlM - Prodleva[sec] f&d nastartovanim pracovniho cyklu,
ENT - Sodadnice hloubky pracovniho cyklu

RAP —Souadnice piblizeni rychloposuvem.

G80 —ZruSeni pevného cyklu G8x

G184 — Cyklus pevného zavitovani

V piipac, Ze obr. stroj je vybavenietenem s polohovacim snitem, Ize vyuzit funkci G184, kter4 umuie
programovat v&si i vnittni zavitovani velmi jednoduchym a&imym zpisobem, aniz by bylaéba pouzivat, nap
u vnitiniho zavitovani, zavitnik s kompenzatorem.

Synchronizaci pohybu osy hloubky ( typiclg/) s rychlosti vetene provede automaticky CNC systém tak, aby bylo
zarweno provedeni vioZzeného stoupéni.

CyklusG184 pozaduje polohovanietene vG94 modu (rpm).

Pro zruSenG184 nutno vydat instrukaG150.

CykKlus je aktivovan v MDI a EDIT néasledujici vazbou
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Syntax:

il == T3

+ G184

G184 <ENT=..> <RAP=..> <RAL=..> <SPD=..> <PCH=..<ROT=..> <DAX=..>

RAL

RAR

Li=Zz ‘

% } i l gpoH

% [ EMT

&

ENT - Soudadnice hloubky v pracovnim cyklu ,

RAP - Souadnice piblizeni rychloposuvem na péatku cyklu,

RAL - Soudadnice vyjezdu rychloposuvem

SPD - Ot&ky vietene [rpm].

PCH — Stoupéni zavitu[mm].

ROT — Sn#r rotace vetene ROT= 3 ve snéru hod. rdicek — pravy zavitROT = 4 proti sngru hod. rdicek —
levy zavit)

DAX — Radialni uvolani ( retrakce ) zavitnikuipukonéenitezu zavitu

G184/r - Cyklus pevného zavitovani bez radialnihavolnéni zavitniku

V ptipad, Ze obr. stroj je vybaverietenem s polohovacim snitean, 1ze vyuzit funkci G184/r. CNC synchronizuje
pozici etene v jedné vertikalni ose ( typicky Z ), kterdakiuje programovat W)si i vnitini zavitovani velmi
jednoduchym a ifmym zpisobem, aniz by bylotéba pouZivat, n&p u vnitthiho zavitovani, zavitnik s
kompenzéatorem.

Synchronizaci pohybu osy hloubky ( typiclg/) s rychlosti vetene provede automaticky CNC systém tak, aby bylo
zarweno provedeni vioZzeného stoupéni.

CyklusG184 pozaduje polohovanietene vG94 modu (rpm).

Pro zruSenG184 nutno vydat instrukaG150.
Cyklus je aktivovan v MDI a EDIT nésledujici vazbou
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G184 <ENT=..> <RAP=..> <RAL=..> <SPD=..> <PCH=..<R0OT=..>

{F
i

ENT - Soudadnice hloubky v pracovnim cyklu ,

RAP - Souadnice piblizeni rychloposuvem na péatku cyklu,

RAL - Souadnice vyjezdu rychloposuvem

SPD - Ot&ky vietene [rpm].

PCH — Stoupani zavitu[mm].

ROT — Sn#r rotace vetene ROT= 3 ve snéru hod. rdicek — pravy zavitROT = 4 proti sngru hod. rdicek —
levy zavit)

=

Kapsové frézovaci cykly
G88 — Vnitini kruhové frézovani
Vstupni makro data jsou aktivovana v MDI a EDIT radd prostednictvim néasledujicich vazeb:

G88 - Boring of an internal Hole

The Macro 88 allows to bore ahole with cylindrical / toroidal tool simply positioning it on the axis hole.
The macro Data Entry is activated, in MDI and Edit modes, through this keys sequence: 45 sﬁ ' E\

&
Syntax: Macto stc GEg

Funkce G88 umaitlje obralst frézou diru tak, Ze nastroj je polohovan na dsy d
Vstupni makro data jsou aktivovana v MDI alEBnédech prosednictvim nasledujicich vazeb:

G88 <ENT=..> <RAP=..> <RAL=..> <DIA=..> <ROT=..>

-V E%
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ENT - Soudadnice hloubky v pracovnim cyklu ,
RAP - Souadnice piblizeni rychloposuvem na péatku cyklu,
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RAL - Souadnice vyjezdu rychloposuvem ,

DIA — Pimer kapsy [mm].
ROT — Sn#r rotaceROT = 2 Ve sn#ru hod.rgicek ROT=3 Proti snéru hod. r¢icek

G188 — Vnéjsi kruhové frézovani
CyklusG188umo#iuje frézovat vijSi valcové plochy tak, Ze polohuje nastroj podiegpamovaného
pripojovaciho ahlu.

Vstupni makro data jsou aktivovana v MDI a EDIT radld prostednictvim nésledujicich vazeb:

Syntax:

= 10 &

Macta etc.

G188
<ENT=..><RAP=..><RAL=..><DIA=..><ROT=..><SME=..><ANA=..><KFD=..><DRA=..><INI=..><AS
F=..> <ALT=..>

|I'-L an—cr-
w017
RAL
/ _______ RAF
1_\‘ ! ENT
/ e i LA ASF
RO‘TE?“ B //;C:Tﬂ Ii!i_- AT

ENT - Sodadnice hloubky v pracovnim cyklu ,

RAP - Souadnice piblizeni rychloposuvem na patku cyklu,

RAL - Souadnice vyjezdu rychloposuvem

DIA — Pamér kapsy [mm],

ROT — Sner rotace ROT = 2 Ve sénu hod.réicek ROT=3 Proti siru hod. rgicek,

SME — Fridavek na obrobku,

ANA — Uhel gipojeni na vélec ( & se mezi kladnou ,poloosou* ve $m niZz&ihoradu a polorrem kruZnice,

ktera je vedena zéestu valce do boduripojeni ),

KFD — Multiplika¢ni koeficient uéeného posuvu, ktery umindje definovat posuv,

DRA - Fidavek na opracovani na obrobku

INI - Umoauje Gker s konstantnimifristkem hloubky az do dosaZeni programované hloubkgrpetrem
ENT. PFrirastek vZzdy probihd od stadniceRAP smirem k sotiadniciENT. Pro obrabkni s jedinym
ptichodem je postaljici naprogramovaiNI=0 .

ASF — Predstavuje Uhel deformace (ktery je vzdy kladnyyprdgramovatelny pro hodnoty od 0 do 80°. Je-li

ASF=0, nebude vykonana Z2adnéa kuzelova deformace.

ALT — Predstavuje vySku valce, u kterého chceme dosahnagidwé deformace. JestlizeASF=0, neni teba

programovat paramegLT.
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G185 — Hrubovani pravouhlé kapsy

Funkce G185 umaditije hrubovat pravouhlou drazku orientovanou v réwanturovani.

DileZithd poznamka
Technologicky @istup pouzity pi konstrukci makra vyZaduje, aby se pouzivala fré&eastedovym bitem
nebo, aby v badlpFipojeni byla gredvrtana dira.

Vstupni makro data jsou aktivovana v MDI a EDIT radk prostednictvim néasledujicich vazeb:

Syntax:

== 1@ 10

Macio ste: sen G185

G185
<ENT=..><RAP=..><RAL=..><ROT=..><ANA=..><DAX=..><DAY=..><RAG=..><DRA=..><INI=..>
<ASF=.. ><ALT=..>

ANA giﬁ’“

7 i RAP
. ASF

D

Ml ﬂ_l—\ /HﬁALT ENT

ENT - Sodadnice hloubky v pracovnim cyklu ,
RAP - Souadnice piblizeni rychloposuvem na péatku cyklu,
RAL - Souadnice vyjezdu rychloposuvem
DIA — Pamér kapsy [mm],
ROT — Sner rotace ROT = 2 Ve sénu hod.réicek ROT=3 Proti siru hod. rgicek,
SME — Fridavek na obrobku,

ANA — Uhel vyklorni kapsy ve vztahu k ose X. KdyZteno ve sréru oproti hod. rdickam ke kladny, v opmém
piipads zaporny.

DAX — Rozngr kapsy K) nez se uplatrANA vyklonéni
DAY — Rozngr kapsy ) nez se uplathNA vyklonéni

RAG — Polongr rohu kapsy
INI - Tento parametr umiidje hrubovani s konstantnimiipistky (inkremety) az do dosazeni hloubky

programované parametrem ENT. Inkrgnpeobiha vzdy od sdadnice RAP srrem k sotiadnici ENT.

Chceme-li mit jediny cyklus (jedinou hloubku), &taaprogramovat INI=0.

ASF — Predstavuje Uhel deformace (je vZdy kladny). Progijarsa pro hodnoty od 0 do 80°. J&BF=0
neprokkhne kuZelova deformace. Akceptovatelné hodnot@ddo 80°.
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ALT — VySka kapsy. Neni nutno programovat tento patajestlize jeASF=0.

DRA - Fidavek na profilu.

G186 — Dokon €ovani pravouhlé kapsy

Makro popisované v tomto odstavci se aane jakoG186a pouziva seipdokortovani pravouhlé drazky
nadisto, gicemz umo#uje pouZiti jak nastrdéjanuloidnich, tak kulovych a zarguje, Ze vySka @epu

mezi d¥ma sousednimi fichody bude odpovidat programované hodnot

Syntax:
a programmed max peak neignt, between two CONtgUoUs passes.
The macro Data Entry is activated , in MDI and Edit modes , through this keys SEqU +ae ﬁ @ §a§>
acn eic. ram
Syntax:
G186 X.. Y..

<ENT=..><RAP=..><RAL=..><DIA=..><ROT=..><SME=..><ANA=..><KFD=..><DRA=..><RGS=..>
<ASF=.. ><ALT=..><RUT=..>

/‘ ENT

Cyklus G186 pouziva stejné parametry jako cykil75andG185.

Rozdily:
RGS - Pedstavuje maximalni vySku fepu, ktery #stava mezi sousednimi qmhody a vyjatuje se v
mikronech.

JestliZze chybi kuZelova deformace (programov&se=0), parametRGS bude ozn&ovat hloubkovy pirastek
prichodu (podob&jakoINI u G185 a v tomto pipact se bude vyjaishvat vmm.

RUT- Ma rizny vyznam podle toho jaky tvar m& nastroj.

V ptipadt kulového nastroje ma charakter polsm zatimco v fipadé anuloidniho nastroje mé charakter potom
britu. U valcového nastroje musi mit tento parametirtotu o0 malo vyssi nez 0 (obvykle 0,1 mm).

SME —Pridavek na obrobku.

G187 — Frézovani kapsy — kruhova drazka
Cyklus G187 vyZaduje pedvrtani bodu P.

Cyklus je aktivovan fes MDI a Edit nasledujici vazbou:
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= 19 1=

Macro st G187

G187 X.. Y.. l.. J..
<ENT=..><RAP=..><RAL=..><DIA=..><ROT=..><ANA=..><KFD=..><DRA=..><INI|=..><ASF=..>
<ALT=..><RIC=..>

m RAL

ENT - Soudadnice hloubky v pracovnim cyklu ,

RAP - Souadnice piblizeni rychloposuvem na péatku cyklu,

RAL - Souadnice vyjezdu rychloposuvem

ANA — Uhel vyklorni kapsy. KdyZ rsteno ve sréru oproti hod. ragickdm ke kladny, v ogmém gipack zaporny.
ROT — Sner rotace ROT = 2 ve s#ru hod.riicek, ROT=3 proti sru hod. rgicek,

DIA — Sika kapsy [mm]
.. J.. —=Sted oblouku kapsyQ).

X..Y.. — Paate:ni bod(P)

KFD — Koeficient zndny posuvu v hloubce kapsy.

INI — Firastek hloubky definujici konstantnfipistek na ploSe kapsyRAP do ENT. Chceme-li mit jediny cyklus
(jedinou hloubku), std naprogramovatNI=0.

ASF — Definuje vyklorni roviny obrabni. V pripadt Zadného vykloéni ASF=0.

ALT — VySka kapsy. Neni nutno v programu jesté&fF=0.

DRA - Fidavek na obraimi na profilu [mm].

RIC — Minimélni Overlap [mm] mezi kroky obrébi.

SME — Fridavek na obrobku,

DAX — Rozngr kapsy K) nez se uplatmANA vyklonéni
DAY — Rozngr kapsy {¥) nezZ se uplatrANA vyklonéni

RAG — Polongr rohu kapsy
INI - Tento parametr umdidje hrubovani s konstantnimiipistky (inkremety) az do dosazeni hloubky
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programované parametrem ENT. Inkrgnpeobiha vzdy od sdadnice RAP srrem k sotiadnici ENT.

Chceme-li mit jediny cyklus (jedinou hloubku), &taaprogramovat INI=0.

ASF — Predstavuje Uhel deformace (je vZdy kladny). Progijarsa pro hodnoty od 0 do 80°. J&BF=0
neprokkhne kuzelova deformace. Akceptovatelné hodnotpddo 80°.

ALT — VySka kapsy. Neni nutno programovat tento patajestlize jeASF=0.

DRA - Fidavek na profilu.

G189 — Frézovani - kapsa s centralnim p fedvrtanim
Syntax:
G189 X.. Y..

<ENT=..><RAP=..><RAL=..><DIA=..><ROT=..><SME=..><KFD=..><DRA=..><IN|=..><ASF=..>
<ALT=..> <RIC=..>

== §& I®

Macra stc LR G183

Popis parametr

ENT - Sodadnice hloubky
RAP — Sottadnice fiblizeni
RAL —Souadnice vyjezdu
DIA — Pimér kapsy [mm].
ROT — Sné¥r obrakEni

ROT=2 ve sn&ru hod. r&icek
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ROT=3 proti sneru hod.r&icek

KFD — Koeficient posuvu

DRA — Fidavek na obrami
INI  — Rirtstek hloubky — definujeifrastek odRAP to ENT quotes INI=0 jeden krok.

ASF — Uhel Zizeni. Akceptovatelné hodnoty mezi 0° a 80°.
ALT — VySka pro zUzZeni. Neni nutno programovat k&lg&=0.

RIC — Min.prekryti drahy.

ELY,

G190 Kruhové kapsa — dokon €ovani

G190 umoziuje dokortovaci operaci kruhové kapsy.pouZzitim toric nebcesigal nastroje.
V piipadt vyuziti konické plochy rize byt programovan max.krok meziétva pasmy.

Makro data ENTRY je aktivovdno v MDI a EDIT médu.

Syntax:

. 19 10

Macio ete. ¥ G130
G190 X.. Y.. <ENT=..><RAP=..><RAL=..>
<DIA=..><ROT=..><SME=..><KFD=..><DRA=..><RGS=..><A%=..><ALT=..><RIC=..><RUT=..>
<SME-=..>
Makro G190pouziva stejné parametry jako makra

G179aG189. Pouze rozdilyRGS — Predstavuje

max. vySku kroku mezi ddma pasmy wmicronech.
JestlizeASF=0, RGS se zvysi v hloubce (tudiz podobné paramBtilufunkceG179-G189. V tomto gipad musi
byt v nmm.

RUT- V piipadé spherického nastroje je to poldmmastroje. V pipackt toric nastroje je to polo#én osti. Pro
cylindricky nastroj nesmi ale byt vloZena 0, alémiemaly rozner ( vétSinou 0,2mm )

SME - Fidavek na polotovar.
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G175 - Pravouhla kapsa

Dovoluje frézovani pravouhlé kapsy s progresivnfidgvanim v hloubceipnaprogramovaném ahlu
obrakgni

Aktivni v MDI a Edit médu :

Syntax:
_ .
Macr ete. ﬁ-@ (,;ﬁi??@
G175 X.. Y..

<ENT=..><RAP=..><RAL=..><ROT=..><ANA=..><DAX=..><DAY=..><RAG=..><DRA=..><INI|=..><
ASF=.. ><ALT=..><ANL=..>

ASF
AN

DAX L
DAY Tty
B
. ?ﬁ == TALTE“T Makro G175pouZiva stejné parametry jaldi85.
Rozdil je pouze VANL — Definuje thel [°] .

Poznamka: Jestlize pouzijete maki®@175kompenzace polo#&nu nastroje G41, G42, G46 andG47) nesmi byt
aktivovana.

G179 — Frézovani kruhové kapsy se soust Fednymi kroky

Syntax:

e 19 1®

Macr etc

G179 X.. Y..
<ENT=..><RAP=..><RAL=..><DIA=..><ROT=..><SME=..><KFD=..><DRA=..><INI=..><ASF=..><ALT=..

> <RIC=..> <ANL=..>

[Hud

DA I

65



Makro G179pouziva stejné parametry jaBa89.

Rozdil je pouze VANL — Definuje thel [°] .

Poznamka: Jestlize pouZijete maki@179 kompenzace polo#nu nastroje G41, G42, G46 andG47) nesmi byt
aktivovana.

G150 — RuSeni maker / pevné cykly od G151 do G199 L <MILL>

- Vnitini/vn &jSi hlazeni obdélnikové plochy

ana 5 ¥
Macro et e MILL

Syntax:
G189 <INX=..><INY=..><DAX=..><DAY=..><ENT=..><RAP=.><RAL=..><INT=..><RIC=..><KFD=..>

I .
1Y INT=0

IMT=1 \
A -5 =

Popis parameir

ENT - dosaZeni hloubky v pracovnim posuvu

RAP — dosazeni hloubky v rychloposuvu

RAL —Extrakce dosazena rychloposuvem

INX /INY vychozi roh vyjateny v osach.
DAX/DAY koneiny roh vyjadeny v osach.
INT najeti k definovani podminek dotykiflag that to define attach conditions.

INT=0 £ vnittni tangencialni dotydNT=1 # vng&j$i tangencialni dotyk
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Bezpé&na vzdalenost 2 mm.

RIC - stanovenéigkryti mezi déma kroky.
KFD — Koeficient zndny posuvu mezZRAP aENT.

G778 — Konturové frézovani otvoru - hrubovani —be  z kone éného kroku
G779 - Konturové frézovani otvoru - hrubovani —s kone énym krokem
G777 — Definice parametr G pouzivanych makry G778 a G779

G701 — Definice kapsy a ,, ostr avku “ profil G pouzivanych makry G778 a G779

G778makro dovoluje frézovani kapsy generickym profilem

Uvnitt kapsy nfize byt definovano ( vzdyips genericky profil ) az 26 mist ( astka ) kde material nemusi byt
obroben.

Hloubka girastku je volré programovatelna a vzdy je uveden definitivni bRdvrez vyklonéni Ize programovat.

G778makro je definovano v MDI a EDIT modulech takto:

o=

“es
Macro etc.

ia

G778

G779 makro je podobné jakd778ale dovoli navic dokafovaci operaciFinishing.
G779makro je definovano v MDI a EDIT modulech takto:

o jE 4
Macro etc. (L G779

G777]je pipojena funkce, kterd dovoluje ¥ipad G778a G779
kodi definovat patebné parametry syntaxi:

G777 <QFO=...> <QIN=...> <PPA=...> <QPO=...> <APA.><KPE....> <DQS=...> <DRA:...> <KFE=...>

)

APA

Popis parameir
QFO — hloubka kapsy
QIN -vySka kapsy
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PPA — hloubka frézovani

QPO — Bezpeéna vzdalenost vyjezdu rychloposuvem (defaDIRS)
APA — Uhel vyklorgni (default 0°)

DQS - Bezpéné vzdalenost

krok (defaultQIN + 2 mm).

KPE — Koeficient cesty — definuje jak frézaijgena od startu k dalSimu kroku.

Jestlize délka opracovavaného profilu dosahne kbonde mensiho nebo stejnéh&RE bude néstroj
nasledovat imo profil. Jinak fjde vyjezdem, rychloposuvem @PO, pohne vertikdlnim startovacim bodem
o dalSi krok a pak se vrati na beapau vzdalenodbQS, ze které se pohne na naprogramovany pracovni posuv

JestlizeKPE=0 pohyby budou vzdy v prosto@PO.
JestlizeKPE=100 pohyby budou vZdy nasledovat profil bez zvednustitge.

JestlizeKPE=-1, doby uloZeni dvou vy3e uvedenych alternativ jsalgulovany a vybrana je kratsi.

DRA — Prebyt&né rezerva .Tento parametr je programovan potizgfipishingu®.

Tak pouze v fipads

G779je programovan.
KFE — Koeficient modifikace posuvu pouzityigtartu ( prodleni/ defauKFE=1).
DPA —Vzdalenost mezi ddma kroky vyjadena ve ,, frézovacim polognu*.

Jako default jeDPA=1.6( takZe vzdalenost mezi &wma kroky bude 1.6* polognu frézovani.

Zawrem jeden nebo vidd 701 dovoli definovat kapsu a/nebo ,, ostrovy profilouzité oBmaG778 nebo
G779 makry.

Syntax:

G701 XAT.. YAT..

Vnéjsi profil nebo , ostrov ,, profilu

Poznamka:

XAT..YAT - VloZte bod kapsy nebo ,, ostrova“ profilu.

PouzitimG701kapsa nebo ,, ostrov” jsou programovany pouzZitB® neboGAP/EXPERT
geometrickymi jazyky.

For Pro jednodussi programovani je vhodné definprafil jako podprogram.
Oba typy profiti ( definované jako kapsa nebo ,, ostrov* ) musiigaweného typu.

Diilezité:- Musi byt rovigz uzavené v pipact kdy je pouzita kompenzace pol®dm nastroje. Pokud jde o
pocet element provadjicich drazkx nebo ,, ostrovy ,, profil nejsou Zadna omezeni.
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G778 Riklad programovani:

‘Main Program

%

N5 G16XYZ*

N10 M6 T1 F500

N20 M3 S1500

N30 GO X0 Y0 Z100

‘ Parameter definition

N40 G777 <QFO=20> <QIN=40> <PPA=8> <QPO=50> <APA=3<KPE=10> <DQS=5> <DRA:0>
<KFE=10><DPA=1.6>

‘ External Profile definition

N50 G701 <XAT=-230> <YAT=0>
N60 L<CIRCLE>

‘ Internal Island Profile definition
N70 G701 <XAT=220> <YAT=0>
N80 L<ISLAND>

* Machining start

N80 G778

N90 M2

‘CIRCLE Sub Program - Profile defined using EXPERT geometrical
language

N10 O5 = G210 JO R250

N20 P2 = X-250 YO

N30 G1 G48 P2

N40 O5

N50 P2

N60 G46 X-230 YO

N70 <RET

“ISLAND” Sub Program — Profile defined using EXPERT geometrical
language

N10 O1 = G3 1150 JO R50

N20 02 = G310 J150 R50

N30 O3 = G31-150 JO R50
N40 O3 = G310 J-150 R50
N50 L1 = G1 X150 Y 50 RC180
N60 L2 = G1 X-50 Y 150 RC90
N70L3 =G1 X-50 Y150 RC-90
N80 L4 = G1 X-150 Y-50 RCO
N90 P1 = X200 YO

N100 G1 G49 P1

N110 O1

N120 L1 RA20

N130 L2

N140 O2

N150 L3 RA20

N160 L1

N170 O3
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N180 L4 RA20Correspondent
N190 L3 Graphical
N200 O4Representation

-

N210 L2 RA20 N220 L4 N230 O1 N240 P1 N250 G46 X220 N300 <RET>

G722 — Obrab éni povrchu ve tvaru komolého kuzele ( Archimedova s pirala )

Makro G722 umoziuje obralst drazku nebo reliéf s charakteristikou komoléhazetu rozvinutim
spirdlového Archimédova profilu.

Rozpoznéani zda jde o drazku nebo reliéf je autarkétiv zavislosti na poskytnutych informacich o
pocateini a koneéné poloze spiraly.

Jedirg kdyZ programator poskytne tyto (dajejza si vybrat druh obr&hi ( zhora dal a naopak).

Pomoci spedifického parametru je krortoho mozné ozridt, zda chceme obréb povrch jen s
piihlédnutim k programované cilové sadnici (i za cenu, Ze jtasti nastroje “fekratime”) nebo naopak
mizZeme za prioritu ozi#é charakteristiku, Ze v Zadnéntipact nelze pekraiit viozenou cilovou sdadnici.

Profil je realizovan fes specificky interpolator. Draha je proto v§fiana na kazdé “tau” (elementatsais
CNC) za @elem zardeni maximalni gesnosti.

Stoupani spiraly je auitomaticky d&@no CNC systémem v zavislosti na druhu pouzitétrsirog@ (jsou
fizeny jak nastroje kulové, tak anuloidni) a na pla¥aném “pekryti”.

70



Stanoveny posuv (Feed) je z&en interpolatorem, dokud se nedosahne maximalniyahlzni os roviny
konturovani. Od tohoto okamziku probih& pohyb sskantni akceleraci (maxim&moZnou pro osy roviny

konturovani).

Pres paramet®FON je mozné definovat pracovni plochu respektujidény naprogramovany rozZnvéetrg
toho kde konény naprogramovany rozinje ,, propichnut ,¢ésti nastroje nebo kdyz je poZadovano, aby nebyl
piekraien (obrabni dna).

Syntax:

=23

e
Macro etc.

G722 1.. J.. <RIN=..><RFI=..><ROT=..><QIN=..><QFFE..><%FON=..><DPA=..>

11

QF|

Popis paramet
.. J..— Sodadnice stedu

RIN — Polongr posateini kruznice obrani RFlI —Polongr koncové kruznice obréhi
QIN — Soutadnice poatku obrabni QFI — Sodadnice hloubky obr&mi DPA — Stoupdni spiraly

ROT —Smér obrabéni ROT=3 (default) definuje sk&r oproti snéru hodinovych rdicek, ROT=2 a ve sniru
hodinovych rdicek,.%FON — typ obrakini dna spiraly.%FON=0 jestlize chceme aby programovany spodek
spirély byl nizsi, mezQIN aQFI . %FON=1 (default) v gipadct, Ze nechceme aby programovany spodek
spirély byl nizsi.

Grafické vyjadieni %FON parameteru
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Priklad programovani: % N10 G16XYZ+ N20 M6 T1 N30 Z50 N40 GO X0YO N50 FI® S4000 M3 N70 G722 10 JO
<RIN=40> <RFI=20> <QIN=0> <QFI=-10> <DPA=2> <ROT=2><%FON=1> N80 GO Z50 M02

L &
RIN PIN
OIN " /
7 &
RIN PIN
OIN  — e
QFI \ |
% FON=0

G728 — Obrab éni ve 3 D — spojeni dvou r tGznych profil G lezicich v paraleni ploSe
G726 — Definice parametr G a prvniho profilu pouzitim makra G728

G727 — Definice parametr G druhého profilu pouzitim makra G728

G728 maktro dovoluje operace stroje v prostoru 3Djraefané d¢ma paralelnimi profily podle vloZenych
parameti.

Makro prametry a prvni profil jsou programovarg®G726. Druhy profil je definovan fes asociovanoG727
funkeci.

Pracovni proces akceptuje véalcoeglindrical, spherical atoroidal nastroje
G728makro data je aktivovano v MDI a EDIT médu podle:

G726 Syntax:

Macio etc. axn G728

G726 <XAT=..><YAT=..><QIN=..><DPA=..><DQS=..><QPO=><KFE=..><DRA=..> ' Parameters Definice
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L<PROF1> * Prvni definice profilu

G727 Syntax:
G727 <QFO=..>

L<PROF2> ‘ Druha definice profilu
G728 Syntax:
G728 ‘ Start
aro L
- T_ |
e | pas
| PROF1 Qln
IPA I
SAT PROF2 QFO
TAT Popis parametr

XAT /YAT — Bod, z kterého se nastroj pohne k dotyku na povefil. Jestli neni definovano, pohybére na
pozici, kter4 byla dosaZzen#epl vyvolanimG728.

QIN — Polohovéni Z u prvniho profilu.

QFO —Polohovani Z u druhého profilu.

DPA - Vzdalenost mezi pchody na prvnim profilu v mm.

QPO —Souadnice odklonu rychloposuvem, ktera plati pro jesinoné piichody. Neni-li parametr programovan,
plati oboustranné pichody.

DQS —Bezp&né vzdalenost pro émvné fFpojeni pracovnim posuvem ¥ipad jednosngrnych piichodi (
neni-li programovan, plati ze DQS =2).

KFE —Koeficient Upravy posuvu ( feed ) prvnihaiphodu i vnikani do materialu (neni-li programova4, plati
(default KFE=1).

DRA - Velikost gfidavku, ktery se ma ponechat na povrchu ( nemeljamovan, plati naposledy vioZzena
hodnota=0).

Poznamky:
(.- Oba profily PROF1 aPROF2) mizZete definovat pouZititBO o0 GAP/EXPERT geometrickymi jazyky.
Doporuuje se definovat jeips podprogramy.
(.- Oba profily mohou byt otéeny nebo uzaeny a mohou obsahovat nelimitovanygebelement, ale musi lezet
na dvou plochach paralelnich k definované ploSe.
Musi zahrnovat attach/detach funk&@4(l/G42/G47/G48 aG40/G46).
1. Konturovana plocha fize rotovat pes dynamické pole.
Parametr®IN, QFO aQPO ale musi byt vztaZzeny k vertikalni ose.
0. SXAT aYAT proménnymi je definovan vychozi ( startovaci ) bod okréb
Z tohoto bodu jede néstroj dolychle, k vioZzenRIN+DQS a tak, fii redukovaném pracovnim posuvu
(F *KFE), dosahn®IN promeénou. Jako fisti krok je dosazeno prvniho profilu.

- Prvni linka bude jedna z linek zakladniho bodunfino profilu s prvnim bodem druhého profilu.
- Posledni linka linkovani posledniho bodu prvnghofilu, ktery je poslednim bodem druhého profilu.

.- V pripad bi-fidiciho frézovanbi-directional milling (QPO parametr neni programovan ) prvni linka je
provedena H redukovaném posuvirtKFE ) , dalSi k programovanému posuvt).(Ftirastek bude dan alternatign
na prvni a druhy profil. Na prvnim profilu bude yadvenDPA, zatimco na druhém bude v proporci a to v gam
dvou profilovych délek.

.- V pripact mono-directional milling (QPO parametr definovan) pracovni pohyb je vzdy preéwvad
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z prvniho profilu k druhému profilutpredukovaném posuviFtKFE ), potom je proveden rychly pohyb ve
vertikalnim snéru do momentu kdyQPO je dosazeno.

Bude nasledovat:

. pohyb, vZzdy rychly, do momentu kdy jgepgeSIého startovaciho bodu posledni linky dosazeno.
. vertikalni pohyb, rychly posuv, az @dN+DQS,

. vertikalni pohyb,  redukovaném pracovnim posuv&*KFE ) na prvnim profilu,

. provedenDPA prirastku,

. prace naipsti lince v programovaném posuwk) (

HAIRS

Priklad:

% NO G16XYZ+ ‘Contouring Plane definition N10 M6 T13 ‘ Toroidal Milling Tool with 10 mm of Diameter N20 M3
S2000 F500 N30 GO Z15 N40 X0 YO N50 G726 <QIN=10>RBE=3><KFE=0.5><DQS=3><DRA:0> N60
L<BOUNDARY> ‘First Profile definition N70 G727 <QFO=5> N80 L<HOLE> ‘Second Profile definition N0
G728 ‘Machining start N100 GO Z50 N110 X0Y0 NI12MO02

“BOUNDARY” Sub Program

N10 G1 X0 Y-50 G42
N20 X-50 RA20

N30 Y50 RA20

N40 X50 RA20

N50 Y-50 RA20

N60 X0

N70 X0 Y0 G40
N80 <RET>

“HOLE” Sub Program

N10 G1 X0 Y-10 G42

N20 G210 JO X0 Y-10

N30 G1 X0 YO G40
N40 <RET>

3D Surface obtained
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LR 3L L L ULAT UCLEERELENPAL

“Second Profile definitio -50 10 50 5
‘Machining start L~ ~
R 0 }X
Ny
W 20 J |50
- z
~— = — >

G738 — Obrab éni tfirozm érnych povrch @ definovanych jednim rovinnym profilem a jednim
nebo vice profily pr Gfezovymi

G736 — Definice parametr 0 a rovinného profilu p Fi uziti G738

G737 — Definice pr arezového profilu p Fi uziti G738

G738 makro dovoluje obraimi ttirozmsrnych povrcli definovanych jednim rovinnym profilem anebo vice
prifezovymi profily (do max. 9).

MAKRO PARAMETRY a rovinny profil jsou programovamyes G736 pridruzenou funkci
Prafezové profily jsou programovanygs G737 pridruzenou funkci.

G738je aktivovana v MDI a Edit modechigs nasledujici kik:

G736 Syntax:' Definice parametrii

v L= F

Macio elc. aes G738

,
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G736
<XAT=..><YAT=..><%RAC=..><%PAS=..><QPO0=..><DQS=..>KFE=..><DRA=..><KRU=..>
<AAT=..> L<FLAT> ‘Flat Profile definition

G737 Syntax:

G737

L<SECTION1> ‘Section 1 Profile definition
G737

L<SECTION9> ‘Section 9 Profile definition

G738 Syntax:
G738 <DPA=..> ‘Machining start

_ Popis parametr
XAT — bod gipojeni na rovinny profil lezici v prvni ose kontwéni ( neni-li programovan plati sadnice
z posledniho polohovani )

YAT - bod @ipojeni na rovinny profil leZici v druhé ose korduéni ( neni-li programovan plati gadnice
z posledniho polohovani )

%RAC — Druh spojeni prvkrovinného profilu v zavislosti na {irezu

%RAC=1 ¢ Spojeni s prognnym polongrem (default )

%RAC=2 ¢ Spojeni s pevnym polofrem

%PAS — Jednosirné nebo obousénné priichody v giipac otewenych profiii:

%PAS=1 ¢ Jednosrrné pichody

%PAS=2 # Obousngrné piichody

QPO - Souadnice oddleni polohovana rychloposuvem pro jednésmé pfichody ( neni-li programovan
QPO=so#adnici posledniho polohovani).

DQS - Bezpénostni vzdalenost pro odléni a ogtovné Fipojeni na konci a 2@tku jednosrrného ptichodu,

ktera se dosahuje prac.posuvéRrtKFE)

KFE — Koeficient Upravy posuvurpvstupnim vnikani do materialu.( neni-li prograrday plati (default KFE=1).
DRA - Velikost gfidavku k ponechani na povrchu ( neni-li programoydati posledni programovana hodnota.

DPA — Vzdalenost mezi fichody na prvnim girezovém profilu

Poznamky:
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Pro tuto funkci musi byt programovany rovinny fiire jazyce 1ISO nebo GAP/EXPERT.

Doporutuje se programovat profil jako podprogram / subireait

Muze byt nezavisle otégn nebo uzaen [Ficemz kazdy profil mize byt vytvden maximala ze 100 prvi.
Musi leZet v rovi konturovani, ktera seiie ot&et pomoci oténé dynamické matice.

MiuZe rotovat kolem dynamické array.

ParametryQPO aDQS se vztahuji ke kolmé ose.

Musi zahrnovat fikazy attach/detach , které mohou byt standardmd tengencialniG41/G42/G47/G48 a

G40/G46).

Do programovani rovinného profiluvgtadaji instrukce<SEZ:n> ( kde ,n“ je rovno 1 az 9) , které slouzi
pro definici gitezu na poZzadovaném prvku i{mka nebo kruznice ). Instruke&SEZ:n> je pozini, tzn.,
Ze plati az do vyvolani novéhéipru.

V pipadt vice phifezovych profiti je aktivni prvni plitez az do vyvolani dalSihoiiezu ( jako bychom
programovakSEZ:1>.

Pri programovani rovinného profilu je treba seidit témito pravidly:

- Rovinny profil miZze byt libovolnym otekenym nebo uz&enym profilem s pravodhlym / tangencialnim
piipojenim G41/G42neboG47/G48).

- Profil musi bezpodmireé leZet na rovia konturovani (v fipads G16XYZ+ je rovinou XY), ktera se
muze ot&et pomoci otdné dynamické matice. Stadnice QPO a DQS se vztahuji k pravouhlé ose (v
uvedeném pkladk to je Z).

- Funkce pipojeni na rovinny profil definuje polohu jiezového profilu k poloze rovinného profilu;
jestlize programujem&42, kladna osa Y pifezovych profiti je shodna se sfrem drahy rovinného profilu;
jestlize programujemé&s41, tak se kladnd osa Y f{grezovych profiti otai o 180° a ziskany prez je k
rovinnému pitfezu zrcadlovy.

- S funkci G737 z&ina programovanipraiezi (piSe se do samostatnétédku), které mohou byt (a
doporuuje se, aby byly) definovany jako subroutine a V§my instrukciL<JMENO>; funkce G737 musi
piedchazet kazdémuigezovému profilu. Kazdému fifezovému profilu je fidélenocislo ( od 1 do 4), podle
toho jakou pozici zaujima v posloupnosti funke&37. Toto ¢islo se piSe do instrukeeSEZ=n> rovinného
profilu

P¥i programovani prirezovych profili je tteba seidit ttmito pravidly:

- Prarezovy profil musi byt programovan ve stejné reévikonturovani jako rovinny profil a musi to byt
profil otevteny.

- Kladna osa ordinat (YipG16XYZ+) se musi shodovat s kladnou kolmou osou strojeaem gipack
2).

- K definici polohy nastroje i teoretickému profilu se pouzivaji instruk@1 s obrobkem vpravo od
nastroje aG42 s obrobkem vlevo od nastroje, instruk@d7/G48 pro tangencialnipfipojeni jsou podobné
instrukcimG41/G42.Rovréz G40 neboG46 programované na konci profilu jsou ekvivalentni.

- Jde-li o vice pifezovych profili, je freba, aby p&ateni a cilové body jednotlivych profil
kompenzovanych o polafnnastroje, nily stejnou sotadnici Y.
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Section

Priklad na vySe uvedeném obrazku ukazuje typickolbehktera vznikne kdyz zapomeneme vzit v Gvahuetffs
kompenzace polo#énu nastroje. V tomtoifjpadt jsou Section laSection 2v souladu (v referenci k ose Y) .
Ale obrakgt s kulovitym ( spherical febo prstencovym ( toroidal ) nastrojesze. V tomto fipadt CNC vyda
alarm.

Priklad programovani (s 3 “Section” profiles):
%

N10 G16XYZ+

N20 M6 T10

N30 M3 S2000 F500

N40 GO X0 Y50 2100

N50 G736 <%RAC=2><KFE=0.5><DRA:0>
N60 L<PROFP>

N70 G737

N80 L<PROFS1>

N90 G737

N100 L<PROFS2>

N110 G737

N120 L<PROFS3>

N130 G738 <DPA=2>

N140 G0 2100

N150 M02

‘ Toroidal Tool with 20 mm of diameter

‘ Parameters definitions * “Flat “ profile definiti on ‘ “ Section 1 “ profile definition
‘“ Section 2 “ profile definition

‘“ Section 3 “ profile definition * Start machinin g with Pitch of 2 mm
“Flat ” profile - PROFP Sub Program

N10 G1 X0 Y-300 G48

N20 G1 X-500 RA115

N40 G1X-350 Y250 RA80 <SEZ:2>

N50 X350 RA80 <SEZ:3>

N60 Y-300 X500 RA115 <SEZ:2>

N70 X0 <SEZ:1>
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N80 Y-200 G46
N90 <RET>

“Section 1" profile - PROFS1 Sub Program
N10 G1 X0 Y200 G41

N20 G1 RCO

Flat Profile

J PROFSS &l )).-.

¥

PROFS [ PROER PROFS I
| -500 o
1 1

N30 G3 1210 J200 X210 YO N40 G1 X250 N50 G1 X260 GK60 <RET>"“Section 2" profile — PROFS2 Sub Program N10
G1 X0 Y200 G41 N20 X10 N30 G1 N40 G3 1110 J100 X1¥0 N50 G1 X120 YO N60 X500 G40 N70 <RET

LS,

_\PROFS1 PROFSZ PROFZ3

“Section” Profiles “Section 3" profile — PROFS3 Sub PrograniN10 G1 X0 Y200 G41 N20 X30 RA20 N30 Y0
RA50 N40 X90 N50 X300 G40 N60 <RET>

4 " W

b b
» »

-
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Vrtaci cykly / makra

L<FORFLA> - Provad éni pevnych cykl G/ maker ve vyse €i a kruznici

Pouzitim FORFLA” macro je mozné programovat pevné cykly @81 do G89, také makras88, G188, G189,
G185, G186, G19@& cyklusG184.
Makro miZe byt programovano dma ffiznymi zpisoby:

.. J.. — Sowtadnice stedu vysee ( Arc) ,
%NHL — Paet pracovnich ukah které maji byt provedeny,
ARC - Pozice prac.procesARC=0 - pohyb mezi body rychloposuver@Q0).

ARC=1 pohyb ve vysé& (G02/G03

Metoda 1 Definice sotiadnic vychoziho bodu,igtd vyse&e a Uhel k poslednimu bodu v{se
Funkce aktivovidna v MDI a Edit modech.
Syntax:

= = = "

Macro ete. aee FORFLA

L<FORFLA> X.. Y.. l.. J.. <%NHL=..> <ARC=..> <RDF=0> <AIN=..>

f\\ Al
Pl g

Parametry:

X..'Y..— Souadnice prvni diry pro nalezeni prvniho bodu apkkér)
RDF — V tomto pipack je roven O.

AIN — Amplituda oblouku uhlu [°] .

Pozitivni pro v protisiéru hodinovych rdicek, ve sniru hod.r@icek je negativni.

Metoda 2 — Definice poloniru a stedu vyseée a Uhlu k prvnimu bodu vy&e
Funkce aktivovana v MDI a Edit nect.
Syntax:

o o o #11 ok
- o e
Macro ste. LA FORFLA

Syntax:
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L<FORFLA> |I.. J.. <%NHL=..> <ARC=..> <RDF=..> <ANA=..>

3

]
&

< *
i
\ o J\— ANA
J 2DF

Parametry programovani:

RDF — Polongr kruhu vyseée [mm]

ANA - Paatesni uhel [°] mezi X a prvnim bodem. Pozitivni pr@rotisneru hodinovych rdicek, ve sniru
hod.riicek je negativni.

Poznamky:

Vyswétleni je k rovirg konturovaniXy. V p¥ipadé zmény roviny napf. na XZ je nutno provést znénu ze I.. J..
nal.. K..

L<FORMAT> - Pevné cykly / makrav Fadé

“FORMAT je pouZzivan pro linearni vyvrtavani .
Timto makrem provadite vSechny pevné cyklyz@8d do G89, také vSechna makf88, G188, G189, G185,

G186, G190a cyklusG184.
Funkce aktivovana v MDI a Edit nect.

Syntax
— —— I
Manro elc: nee FORMAT

L<FORMAT> X..Y.. <%NHL=..> <%NRG=..> <PXL=..> <P YL=..> <PXR=..><PYR=..>

Popis parameir

X..'Y..=Souadnice prvniho vrtu%NHL — paset vrii v piimce%NRG — paiet piimek PXL — vzdalenost mezi
dvéma vrty via® na ose X, ve stejfdd PYL — Vzdalenost mezi éma vrty v ose Y,PXR — Vzdélenost dalsi
fady na X, PYR — Vzdalenost dal&¥ady na Y.

Funkce aktivovana v MDI a Edit nect.
Syntax:

L<FORMAT> X..Y..<%NHL=..> <%NRG=0> <PXL=..> <PY L=..>

81



e JF‘"L

P | PHL

Rozdil meziFORMAT : %NRG =0 PXR aPYR neuvedenou vzdalenosti.

Poznamka: Béhemcinnosti FORFLA neboFORMAT cykli je moZno je sledovat na display CNC hodnoty
%NHL a%NRG (pouze prd&cORMAT ).
Je to vhodnéippieruseni cyklu a jeho obnovovani. Det&ilnNavodu k obsluze ECS 721P392.

L<WRITE> - Gravirovani znaku
Makro <WRITE> se pouziva ip gravirovani.

Funkce aktivovana v MDI a Edit nect.
Syntax

o o ABCD
Maci etc aen WRITE

L<WRITE> X... Y... <STR:"String of characters and symbols”> <RIN=...> <DAX=...> <DAY=...>
<AIN=...> <FEl=...> <FE2=...> <FE3=...> <RAP=...> <HT=...> <RAL=...>

Popis parametti:
X.. Y..—Souadnice levého rohu kde &# operace
<STR:"......"> Toto je seskupeni pismen ( string ), kter& majigogtvirovana. Maximath39 pismen.

Za kazdym pismenem musi litrka viz nize:
0,1,2,3,45,6,7,8,9,AB,C,D,E,F,GH,LIJIKLMNQFRS,TUVXYWZa,b,c,defg,hijklmnoqrstuvxywz,
“volné misto/ space”, *, (, ), *,¢arka/ comma”, “dot”, +, -, /,

DAX /DAY — VySka a &ka znaku [mm].

Poner Sitky 0.8 — 2.

AIN — Vykloréni znaku [°]. Akceptovatelné hodnoty O - 15°.

FE1 — Posuv gravirovani [mm/min]

FE2 — Posuv vertikalni osy k navratu k jiz gravirovdmo&inot [mm/ min] . Typicky pouzivanédhem
gravirovani nap horizontalniho segmentu pismena 1.

FE3 — Piinik fezani ve vertikalni ose ( vstup posuvu ) pouZzitgirRAP aENT hodnotami [mm/min]
RAP /ENT / RAL — Stejné jako u pevnych cykl
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Dy /k (0153
(0.8 2uDA
I X FEZ HAL

FE1

M ENT . 74
Poznamka:Nez spustite WRITE ” makro, musite

definovat rovinu konturovanf316... neboG17, G18, G19) a osy kde budou pevné cykly aplikovany
(<CFF=CF..>). Jestlize je WRITE " makro psano virznych P.P. blocich, vSechniifdenéné parametry musi byt
pied tim definovany.

Statické a Dynamické matice
Statické a dynamické Matice - Zakladni informace

Transformani matice je soubatisel ( maticovych koeficiefit), které jsou umisghy do tiraddkové tabulky,
z nichz kazda je twenactyfmi koeficienty.

Matice mize gredstavovatit rovnice takto:

all a2 ai3 a4
Zb= aﬁl*ZI + alz*XI + alS*QI ta,
a21 a2 a3 4
Yb = aZl*ZI + azz*xl + a23*QI ta,,
Zb = aal*ZI + aaz*xl + a33*QI ta,,
a3l as2 as3 as4
kde:
X, Yl, ZI ozna&uji souradnice boduuréenéhaok transformaci, tj. sodadnice uvedené
v Part programu, a které programator zamgg#sunout, otdit, atd. Jsou
to sodadnice tzv. mistniho systému
Xb, Yb, Zb ozn&uji souradnice bodu jiz transformovaného matici, tj. vysledek

transformace.

Transform&ni matice se vklada, jak uvidime péddo CNCECS programovanim pouzk2 koeficienti.

CNC ECSumo#iuje programovat dva rozdilné typy Matic.

- Matice statického typu. Tyto Matice jsou pouZzivany jakoréklad&, a tak fisobi jen v podate&nim a
cilovém bod kazdého jednotlivého prvku profilu.
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Jinymi slovy umo#uji Statické Maticetransformaci boil (GO a G1) jak v rovi# tak v prostoru, zatimco
transformaci kruhovych oblodkumoziuji pouze v rovinnach pravouhlych na programovarveny.

- Matice dynamického typu.Jsou pouzivany jako Interpolator a réZrumoziuji transformaci kruhovych
oblouk v rovinach nicmé#orientovanych v prostoru.

Programovani statickych matic

Programovani Statickych matic zajii v Part programuii typy instrukci:

1.) <MAT: jméno; koeficienty matice>
s jejiz pomoci se dosazuiji jedna nebo vice Statltkyatic s fisluSnymi parametry.

2.)<MTX: prvni osa, druha osa; tteti osa>
jejimz prostednictvim se ozriji poZzadované transforra osy.

3.)<TCT: ON; jméno>
s jejiz pomoci se spousti autorizace pro transfornZauSeni autorizace se programuje instrukci
(<TCT:OFF>)

4,) <MAT: OFF; jméno>
jejimz prostednictvim se rusifpdtim definovana Statick&4 matice.

Syntax pro dosazeni Statické matice ma nasleduyiciat:

Poznamky:

12 maticovych koeficiert miZe byt definovano jako R pramné nebo obegji jako vyrazy.
Nazev matrice ive mit max. 6 pismen.

ECS CNCsmize ulozit do parti az 6 statickych matrici, ale pouze jedn&Zmv jednom momeit
pracovat.UloZena matice nepracuje pokud nezadsteikti<TCT:ON;....>.

VSechny statické matice budou vymazéany vifjpadé RESETu CNC kdy se provadji zmény nebo inicializace
nového programu(%).

Priklad definice matrice/aktivace:

N.. <MAT:TRASL; 1; 0; 0; 230; 0; 1; 0; 150; 0; 0; 1, 0>
N.. <MTX:X;Y:Z>
N.. <TCT:ON;TRASL>
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L<TRANS> - Jednoduchy / nasobny p Fevod ve statické matici

Tato matice dovoluje posunuti profilu, popsanélygemetrickych instrukcich v konfigurovatelné kvaliix, AY,,

AZ podél homonymnich os.

Funkce aktivovana v MDI a Edit modech.

Syntax:

<%CON=1>

L<TRANS> <DTX=...> <DTY=...> <DTZ=...> <®%NPR=...>

wee | o Lo

Macro ste. TRANS

kde:

DTX — posunuti [ mm] podél prvni osy ( 1.0sa matideRlarovano do<MTX: ...> instrukce ( typickyX).
DTY — posunuti [ mm] podél druhé osy (2.0sa maticellatovano d&MTX: ...> instrukce ( typickyy).
DTZ — posunuti [mm] podékéti osy ( 3.0sa matice ),deklarovano<ddTX: ...> instrukce ( typickyZ).
%NPR — patet opakovani ( pouZit&RPT:...> blokem).

%CON — Paita¢ opakovéani. Musi byt stanoven fled L<TRANS> vyvolanim a vloZzen znovu na konci
opakovaného cyklu.

Priklad programovani:

%
N10<MTX:X;Y;Z> <%CON=1>

N100 L <TRANS> <DTX = 180> <DTY=120> <DTZ=0> <%NRP3>
N120 <%CON=%CON+1>

N130 <RPT:N10; N120;<%NRP>>
N140 <TCT:OFF> <% CON=1>

L<ROTX> - Rotace podél X osy
L<ROTY> - Rotace podél Y osy
L<ROTZ> - Rotace podél Z osy

L<ROTXYZ> - Rotace podél XYZ os
Funkce aktivovana v MDI a Edit modech.

TR Fﬁ-ﬂ' + ]i.
Macro etc. LLL) ROTX nebo +
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10,

ROTY nebo +

o, o,

FOTZ  nebo + ROTREZ

Syntax:

L<ROTX > <ANR=...>

L<ROTY> <ANR=...>

L<ROTZ> <ANR=...>

L<ROTXYZ> <ANR=...> <AN2=...> <AN3=...>
kde parametrANR, AN2 aAN3 predstavu;ji :

<ANR=...> Uhel rotace, vyja@ny ve °, podéX, Y neboZ osy, nebo obegji, podél prvni osy naijdruzené
<MTX:....> instrukci,

instrukci,

Note: Hodnota pidruZzena k profnnéANR, AN2 aAN3 je negativni v fipact rotace oproti siru hod.rgicek,
pozitivni v op&ném gFipack.

L<ROTRAS> - Opakovani s Roto-translation Static Mat  rici
Tato matice dovoluje vyuzit nasledujici geometrigigirukce:

- rotaci specifikovaného Uhlu podélidefaného bodu,

- posunuti ziskaného profiliX, AY, AZ podél hononymnich os.

Toto dovoluje definovat také jalasto prova&t popsanou rotaci.

Funkce aktivovana v MDI a Edit modech.

Syntax:

86



Macra stc. sas ROTRAS

L<ROTRAS> <XCE=...> <YCE=...> <ANR=...> <DTX=...> <DTY=...><%NRP=...>

¥+

XCE

DTX, DTY, DTZ, ANR a%NPR maji stejny vyznam jakorppouziti TRANS aROT.. XCE, YCE.

LS,

Vzor programovani:

% NO <MTX:X;Y;Z>N10 T3 M6 N20 S500 F200 N30 L<ROTRAS><ANR=35> <DTX=215>
<DTY=125><XCE=0><YCE=0><%NRP=1> N40 G16 XYZ+ N50 X6 Y100 M13 N60 Z3 N70 GO1 Z-20 N80
G41 X0 Y100 N90O X0YO0 N100 X200 N110 G03 X200 Y1[DO J50 N120 G01 X100 N130 Y200 N140 GO3 X0
Y200 150 J200 N150 GO1 Y100 N160 G40 X50 Y100 N1G00 2100 MO5 N180 <TCT: OFF> N190 M2

A

L<SCALE> - Programovani m éritka statické matice

Touto funkci zngnite velikost profilu vioZenim koeficientu 2my ( nag. vioZzenim koeficientu 0,8 zmenSite profil o
20%).

Funkce aktivovana v MDI a Edit modech.
Syntax:

L<SCALE> <SCA=...>
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o o e SR P
. 1

Macro etc

kde :SCA = Koeficient
zmeny

Programovani dynamickych matric

Pro naprogramovani dynamickych matric je nutno fiaudsledujicich instrukci:

<MAT: jméno; koeficienty matice> ,

<DMX: prvni osa, druhd osa; treti osa>- ozna&uji se osy pdebné pro dynamickou transformaci,
<DCT: ON; jméno> - spousti autorizaci transforgrd matice identifikovanim ,jména‘,
<DCT:OFF> - zru8eni instrukc®CT: ON,

<MAT: OFF; jméno> - odstraiuje p‘edtim definovanou matrici.

Poznamky:

12 maticovych koeficierit miZe byt definovano jako R pramné nebo obegji jako vyrazy.

Nazev matrice ive mit max. 6 pismen.

ECS CNCsmize ulozit do parti az 5 dynamickych matrici, ale pouze jedni&mv jednom momed#tpracovat.
UloZena matice nepracuje pokud nezadate instRET:ON;....>.

CNC RESET, ktery u statické matice @mu modu nebo restartovanim CNC (%) zrusi statickatici, u
dynamické matrice to nezrusi. Proto ji definujemej, supermodalni*.

B,

L<TRACYIL> - Programovani valce v dynamické matric i

Vélcové programovani umaaje obrabst libovolné profily, které se nachéazeji na plastice( Y-B) tak, Ze s
pohybem roténi osy se satasré pohybuje linearni osa, ktera je ve varia osu valce. Typickymifkladem jsou
valcové viky s kanalkem nebo diskovédky.

Souadnice B a Y jsou vyjgény v mm.

h

Syntax:
L<TRACYL> <DIA=...>

kdeDIA = pracovni piimér vélce.
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Poznamka:

Instrukce <DMX:1. 0sa; 2. osa; 3. osa> musi obsah@ko 1. osu zriku rotaéni osy,jako 2. osu zn&ku spojené
linearni osya jako 3. osu zr&u osyhloubky. Zapsano taktosDMX:B;Y;Z>.
Priklad programovani:

% NO G16BYZ+ ‘ Definice roviny konturovani os B a YN10 <DMX:B;Y;Z> ‘ Definice os zapojenych do transformace
N20 T2 M6 N30 S800 M13 N40 L<TRACYL> <DIA=382> N4X0 N50 Y110 Z220 BO °‘ Definice vychoziho bodu N6B1
Z191 F150 N70 G42 BO Y120 N80 B250 Y120 RA50¢&fihovani profilu Y a B N90 B600 Y300 RA60 N100 B&6RA60
N110 Y120 RA18 N120 B1200.09 N130 GO G40 B1200.01¥ N140 Z220 M5 N150 <DCT:OFF> ‘ Transformace
(TRACYL Matrix) vypnuti N160 M2

ELS,

L<DROTX> - Obrab éni naklon énych ( Sikmych ) ploch v ose X ( DMX)
L<DROTY> - Obrab éni naklon énych ( Sikmych ) ploch v ose Y ( DMY)
L<DROTZ> - Obrab éni naklon énych ( Sikmych ) ploch v ose Z ( DMZ)

L<DROTXYZ> - Obrab éni naklon énych ( Sikmych ) ploch v ose XYZ ( DMXYZ)

DROTX, DROTY, DROTZ aDROTXYZ dynamické matice popsané v tomto odstavci slot@ivgani, frézovani

apod. na nakloimych rovinach s tim, Ze je k dispozici jedna nebousngrné otatna frézovaci hlava tak, aby se
mohla polohovat v ose nastroje kolmo na obngbpovrch. Funkce v Edit a MDI, je aktivovana takt
EmEm [

ans
Macro etc Ll

— 10 % L or + Q or + 1Q, or + 1Q,

Macra etc. ar DROTX DROTY DROTZ DROTHYZ

L<DROTX > <ANR=...> L<DROTY> <ANR=...>

L<DROTZ> <ANR=...>

L<DROTXYZ> <ANR=...> <AN2=...> <AN3=...>

kde parametry ANR, AN2 a AN3 predstavuji :

<ANR=...> Uhel rotace , vyjad‘eny ve °, pouzity podél oX, Y neboZ nebo obeck, podél prvni deklarované
osy rirazené k instrukci<DMX:....>, <AN2=...>Uhel rotace , vyjadteny ve °, pouzity podél osY¥ nebo
obecrg, podél prvni deklarované osy pifazené k instrukci<DMX:....>, <AN3=...>0hel rotace , vyjadeny
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Poznamky:

Hodnoty prifazené k proménnym ANR, AN2 a AN3 jsou zaporné i rotaci oproti sméru hodinovych ruéicek,
kladné o opa&ném pFipadé. DROTX, DROTY, DROTZ a DROTXYZ dynamické matrice operuji na zaklad
vychoziho bodu. JestliZze jeieba provést roto-gtevedeni je nutno pouZit instrukciG59.Jestlize je pouZzita

obousngrna oto¢na frézovaci hlava za gelem kompenzace veSkerého mechanického offsetu jetmo pouZzit
instrukci G51.

Nasleduje RRIKLAD PROGRAMOVANI
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Priklad:Predpokladejme, Zze chceme opracovat obrobek podéeuvigddeného obrazkie tvaru komolého jehlanu
pomoci obraéciho stroje, ktery je vybaven 3 linearnimi osami¥XZ a d¥ma rot&nimi osami B a A, aby mohl
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%

NO G51

N5 G16XYZ+ <CFF=CFZzZ>

N10 T1 M6

N20 GO X0 YO A0 BO S800 M42 F150

N30 G81 <RAP=3><ENT=- 40>
<RAL=3>

N40 X0 YO M3

N50 G80 7100

N60 T2 M6

N80 <DMX:X;Y:;Z>

N90G59 X50 YO Z0

N100 L <DROTY> <ANR=20>

N110 S1200 M42 B20 F160

N120 G81 <RAP=2> <ENT=-40> <RAL=2>

N130 X100 Y-50 M3

N140 YO

N150 Y50

N160 G80 7100

N170 <DTC:OFF>

N180 BO A-30

N185 G59 X0 Y30 Z0

N190 L <DROTX> <ANR=-30>

N200 G81 <RAP=2><ENT=-30>
<RAL=2>

N210 X0 Y50

N220 Y 110

N230 Y170

N240 G80 7100

N300 G81<RAP=2><ENT=-20>
<RAL=2>

N310 X-100 Y90

N320 Y-90

N330 G80 Z100

N340 BO

N342 <DTC:OFF>

N350 T3 M6

N360 S800 M3 F180

N370 B-20

N374 L <DROTY>

N380 G185 <DAX=50><DAY=80>
<RIC=2><RAP=2><ENT=-20>
<RAL=2><KFD=0.5><ROT=3>
<RAG=0><ANA=0>
<INI=11><ASF=0>

N390 X-55 Y0

N400 G150 Z100

N410 BO A30

N420 <DTC:OFF>

N440 G59 X0 Y-30 Z0

N450 L <DROTX> <ANR=30>

N460 G185 <DAX=100>
<DAY=40><RIC=2> <RAP=2>
<ENT=-10><RAL=2><KFD=0.5>
<ROT=3> <RAG=20><ANA=0>
<INI=0>

N470 X0 Y-120

N480 G150 Z100 M5

N250 <DTC:OFF> N490 A0
N270 AO B-20 N500 <DTC:OFF>
N280 G59 X-50 YO0 Z0 N520 M2
N290 L <DROTY><ANR=-20>
Komentare:
NO Aktivace automatick&ompenzacdlavy RTCP
N5 Definice roviny konturovani a osy pro pevné cykly

VSimréte si, Ze vSechny stadnice jsou programovany s referenci na rovinulkmwéni X-Y a osu hloubky Z. Je
Ukolem rot&ni matice, aby upravilagei tak, Ze realné pracovni roviny budaiegné polohovany.

N20-N50 Obralgni stedové diry.

N80 Definice aplik&niho prostoru dynamickych matic podle X-Y-Z.

N90 Aktivace ofsetu +50 mm na aktivnimd#ku na ose X.

N100 Aktivace rot&ni matice rovinkDROTY> s Uhlem rotace +20°. Takto je

identifikovana prvni rovina (1).
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N110-N160 Obrobeni &r na prvni rovig (1). Programované stadnice se jevi jako
kdyby rovina byla kolméa na osu Z.

N175 Disaktivace dynamické matice

N180-N250 Identifikace roviny (2) a obrobenédna této rovi.

N270-N340 Identifikace roviny (3) a obrobenédna této rovi.

N370-N400 Frézovani drazky na rowin(3) pomoci makraG185

N440-N510 Identifikace roviny (4) f@vani énice na této rovibopst s pouzitim
makra G185.

Méreni cykl g sondou

Zakladni informace

Tato kapitola poskytuje informace nutné pro progveémi neticich cykii pomocicidla ( SONDY —
PROBE) typuON/OFF, které je na fetenu obraécicho stroje nebo upe¥né, ve znamé poloze, na stole
obrakeciho stroje.

Toto umoituje provadt:

« RoznErovou kontrolu obrobenych ktigiimo na obraécim stroji podle cyklu, ktery budeme nazyvat Test-
Program (T.P.), ii¢emz odchylku zjistime porovnanim hodnot mg@zigramovanou a méienou
souradnici.

» Korekcidélky a/nebo polonéru nastroje tim, Ze smime hodnotu v Tabulce Nastiioj

» Korekcipo¢atki osbezprostednim misobenim na “Tabulku Réatka”.

Poznamky:

Je gipustna pitomnost obou typéidel: jak na vetenu, tak v pevné poloze na stejném obr. stroji.

VySe uvedené korekce jsou dkterych gipadech vykonavany automaticky, jiné jen se soentasperatora nebo
logicky z&izenim. Krond toho se, po srovnaajisténé odchylky s programovanotoleranci, zobrazujetada
vzkazi pro operétora.

Testovacipostupy Ize pouzit i tak, Ze se vloZimo do programu pro obr&hi nebo se vyvolavaji jako
podprogramy instrukdi<jméno podprogramu>.

Ve stejném Part programu Ize definovakalik riznych testovacich program

Méteni cykli musi byt provagho pres funkci G94 tj. (t.j. F = mm/min).

Méreni cykl i — Obecné parametry a definice

Nominalni sowadnice: Sodadnice néieného obrobku, oziana na vykrese.

Mérici souradnice: Je to teoretickd sdadnice, na kterou se musi polohojedna osa,aby se mohlo provést
méfeni této sodfadnice. Numerickahodnota MéFici souradnice je dana aritmetickym @mérem rozmnéra na
vykrese Vetrs toleranci, a tak sdadnice 100°, 0,4 bude mit, jako M&kici sowadnice, hodnotu: 100.012se
znaménkem které ji @islusi v zavislosti na polozeisi pocatku.
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M &Fici sowradnice - 2*(LTZ+0.5). Siroka tolerance LTZ

Je to maximalni odchylkaii M éFici souradnici, které CNC pipusti, [¥i piipadné korekci zodpédného prvku.
Napriklad, jestlize programujemelLTZ=0.5>, znamena to, Ze prvekodpowdny za odchylku (néstroj nebo
pocatek) mize byt automaticky opraven max. Ve velikosti +/5 @am. VELKA TOLERANCE musi tedy byt
hodnoto¥ vySSi nez pedpokladana natiend odchylka na obrobku.

pro operéatora, zda se ma nebo nema okt v neticim cyklu (podrobnosti viDdst. 13.7).

Pti cyklu TEST, polohuje CNC osy rychloposuvem azsodadnici: 2*(LTZ+0.5).

Mal& Tolerance <STZ....>

Predstavuje odchylku i¢i Métici Soudadnici, u které CNC neprovede zadnou korekci prizadpowdného za
odchylku”. Programovani néjlad <STZ=0.02>znamen4, Ze je-li zji&ha odchylka na Nkici sodadnici mensi
nez 0.02 mm, nebude provedena Zzadna korekce.

Poznamky:
- <STZ=...>musi mit vzdy hodnotu nizsi ned TZ=....>.

- Je-li programovan&STZ=0>, znamena to, Ze chceme korigovat zodjioy prvek za odchylkuta je
velikost zjiS€né odchylky jakakoliv.

- - Programovani parameti$iTZ , ktery je fizny od nuly m& smysl v tom, aby se naddaich nebo
néastrojich neprovéty korekce, jejichz velikost je zanedbatelna.

BLS,

Mérici cykly — p Fiprava parametr 0 a instrukce

Nez z&nete ndfit musite vlozit nasledujici instrukce:

Rovinu kde se cyklus kona rgsG16.., G17, G18 neboG19instrukci),

Definici hloubky<CFF=CF.. instrukce,sotadnici sestupu rychloposuvemRAP=..>),
Souadnici sestupu sondyigychlosti F3000 mm/min.<ENT=..>,

Souadnici vytaZzeni rychloposuveriRAL=..>).

<MIS=a.b> - vyjadiuje typ nEéieni

a= 0meéteni bez korekce ( odchylky jsou pouze zobrazovany )
a= 1 mefeni korekci
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a= 2 méteni se neprovadi, ale pouzivaji se Udaje ¥greé v pedchozich zji&nich

b= 0 bez kompenzace chyby souososti sondy

b= 1 s kompenzaci chyby souososti sondy

Priklad :<MIS=1.1 >znamend : &feni korekci s kompenzaci chyby souososti sondy.

Parametrk ayyy maji tento vyznam:

<TYP=yyy.x> DefinujeTYP KOREKCE aPRVEK ZODPOV EDNY za CHYBU (ODCHYLKU).

x=0 korekce P@&atku

x=1 korekce Polongru Nastroje (nebo Ofsetu Poloénu)
x=2 korekce Délky Nastroje(nebo Ofsetu Délky)

yyy ¢islo prvku zodpowdného za odchylku(max. 3¢islice)

Zodpowdny prvekyyy musi byt programovan kladny s vyjimkotigadu, kdy zodpasdnym prvkem je
Polomer samotnéhgidla. V takovém pipadt musi bytzodpowdny prvek oznaten éislem zapornym.

Priklady:

<TYP=-15.1> Korekce polordru nastrojec. 15 (tyka se samotn8ONDY, je to patrné ze
zaporného znaménka).

<TYP=17.0> Korekce poatku¢. 17

<TYP=25.1> Korekce polomiru nastroj&. 25

<TYP=13.2> Korekce délky nastroje 13.

Pred zahajenim #ticich cykli je treba nainstalovat na samostataglek testovaci program (routine):

L<TESTON> inicializace cykhi TEST musi byt naprogramovanaeul za&atkem jednoho
nebo vice testovacich cykl

ProgramTESTON si vynucuje utité parametry jako:
F=30 mm/min. (rychlost posuvu i métreni)
<LTZ=0.05> <STZ=0.01>
<ROT=0>
<PRT=0>

Po ukorteni neticich cykii je jejich autorizace v programu zruSena takto:

L<TESTOF> Ukoné&eni TESTOVACICH cykl @, je treba ji programovat na konci kazdé
serie m¥ticich cyki.
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G201 — Méfici cyklus s jednim pohybem
Je uzitény ke zjiS€ni a opra¥ odchylky na obrobeném kusuidr nominélni soiadnici bodu (nominalni
souradnice je jako obvykle algebraicky seti programovanych séadnic a parameir) <DAX=..> a
<DAY=...>);
Pogatky
Polomér nastroje
Délka nastroje
Y

Macl:‘n; .alCL e Gzm

Lze provadt paraxialni ndieni,nicméré se sklonem na rovinu konturovanéa hloubkova néeni.

——ifl Parameters description:
i n_y i X.. Y..- Absolute coordinates of the starting peint of the measuring
s cycle, selected on the programmed contouring plane (P).
RAP MIS - Definition of the type of measurement to be executed
| Il I R TYP - Definition of the type of correction and of the Responsible
A S factor to which the measured error has to be attributed.
el riTze0 59 Concerning F, RAL, RAP ed ENT see, for details , “Preparatory
Parameters & Instructions”.
Formét:

N.. G201 X...Y... <RAP=...> <ENT=...> <RAL=...xXMIS=...> <TYP=...>
<DAX=...> <DAY=..> F...

kde:

G201 Testovaci cyklus s jedinymdticim pohybem (modalni typ instrukce, musi
se disaktivovat)

X Y. Absolutni soiadnice vychoziho bodu méreni zvolené na programované
roviné konturovani. V pipact G16XY...nebo G17, to jsou X a Y.

<RAP=...> Souadnicesestupu sondy rychloposuvem

<ENT=...> Souradnicesestupu rychlosti F3000 mm/min.

<RAL=...> Souadnice navratu sondy rychloposuvem na konci cyklu

<MIS=...> DefiniceTypu mgireni

<TYP=...> Definice Typu korekce a Zodp@dného prvku za zji#nou odchylku.

<DAX=...> Vzdéalenost mezi p@tkem n¥‘eni a bodem, ktery chceme &#t na prvni

ose roviny konturovan(V piipadt G16XY.. nebo G17, to bude X).d¥ci sodadnice bude algebraickym sadem
programované sdadnice druhé osy roviny konturovani a parameDAY=...>.
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<DAY=...> Vzdalenost mezi p@tkem n¥‘eni a bodem, ktery chceme ##it na druhé ose roviny
konturovani(V ptipad G16XY.. nebo G17, to bude Y).dci sodadnice bude algebraickym sidem
programované sdadnice druhé osy roviny konturovani a parametDAY=...>.

G202 — Mé¥ici cyklus se dv éma vnit Fnimi pohyby

Je uzitény k prongtovani protilehlych povrahjako drédZek,rovnaiZznostni atd.. .Je mozné opravit nasledujici
odpovidajici faktory: vychozi body/ délku nastr¢li§ a polondr (R).

Cyklus je aktivovan v MDI a EDIT.

5 i -
Macro stc. G2 ©
Syntax:
G202 X..Y..
<DAX=..><DAY=..><RAL><RAP><ENT><MIS=..><TYP=..><LTZ =..><STZ=..><ROT=..> F..
———tf DAl

U AL

o | (Y]
Cp e |

ksl (7L TZH0.5)

Popis parametr X.. Y.. —Absolutni sotadnice vychoziho
bodu ne&riciho cyklu, musi byt na stanovené ravkonturovani R). MIS —Definice typu ndieni TYP —Definice
typu korekce a zodp@édného prvku za zjishou odchylku.

Pokud jde oF, RAL, RAP, ENT, LTZ, STZ, ROT viz * pfiprava parametr 0 a instrukce .

DAX - Vzdalenost mezi ptatkem n@eni a bodem, ktery chceme &fit na prvni ose roviny konturovanfv
piipad G16XY.. nebo G17, to bude X).dci sodadnice bude algebraickym si@m programované
souadnice druhé osy roviny konturovani a parameDAY=...>.

Rovina konturovani (X v piipact C.P je definovano 616XYZ+ or G17).

DAY - Vzdalenost mezi patkem n#eni a bodem, ktery chceme ##t na druhé ose roviny konturovan(iv
piipadt G16XY.. nebo G17, to bude Y).dci sodadnice bude algebraickym si@m programované
souadnice druhé osy roviny konturovani a parametfiDAY=...>.

Poznamka
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G202 je modalni instrukce a musi byt vyvolarfre@pfunkciG200.

G203 - meéfrici cyklus se dv éma vn &jSimi pohyby

Je uzitény k prongrovani protilehlych povranjako drdZzek,rovnaiZnosena atd.. .

Je mozné opravit nasledujici odpovidajici faktegichozi body/ délku nastrojé ] a polongr (R).

CyKlus je aktivovan v MDI a EDIT.

e
':’:D. i
Macro ete. ves G0z @
Syntax:

G203 X..Y.. <DAX=..><DAY=..><RAL><RAP><ENT><MIS=..><TYP=..><LTZ=..><STZ=..><ROT=..>

— P [BEVS

w | (N o
o=\

sl (7L TZ40.5)

Popis parameir
Stejné jako funka8202 Poznamka
G202 je modalni instrukce a musi byt vyvolari@pfunkciG200.

G204 — Méf¥ici cyklus se &tyFmi vnit inimi pohyby

Pouzivéa se pro #iieni vnitnich valcovych ploch (vyvrtané nebo vyfrézované lir

Cyklus je aktivovan v MDI a EDIT.
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Syntax:

s b 4
s i £
Macro etc. L G204 @

G204 X..Y.. <DIA=..><AIN=..><RAL><RAP><ENT><MIS=..><TYP=..><LTZ=..><STZ=..><R0OT=..>

g DA,

u RAL

- <k
e | Y

besl (2217405
kde:
G204 ozna&uje Metici cyklus se 4 vnihimi pohyby, kazdy v rozsahu 90t
piedchozimu.
VétSina parametr ma analogicky vyznam jako u paranfetykajicich se
G202/203.
Vyjimku tvori:

<ROT> Polohovani fetene: s hodnototROT=0> sevietenonepolohuje, s hodnototROT=1> se polohuje o
90°pro kazdé ze 4 &eni.

X.. Y. ozna&uji absolutni sotadnice stedu diry (nebo vélce) zvolené na
programované rovinkonturovaniP).

<DIA=...> Primér mérené diry nebo sfeného vélce.

<AIN=...> ozn&uje P@ateini thel gipojeni k prvni ose roviny konturovéani. Je kladny,
je-li ptipojeni ve sniru hodin. riicek; je zaporny, je-li ipojeni proti snsru
hodin. rgicek.

Pokud jde oF, RAL, RAP, ENT, LTZ, STZ, ROT viz “ ptiprava parametr U a instrukce ".

Poznamky:

- Jestlize mame pouzit rogsné ngiici cykly, je vhodné kvalifikovatidlo mericim cyklem na 4 vnitiich
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bodech@204) a pisoudit chybu vlastni soR&kTYP= -...>,

Jestliz&idlo neni citlivé natizné gepinani ve 4 simech, je teba pouzit jakip kvalifikaci, tak @i
vlastnim n&teni, pronénnou<ROT=1>, abychom ziskali cykly s Ghlovym polohovaniieiene.

G205 - MéfFici cyklus se €tyFmi vn éjSimi pohyby
Pouzivéa se pro #&ieni vnitnich valcovych ploch (vyvrtané nebo vyfrézované dlir

Cyklus je aktivovan v MDI a EDIT.

Syntax:
i tp s
i
Macro ete. aas G205 &

G205 X..Y..<DIA=..><AIN=..><RAL><RAP><ENT><MIS=..><TYP=..><LTZ=..><STZ=..><ROT=..> F..

DA

L = 7

RAP K@/—P \,NN
| | ENT

A pee) 3

el (25LT740.5)

Parametryviz G 204.
Poznamkyviz G204.

G206 — Méf¥ici cyklus vnit ini, se tfemi pohyby m éfeni

Tento cyklus je uzitny pro n&feni vnitnich libovolnych kruhovych oblodkna zaklad t# zjiSttnych bod:
oblouku. Je mozné upravit nasledujici odpoviddgkiory: vychozi body/ délku nastroje) a polondr (R).

CyKlus je aktivovan v MDI a EDIT.
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Syntax:
G206 X.. Y..

<DIA=..><AIN=..><ANA=..><RAL><RAP><ENT><MIS=..><TYP =..><LTZ=..><STZ=..><R0OT=.
> F.

s
Macr ete. aan G2oe PR

(L=

bt 2rLT700.5)

kde:

G206 ozna&uje Merici cyklus se 3 vninhimi pohyby. Je to modalni funkce, a tak je
treba ji zruSit instrukeG200.

V¢étSina paramedr je identicka s popsanymi wgzchozich cykl. Vyjimku tvori:

<ROT> ozn&uje polohovani tetene <ROT=0> plati nulové polohovankROT=1> umoziuje thlové polohovani
vietena pro kazdé ze 3teni.

X Y. ozn&uji absolutni sotadnice stedu oblouku zvolené na programované
rovingé konturovani.

<DIA=...> Praimer meéteného kruhového oblouku.
<AIN=...> ozn&uje Paateni Ghel gipojeni n¥feny mezi prvni osou roviny
konturovani a prvnim genym bodem.
<ANA=...> oznauje Uhlovy girastek mezi prvnim a druhym boderfigojeni (a mezi druhym aetim
bodem).

Pokud jde oF, RAL, RAP, ENT, LTZ, STZ, ROT, MIS a TYP viz “ pf¥iprava parametri a instrukce”.

Notes:

NezZ pouzijete tento #éfiici cyklus prove'te metfici cyklusG204 pro nalezeni pipadné chyby sondy pes
instrukci <TYP=-....>.
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Jestlize ma sonda rozdilnou citlivost v komunikasétyrech snérech je nutno vloZzit progmou <ROT=1>a
takto garantovat stejnou orienta¢hliem operace.

G207 - Méfrici cyklus vn &jSi, se t femi pohyby m éreni

Tento cyklus je uzittny pro n&ieni vrejSich libovolnych kruhovych obloukna zaklad ti zjiSttnych bod
oblouku. Je mozné upravit nasledujici odpoviddgkiory: vychozi body/ délku nastroje) a polondr (R).

Cyklus je aktivovan v MDI a EDIT.
Syntax:

G207 X.. Y..
<DIA=..><AIN=..><ANA=..><RAL><RAP><ENT><MIS=..><TYP =..><LTZ=..><STZ=..><ROT=.
> F.

Macro etc. nes G207 &5

Parameters description:
—F X..Y..- Absolute coordinates on the Contouring Plane of
ANA ot AN the center of the arc to be measured (P).

RAL ~
L U .,,Jl ,/T-\ o DIA — Diameter of the arc to be measured.
‘H =, K\ AN AIN — Angle related to the first measurement movement.
AP \
gl ly

RAP ks It is defined with reference to the first axis of the

||_
. W _\é

/ Contouring Plane. If positive the sense of rotation will be
. anti clockwige, if negative clockwise.
ANA — Angular increment to define the second and the
third movement .
Concerning F, RAL, RAP, ENT, LTZ, STZ, ROT, MIS
and TYP see, for details, “Preparatory Parameters &
Instructions™.

=
| l ENT
-y

be—sl ("L TZ+0.5)

kde:

G207 ozna&uje Metici cyklus se 3 vnihimi pohyby. Je to modalni funkce, a tak je
treba ji zruSit instrukc200.

V¢étSina paramedr je identicka s popsanymi wgzchozich cykl. Vyjimku tvori:

<ROT> ozna&uje polohovani tetene <ROT=0> plati hulové polohovankROT=1> umo#iuje uhlové polohovani
vietena pro kazdé ze 3teni.

X...Y... ozn&uji absolutni sotadnice stedu oblouku zvolené na programované
roving konturovani.

<DIA=...> Primér méteného kruhového oblouku.
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<AIN=...> oznauje Pa@ateni Uhel gipojeni mefeny mezi prvni osou roviny
konturovani a prvnim gitenym bodem.

<ANA=...> ozrtaje Uhlovy girastek mezi prvnim a druhym boderfipmjeni (a mezi
druhym atetim bodem).
Pokud jde oF, RAL, RAP, ENT, LTZ, STZ, ROT, MIS a TYP viz “ pf¥iprava parametri a instrukce”.

Notes:
NeZ pouZzijete tento #tici cyklus prove'te metici cyklusG204 pro nalezeni pipadné chyby sondy pes

instrukci <TYP=-....>,
Jestlize mé& sonda rozdilnou citlivost v komunikaettyrech snérech je nutno vlozit progmou <ROT=1> a takto

garantovat stejnou orientacitieem operace.

G208 — Méreni nesouososti oto €nych stol G
Tento n#fici cyklus je uzitény pri vyrovnavani obrobku na otném stole korekci g@tku poZzadované

rotatni osy.
Syntax:
S 7 ng @{
Macro ete. P G208

G208 X..Y.. <DAX=..><DAY=..><AXS=CF.><RAL
><RAP><ENT><MIS=..><TYP=..><LTZ=..><STZ=..>F..

T El—
NU 7

G208 ozna&uje Kompenzaci nesouososti égch stol

kde:
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X...Y... ozna&uji sodadnice poateiniho bodu niteni, které jsou programovany na
roviné konturovani podi&16...

<DAX=...> Vzdalenost mezi prvnim a driatm méficim bodem nase, ktera se objevi
jako prvni v instrukci G16...

<DAY> Vzdalenost, kterou jegba pekonat na ose, ktege objevi jako druhd v
instrukci G16..., k dosazeni obrobku.

<AXS=...> Pomoci této instrukce se definuje fotaosa, kterd musi bjbrigovana o
vypoétenou chybu. Napiklad, kdyby roténi osou byla osa B, jergba
programovakAXS=CFB>, kdyby ji byla osa A platikAXS=CFA> , atd.

Poznamka:

Doporuiujeme, aby Uhel nesouosostéemy ke korekci nebyl vySSi nez +/- 3afkevose soeadnic.
Cyklus je aktivovan v MDI a EDIT.
Je to modalni funkce, a tak j@ba ji zrusit instrukcG200.

G210 — Kvalifika €ni cyklus sondy

Riznéacidla typu ON/OFF, kter& jsou v prodeji, jsou witeny z kovovéhoétesa a nsfici tycinky, na jejimz konci
je mala kuléka .

|
| =

Tato tyinka vykazuje ve &sSin¢ ptipadi chybu souososti “E"&i ose rotace tetene.
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Je tedyiteba, abychomipd vykonanim r&icih cykli, tuto nesouosost snizili na zanedbatelnou hodnotou
Toho Ize dosdhnout regdtsimi Srouby nadesecidla.

Po provedeniéchto mechanickych regulaci, Ize provéstlifikaci ¢dla, pouzitim specifického cyklu
G210.

Tento podprogram umdgije zji&ovat chyby v souosostidla na osach Roviny Konturovani. Tyto chyby budou
ulozeny ve dvou promnych CNC a mohou byt pouZzity i jinymidiicimi cykly.
K aktivaci kompenzace jégba nicmé# cyklus oznait pomoci instrukcecMIS=a.b> a zejména nastavit
parametib=1.

Kdyz totiz plati, Zeb=0, nemaji chyby v souososti uloZzené do gtmomociG210Zzadnyvliv naméieni.

Format:

N... G210 X... Y... <RAP=...> <ENT=...><RAL=...> <BX=...> <DAY=..> F...

Kde:

G210 Kvalifika¢ni cyklus sondy

X.. Y. absolutni $adnice vychoziho bodu, ktery jsme zvolili na ravkonturovani.
V piipack roviny G16XY.. neboG17,to budouX...aY... .

<RAP=...> Souadnice sestupu sondy rychloposuvem

<ENT=...> Souadnice sestupuiprychlosti F3000 mm/min.

<RAL=...> Souadnice vytaZeni nastroje rychloposuvem po @kaoi cyklu.

<DAX=...> Vzdalenost mezi ptenim bodem né'eni a bodem, ktery chcemetiit na
prvni ose roviny konturovani (wipads G16XY...nebo G17, to je osa X)
NOMINALNI  soudadnice mndfeni pedstavuje algebraicky soutet
programované souadnice X + <DAX...>.

<DAY=...> Vzdalenosimezipocateinim bodemmeéieni a bodem, ktery chcemestit na
druhé ose roviny konturovani ( Vkipad G16XY... nebo G17, to bude
osay).

NOMINALNI  souwadnice mifeni [edstacvuje algeraicky souet
programované souadnice + <DAY....>
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= o

Macio etc, o G210 |

#14)
| ] ENT } DAY ¥’
d—d—k; o q—l

Ex
2 113

]

be—sl (2L TZ00.5)

PRIKLAD PROGRAMOVANI

Podlenize uvedeného obrazkiehceme vypéitat souosost &icky sondy na osach X a'Y (resp. Ex a Ey) tak, ze
referujeme na brousenowrku 20x20 mm umighou v rovirg obr. stroje. Ve $edu nérky jsou vytvdeny (s max.
presnosti) ptatky¢. 9.
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\M/w -
/_ G54.09
|
|

r'1
=
=
Fd

I
CE * 30
B —a i

N190 T20 M06

N200 G16 XYZ+ <CFF=CFZ> G54.09
N205 M28 {SPUSTENI SONDY}

N210 L<TESTON>

N215 M19

N220 <LTZ=0.5> <STZ=0> F30
N230 G210 X-20 YO<DAX=10><DAY=0>
<RAP=-10> <ENT=-10> <RAL=20>
N240 X0 Y-20 <DAX=0><DAY=10>
N250 G200

N260 L<TESTOF>

N270 M29 {VYPNUTI SONDY}

Komentéare:

N190 Sonda je vloZzena ddetene
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N200 Definice roviny konturovani. Osy hloubky agébkuc. 9.

N210 Zxind testovaci cyklus .

N215 Je programovana orientacketene
N220 Derfinice malé a velké tolerance.
N230 Méieni chyby souososti nas ose X
N240 Méteni chyby souososti na ose Y.
N250 Vymazani cykluG210

N260 Konec zkuSebniho cyklUEST

Poznamka:

Aby se mohli opt vyuZit chyby v souososti uloZzeném cykl&R10,je treba se ujistit, Ze sonda netenu je
orientovana stejnym sirem instrukciM19.

G211 — Méreni pomoci sondy v pevné poloze

Sonda instalovand v pevné poloze obciiho stroje mize byt pouzita pro automatické nastaveni
(presetting) délky néastroje nebo pro  é&teni jeji integrity (celistvosti)

Syntax:
G211 X.. Z... <DAX=...> <MIS=...> <TYP=...>

o o | .

Maco ete. aes G211

G54 | Dax
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G211 Ozn&uje Testovaci cyklus pra@idla v pevné poloze (je to
instrukce modalni, a tak se rusi instru&@00).

X.. Z.. Predstavuji sotadnice vychoziho bodudficiho cyklu.

<DAX=...> Ozna&uje vzdalenost mezi vychozim bodem a stykovym
mistem na povrchéidla Tento pohyb se vykonavéna ose
rezervované pomoci instrukce pevnych cykl <CFF=CF..>

Pokud jde dMIS a TYP viz “ priprava parametri a instrukce”.
Poznamka:

Korekce se zpravidla aplikuje na nastroj vlozenyigiena.
Je to modalni funkce, a tak j@ba ji zrusit instrukcG200.

G200 — ZruSeni m éficiho cyklu

G201.....G211 Meéfici cykly jsou modalni instrukce a tudiz je ruSipiies funkciG200.

ELS,

Mérici cykly - vysledky
Na konci kazdého #teni se objevi vzkaz ukazujici vysledkyieni ( za pedpokladu naprogramovani funke¥0
neboMO01, vzkaz Zistane do momentu nez stiskn8fBART ) .

Méfrici cykly - Vzory programovani

1) G203 Riklad
Je uzitény k prongtovani protilehlych povrahnjako

drézek,rovnotZnostni atd.. . Mteni na dvou v&Sich bodech
(P2-P3, kontrola vzdalenosti mezi povrchy mezitha stranami.
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N100 G16XYZ+ <CFF=CFzZ>
N110 T20 M6
N120 M... * SpuSEni sondy
N130 L<TESTON> ‘Inicializace méficiho cyklu
N140 <PRT=2> ‘Start uskladréni méficich vysledki
N150 <ROT=1> ‘Orientace ¥etene
N160 <LTZ=...> <STZ=...> ‘Definovani Siroké a Uzkéolerance
N170 G203 X0 YO <ENT=-20><RAP=10><RAL=100> <MIS=14<TYP=1.0><DAX=50><DAY=0>F50
N180 X0 YO <MIS=2.0><TYP=12.1>
N190 G200 ‘ Deaktivace #¥iciho cyklu G 203
N200 L<TESTOF> ‘ Obnoveni parameti
N210 <PRT=0> ‘Stop uskladéni vysledku meéreni
N220 M... ‘ Vypnuti sondy
Komentére k lince N170 :

G203 cyklus nireni se provadi s opravou chyb, aniz by bylo poatard posunuti sondy ( <MIS=1.0>), je pouzita
korekce fivodu N.1 ( <TYP=1.0>). Mien 50 mm segment obou stranach hranolu ( <DAX=5@*9tup sondy
posuvem 50 mm / min (F50).

Komentare k linii N180:

V tomto bloku neni provedenodteni, ale pidéleni vySe uvedené zjisté chyby polordéru offset na T12 (
<MIS=2.0><TYP=12.1>). VSim#te si, Ze proto, Ze G203 je modalni, Ze neni npitegrogramovat, ale pouzeitr

vychozi bod nsteni. (X0 YO0).

Predpokladejme, Ze jsme zjistilijomér a ovalitu diry s pouZzitim cyklG204 nactyrech vnitnich bodech. Podle
programovaného igdu bude korigovan polamfrézy a pdatky.

2) G204 Riklad
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N100 G16 XYZ+ <CFF=CFz>

N110 T20 M6

N120 M... ‘Spusténi sondy

N130 L<TESTON> Inicializace méricich cykhia/

N140 <PRT=2> ‘Start uskladnéni méricich
vysledki /

N150 <ROT=1> Orientace vietene/

N160 <LTZ=1><STZ=0> “Definovani Siroké a Uzké toleance /Define Large and Narrow tolerances

N170 G204 X0 YO <ENT=-10> <RAP=-10> <RAL=100> <MISEO0><TYP=2.0> <DIA=100> <AIN=80> F50
N180 X0 YO <MIS=2.0><TYP=13.1>

N190 G200 ‘ Deaktivace mericiho cyklu G204
N200 L<TESTOF> ‘Obnoveni parametri

N210 <PRT=0> ‘Stop uskladnéni vysledku méreni
N220 M... ‘Vypnuti sondy

Poznamky:

N170 G204 cyklus nfteni se provadi s opravou chyb, aniz je postargmusanuti sondy ( <MIS=1.0>). Je pouzita
korekce fivodu N.2 ( <TYP=2.0>). Vnihi cyklus ngfeni byl proveden na 4 bodech, nejprve na 80 °qseaX),
druha na 170 °feéti na 260 ° &tvrty na 350 °. Pokazdé segment 50 mm, paélose ngii ( <DIA=100> ). Posuv
sondy 50 mm / min (F50).

N180:Komenté&e k linii N180 V tomto bloku neni provedencaiani, ale pidéleni vySe uvedené zjité chyby
polongru offset na T13 nastroj ( <MIS=2.0><TYP=13.1> jo®Ze G204 je modalni, neni nutné provést
preprogramovani, ale pouze specifikovat vychozighemim bod. (X0 YO0).
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3) G206 Riklad: ElElSl

Tento cyklus je uziteny pro n&feni vnignich libovolnych kruhovych obloukna zaklad ti zjiSttnych bodh
oblouku. Je mozné upravit nasledujici odpoviddgikiory: vychozi body/ délku nastroje) a polongr (R —
v tomto piipadé nastroj 11). Hledame chybu naigdu ( origin 1) a na néstroji T11.

.

o

A “HH“M“P&

N100 G16 XYZ+ <CFF=CFZ>

N110 T20 M6

N120 M... ‘Spusé&ni sondy

N130 L<TESTON> ‘Inicializace méricich cykhi

N140 <PRT=2> ‘Start uskladréni méficich vysledki

N150 <LTZ=1><STZ=0> ‘ Definice malé a velké tolenace

N160 <ROT=0> “ZAdna orientace ¥etene

N170 G206 X100 Y50 <RAP=-10> <ENT=-10> <RAL=100>M{S=1.0> <TYP=1.0> <DIA=160> <AIN=60>
<ANA=20> F50

N180 X100 Y50 <MIS=2.0><TYP=11.1>

N190 G200

N200 L<TESTOF> ‘Obnoveni parametri

N210 <PRT=0> ‘Stop uskladnéni vysledku méreni
N220 M... ‘Vypnuti sondy

G206 cyklus se provadi korekce chyb, aniz by bylstardno o posunuti sondy (
<MIS=1.0>). Cyklus nsteni na 3 body, prvniip60 ° ( <AIN=60> ), druhy na 80 ° (60
°+ 20 ° C <ANA=20> ), iteti na 100 ° (80 ° +20 °). TakZe vyjtené centrum je v
porovnani s planovanym jedno (X = 100 a Y = 50)ta@p se vztahuje na vychozi bod

Poznamka WN170: N.1 (<TYP=1.0>).

Poznamka IN180:

V tomto bloku neni provedenodieni, ale Ukol zjistit chyby polo#nu jako polondr

offset na T11 Tool ( <MIS=2.0><TYP=11.1>). G206 jedalni, neni nutné

pieprogramovani, ale pouzeani vychoziho bodu #ieni. (X100 Y50).

LY,

Poznamky:
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