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Zdklady programovadni CNC stroja — frézovani

Frézovani s korekcemi, podprogramy, cykl71, cykl72,
pocketl, pocket2

Frézovani s korekcemi
Korekce ndstroje na polomeér ndstroje
Vysvétli vyznam programovani s korekci

Pokud obrabime bez korekce, drahy nastroje na jeho polomér pak jsou drahy v NC programu
prepocitany s ohledem na tvar nastroje - pii ru¢nim programovani ¢asové narocné vypocty
ekvidistantni drdhy - program plati jen pro jeden ndstroj, pfi zmeéné nastroje je tieba prepocitat
znovu drahy v programu.

Pokud obrabime s korekcemi drahy nastroje na jeho polomér, pak jsou drahy v NC program
napsany podle rozmérti z vyrobniho vykresu soucasti (chyba obrobeni vlivem tvaru néstroje neni v
této fazi uvazovana) a pomoci zapsani funkci korekei drah néstroje v programu je vypocet
ekvidistanty ponechdn na fidicim systému stroje.

Programovani je jednoduché, pii zmén¢ nastroje zlstava program stejny (v tabulce korekei nastroju
musi byt spravné zadan polomér nastrojii. SlouZi k zjednoduseni programovani.

Pro frézovani pouzivame korekci poloméru frézy

1 - obrobek, 1

2 - nastroj, y
3 - nulovy bod nastroje (bod P), //
4 - 74dany tvar obrobku po obrabéni

(programovand dréha nastroje),
5 - vysledny tvar po obrobeni
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Bez korekce dréhy nésroje (G40)



Funkce umoziluje programovat pozadovany tvar obrobku bez ohledu na pouzity primér nastroje.
Funkce presune skuteCnou drahu néstroje na ekvidistantu (rovnobéznou drahu) vzdalenou od

programované drahy o polomér néstroje. Slouzi k zjednoduseni programovani.

Je-li v programu volena korekce poloméru nastroje, neSmime:

V priibéhu korekce nesmi byt proveden zadny presun nulového bodu (G54, G55, G56, G57)
Pti volbé korekce nelze pouzit zddné cykly

V prubéhu korekce nesmime ménit nastroj

V pribéhu korekce nesmi byt programovany dva pohyby v 0se Z za sebou

G41 Korekce ndstroje vlevo od obrobku ve sméru pohybu ndstroje

"i
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G41

G42 Korekce ndstroje vpravo od obrobku ve sméru pohybu ndstroje




N1
<

@ 4

G42 |

Pomoci G41/42 najede nastroj na ekvidistantu k
naprogramovane konture. Odstup kontury a
ekvidistanty odpovida polomérnu nastroje.

Prourteni G4 1/42 (vievoivpravood kontury) se divejte
VE SMEN PoSUvL.

G40 Ukonceni korekce - musi byt programovana na samotném fadku
Podminky pouziti - aby se korekce spravné zapnula, musime dodrzet:

- N3gjezd musi byt delsi nez polomér nastroje

- Nejezdime v ose Z (max. 1x)

- Nez ukoncime korekce G40 nefunguje 3DView

N4jezdy a odjezdy nastroji - pfi plynulém ndjezdu nevznikaji na obrobku vruby.
- G140 Mekké najeti a odjeti
- G141 Najeti a odjeti zleva
- G142 Najeti a odjeti zprava
- G147 Najeti po piimce
- G148 Odjeti po ptimce
- G247 Najeti po ¢tvrtkruznici
- G248 Odjeti po ctvrtkruznici
- G347 Najeti po pulkruznici
- G348 Odjeti po pllkruznici
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Praktickd ¢dst - Pracovni list ¢islo 1 Komplexni uloha zaddni Tvorba CNC programu —
frézovdni pomoci korekci
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Prakticka cdst - Pracovni list Cislo 2 Komplexni uloha zadani Tvorba CNC programu —
frézovani pomoci korekci
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Praktickd cdst - Pracovni list ¢islo 3 Komplexni uloha zadani Tvorba CNC programu —
frézovdni pomoci korekci
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Podprogramy

Co jsou podprogramy, k cemu slouzi, jak se vyvoldvaji
Vicekrat se opakujici pribéhy funkci mohou byt zadany v podob¢ podprogramu.

PART1.MPF

Pribéh programu s podprogramem

Podprogram vyvolame zadanim jeho jména. K°'p5 f N :W
MILL1 ¢islo podprogramu R

P1 pocet prichodt podprogramu (max. 99)
Podprogram mé koncovku SPF

Konec podprogramu pomoci M17
Podprogram dale vyvolame pouzitim v cyklech

1 M7

Pracovni cykly

Co jsou cykly a k cemu slouzi

Cykly se pouzivaji pro usnadnéni programovani a vyrazné zkraceni programu. Cykly jsou
podprogramy, pomoci kterych miizete programovat specifické obrabéci procesy, jako jsou napft.
vrtani zavitu nebo frézovani dutiny. Cykly jsou napsany autory programu.

Po vyvolani cyklu vyplitujeme parametry cyklu.

Nejdiive jsou definovany zakladni parametry obrabéni (nulovy bod, pracovni rovina, zptisob
programovani atd.). Dale programdtor vytvoii podprogram, kde definuje konturu prvku. Poté je
volan cyklus za pomoci ovladaciho panelu. RS zobrazi dialogové okno s tabulkou pro zadéani
potiebnych parametri k uskutecnéni dané operace. Je k dispozici i grafickd zobrazeni pro lepsi

pochopeni zaddvanych parametra.

Kazdy pevny cyklus mé urcené tiseky pohybu, které by jinak bylo nutno programovat pomoci
zakladnich funkci GO0, GO1, G02, ..., . VSechny cykly jsou vytvofeny tak, Ze po provedeni vSech
piedepsanych operaci cyklu se nastroj vrati zpét do vychozi polohy, tedy do bodu, ze kterého byl
cyklus vyvolan.

Soucasti systému jsou rozmanité standardni cykly pro nasledujici technologie:

Vrtani

Frézovani

SoustruZeni

Zpusoby vyvoldni cykla
Cykly mizeme vyvolat
e pomoci napsanim nazvu cyklu na fadek programu, vybérem tlacitek podpora a
pfekompilovat - napf:
CYCLET71(

litor proar. CYCLET1

Délka
Délka
Uhel



e Cykly miizeme vyvolat pomoci menu na praveé strané obrazovky, vyvolaného klavesou
podpora (suport) (F3) a to v tomto stromovém menu:

E WinNC SINUMERIK 840D MILL (c) Emco - a x
Program _|kanai 1 | JOG |
Kanal RESET - )
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CYCLE 71 (&elni frézovani)

Funkce

Pomoci cyklu CYCLE71 je mozné libovolnou pravouhlou plochu ofrézovat do roviny. Cyklus
rozliSuje mezi obrabénim nahrubo (frézovani plochy ve vice krocich az na ptidavek rozméru pro
opracovani nacisto) a obrabéni nacisto (jednorazové ofrézovani plochy). Maximalni hodnotu
ptisuvu smérem do hloubky a do $ifky je mozné zadat. Cyklus pracuje bez korekce radiusu frézy.
Ptisuv do hloubky se uskutecituje ve volném prostoru.

Parametry
Nasledujici parametry jsou zapotiebi vzdy:
RTP Navratova rovina (absolutné)
RFP Referen¢ni rovina (absolutng)
SDIS Bezpecnostni vzdalenost (pficita se k referencni roving, zadava se bez znaménka)
DP Hloubka (absolutné)
PA Pocateéni bod, abscisa (absolutng)
PO Pocatecni bod, ordinata (absolutné)
LENG Délka obdélniku ve sméru 1. osy, inkrementalné. Roh, od kterého jsou rozméry uréovany, je dan znaménkem.
WID Délka obdélniku ve sméru 2. osy, inkrementalné. Roh, od kterého jsou rozméry urovany, je dan znaménkem.
STA Uhel mezi podénou osou obdélniku a prvni osou roviny (abscisa, zadavé se bez znaménka) Rozsah hodnot 0 < STA < 180
stupid
MID Maximalni ptisuv do hloubky (zadavé se bez znaménka)
MIDA Maximalni pfisuv smérem do $itky pii frézovani, jako hodnota (zadava se bez znaménka)
FDP Draha volného pohybu ve sméru obrabéni (inkrementalné, zadava se bez znaménka)
FALD Ptidavek rozméru pro opracovani nacisto do hloubky (zadava se bez znaménka). V ptipadé obrabéni nacisto udava FALD
zbytkovy material na plose.
FFP1 Posuv pro obrabéni v plose
VARI Zpusob obrabéni (zadava se bez znaménka)
MISTO JEDNOTEK:

Hodnoty: 1. obrabéni nahrubo

2. obrabéni nacisto
MISTO DESITEK:

Hodnoty: 1. rovnobézné s abscisou, v jednom sméru
2. rovnobézné s ordinatou, v jednom sméru
3. rovnobé&zné s abscisou, ve dvou smérech
4. rovnobézné s ordinatou, ve dvou smérech

FDP1 Prebeh ve sméru ptisuvu v roving€ (inkrementalné, zadava se bez znaménka)



i Param.ovidu CYCLET1

Rov. navratu RTP  H
Ref. rovina RFP 1.
Bezp. vzdal. sDIs 2,
Hloubka, absolutniDP 0. N
VztaZ bod PA -20. 5 LENG
VztaZ. bod PO -30.
Délka LENG 62 )
Délka wiD 80.
Uhel STA 0. 1 -
HI. pfisuvu MD 2.
i, prisuvu MIDA 30, ]
Drshauvoln.  FOP 0. <
Ptid.na dok. FALD 0. =]
PosuvPloch FFP1 400. =
Opracovani VAR 14 12 ¥
Dréhauveln.  FDP1 0.
E:
- e

CYCLE72 (frézovani obrysu)

Pomoci cyklu CYCLE72 muzete provadét frézovani podél libovolné kontury definované v
podprogramu. Cyklus pracuje s korekci radiusu frézy nebo bez ni. Neni nutné, aby kontura byla
uzaviena, vnitini nebo vné¢jsi. Opracovani je definovano pomoci polohy korekce radiusu frézy
(uprostied, vlevo nebo vpravo). Kontura musi byt naprogramovana ve sméru, v jakém ma byt
frézovéana, a musi lezet v jedné rovin€. Dosazena pozice pted zahdjenim cyklu je libovolné pozice,
ze které je mozné bez nebezpeci kolize najet na pocatecni bod kontury ve vysce navratové roviny.

Funkce cyklu:

Pfi programovani volime pro obrabéni:

- nahrubo (jednorazové objeti rovnobézné s konturou se zapocitanim piidavku rozméru pro
opracovani nacisto, ptip. nékolikandsobné objeti na riznych hloubkach az na ptidavek
rozmeéru)

- nacisto (Jednorazové objeti, pfip. na né€kolika hloubkach az na kone¢nou konturu).

- mékké najizdéni a odjizdéni na konturu bud’ tangencidlné nebo radidln¢ (¢tvrt- nebo ptlkruh).

- programovatelny pfisuv do hloubky.

- pomocné pohyby bud rychlym, nebo pracovnim posuvem.

Programovani kontury

- pro programovani kontury je nutno dodrZet nasledujici podminky:

- v podprogramu nesmi byt pfed prvni naprogramovanou pozici aktivovan Zadny
programovatelny presun (TRANS, ROT, SCALE, MIRROR).

- prvni blok podprogramu kontury je ptimkovy blok s G90, GO a definuje zacatek kontury.

- korekce radiusu frézy je ovladana z nadfazené trovné cyklu, proto v podprogramu kontury
nesmi byt naprogramovany zadné piikazy G40, G41, G42

Parametry

Nasledujici parametry jsou zapotiebi vzdy:

_ KNAME Nazev podprogramu kontury

_ RTP Navratova rovina (absolutng)

_R FP Referen¢ni rovina (absolutng)

_S DIS Bezpecnostni vzdalenost (pficita se k referenéni roving, zadava se bez znaménka)
_DP Hloubka (absolutng)

_MID Maximalni pifsuv do hloubky (inkrementalng, zadava se bez znaménka)

_FAL Pridavek rozméru pro opracovani nacisto na sténé kontury (zadava se bez znaménka)
_FALD Pridavek rozméru pro opracovani nacisto na dné (inkrementalng, zadava se bez znaménka).
FFP1 Posuv pro obrabéni v plose

FFD Posuv pfi pfisuvu do hloubky (zadava se bez znaménka)

VARI Zpusob obrabéni (zadava se bez znaménka)
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MISTO JEDNOTEK:
Hodnoty:

MISTO DESITEK:
Hodnoty:

MISTO STOVEK:
Hodnoty:

RL
Hodnoty:
AS
MISTO JEDNOTEK:
Hodnoty:
MISTO DESITEK:
Hodnoty:
LP1

1.. obrabéni nahrubo
2.. obrabéni nacisto

0.. pomocné pohyby s GO
1.. pomocné pohyby s G1

0.. navrat na konci kontury azna RTP
1.. navrat na konci kontury na_RTP + _SDIS
2.. navrat na konci kontury o _SDIS
3.. Zadny navrat na konci kontury

Objizdéni kontury po stfedové draze, vlevo nebo vpravo (s G40, G41 nebo G42, zadava se bez znaménka)
40.. G40 (najizdéni a odjizdeéni jen po pfimce)
41.. G41
42..G42

Specifikace sméru a drahy pro najizdéni (zadava se bez znaménka):

1.. tangencialni pfimka
2.. ¢tvrtkruh
3.. pulkruh

0.. najizdéni na konturu v roviné
1.. najizdéni na konturu po prostorové draze

Délka najizdéci drahy (u pfimky), piip. radius najizdéciho kruhového oblouku (u kruhu) ( zadava se bez znaménka)

Zadavani dal$ich parametrt je nepovinné.

(zadavaji se bez znaménka)

FF3

Hodnota zpétného posuvu a posuvu pro pomocné pohyby v roving (ve volném prostoru)

AS2 Specifikace sméru a drahy pro odjizdéni (zadava se bez znaménka):
MISTO JEDNOTEK:
Hodnoty: 1.. tangencialni pfimka
2.. ¢tvrtkruh
3.. pulkruh
MISTO DESITEK:
Hodnoty: 0.. najizdéni na konturu v roving
1.. najizdéni na konturu po prostorové draze
LP2 Délka odjizdéci drahy (u ptimky), pfip. radius najizdéciho kruhového oblouku (u kruhu) ( zadava se bez znaménka)
Param.cyklu: CYCLET2 objiZdéni kontury vpravo nebo vievo
| " AS1 Najizdéni na konturu/
Nazev KNAM s || e L
Rov. navratu RTP 2 | —
Ref. rovina RFP 0. . FAL _KHAME
Bezp. vzdal. SDIS ) | o
Hloubka, absolutniDP -10. e e
HI. pfisuvu MID 3. j} odifzdént po Etvikruhu
| Pfid.na dok. FAL 0.2 =
Pfid.na dok. FALD 0. O siss
PosuvPloch FFP1 500. A1 =
_Lp1 - NajiZdéni na konturu/
PosuvHI FFD 100. - e sreablbdy i
N & > 2480t po pilkrubu
Opracovani VARI | 212 [54] .
Opracovani RL I 4 @ s
Draha najeti AS1 U 1 A _RTP i
Délka, polom. LP1 4. {c]
Posuv ndvratu  FF3 s0. | ko _RFP —i“l':] e
Draha odjeti AsS2 1 1 pp > .
_ FALD FFD ¥, Najidéni na konturu
Délka, polom. LP2 4. — =" FFP -MiD “s”ﬁa odtiéni po plimkéch
&




Prakticka cast - Pracovni list Cislo 4 Komplexni uloha zaddni Tvorba CNC programu —
frézovani pomoci CYCLE71 a CYCLE72
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POCKET1 - Frézovadni pravouhlé dutiny

Funkce
Tento cyklus je kombinovanym cyklem pro obrabéni nahrubo a soucasné 1 nacisto. Pomoci tohoto
cyklu mizete vyrabét pravouhlé dutiny nachazejici se v libovolné poloze v pracovni roving.

Postup
Vychozi pozici je libovolné misto, ze kterého je mozné bez kolize najet na stfed dutiny ve vysce
navratové roviny.

Cyklus uskutecnuje nasledujici pohybové operace:
- Rychlym posuvem (GO) se najizdi na stfed dutiny ve vySce ndvratové roviny a pak se na této
pozici rovnéZ s GO sjizdi na referenéni rovinu posunutou o bezpecnostni vzdalenost.
- Obrabéni dutiny v ptipad¢ kompletniho opracovani probiha v téchto krocich:
- Pfisuv na nasledujici obrabénou hloubku a G1 a s hodnotou posuvu FFD.
- Vyfrézovani dutiny aZ na ptidavek rozméru pro opracovani nacisto s posuvem FFP1 a s
otaCkami vietena nastavenymi pfed volanim cyklu.
- Po ukonceni obrabéni nahrubo:
- Pfisuv na obrabéci hloubku definovanou parametrem MIDF.
- Obrabéni nadisto podél kontury s posuvem FFP2 a s ota¢kami SSF.
- Smér obrabéni je dan podle hodnoty nastavené v parametru CDIR.
- Po skonceni obrabéni dutiny nastroj vyjizdi ve stitedu dutiny aZ na navratovou rovinu, nacez
se cyklus ukon¢i.

Parametry
RTP Navratova rovina (absolutné)
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RFP Referen¢ni rovina (absolutng)

SDIS Bezpecnostni vzdalenost (zadava se bez znaménka)
DP Hloubka dutiny (absolutng¢)
DPR Hloubka dutiny vztazena k referencni rovin¢ (zadava se bez znaménka)
LENG Délka dutiny (zadava se bez znaménka)
WID Siika dutiny (zadava se bez znaménka)
CRAD Radius v rohu (zadava se bez znaménka)
CPA Stied dutiny, abscisa (absolutng)
CPO Stied dutiny, ordinata (absolutng)
STAl Uhel mezi podélnou osou dutiny a abscisou
Rozsah hodnot 0 < STA1 < 180 stupiiti
FFD Posuv pfi piisuvu do hloubky
FFP1 Posuv pro obrabéni v plose
MID Maximalni pfisuv do hloubky (zadava se bez znaménka)
CDIR Smeér frézovani pifi obrabéni dutiny:
Hodnoty: 2.. pro G2
3..pro G3
FAL Ptidavek rozméru pro opracovani nacisto na sténach dutiny (zadava se bez znaménka)
VARI Zpusob obrabéni (zadava se bez znaménka)

Hodnoty: 0.. kompletni pracovani
1.. obrabéni nahrubo
2.. obrabéni nacisto

MIDF Maximalni pfisuvna hloubka pro obrabéni nacisto
FFP2 Posuv pfi obrabéni nacisto
SSF Otacky pti obrabéni nacisto
| Y POCKET1 = G0
CPA
— - G1
’ z
3 A
(e || R —_
\ _§=CRAD 17 ﬂ' RFP
o [ r
/A\@ ; o 9)T o &
< b
8 :
DP
X

POCKET2 - Frézovdni kruhové dutiny

Funkce

Tento cyklus je kombinovanym cyklem pro obrabéni nahrubo a soucasné i nacisto. Pomoci tohoto
cyklu miiZzete vyrabét kruhové dutiny nachdzejici se v libovolné poloze v pracovni roving.

Postup

Vychozi pozici je libovolné misto, ze kterého je mozné bez kolize najet na stfed dutiny ve vysce
navratové roviny.

Cyklus uskutecnuje nasledujici pohybové operace:
- Rychlym posuvem (GO) se najizdi na stfed dutiny ve vySce ndvratové roviny a pak se na této
pozici rovnéz s GO sjizdi na referen¢ni rovinu posunutou o bezpecnostni vzdalenost.
- Obrabéni dutiny v ptipadé¢ kompletniho opracovani probiha v téchto krocich:
- Pfisuv na nésledujici obrabénou hloubku a G1 a s hodnotou posuvu FFD.
- Vyfrézovani dutiny az na piidavek rozméru pro opracovani nacisto s posuvem FFP1 a s
otackami vietena nastavenymi pied volanim cyklu.
- Po ukonceni obrabéni nahrubo:
- Ptisuv na obrabéci hloubku definovanou parametrem MIDF.
- Obrabéni nacisto podél kontury s posuvem FFP2 a s otdckami SSF.
- Smér obrabéni je dan podle hodnoty nastavené v parametru CDIR.
- Po skonceni obrabéni dutiny nastroj vyjizdi ve stfedu dutiny az na navratovou rovinu, nacez se
cyklus ukon¢i.
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Parametry
RTP

Navratova rovina (absolutné)

RFP Referen¢ni rovina (absolutng)
SDIS Bezpecnostni vzdalenost (zadava se bez znaménka)
DP Hloubka dutiny (absolutn¢)
DPR Hloubka dutiny vztazena k referencni roviné (zadava se bez znaménka)
PRAD Radius dutiny (zadava se bez znaménka)
CPA Stied dutiny, abscisa (absolutng)
CPO Stied dutiny, ordinata (absolutng)
STAl Uhel mezi podélnou osou dutiny a abscisou
Rozsah hodnot 0 < STA1 < 180 stupiiti
FFD Posuv pii ptisuvu do hloubky
FFP1 Posuv pro obrabéni v plose
MID Maximalni pfisuv do hloubky (zadava se bez znaménka)
CDIR Smeér frézovani pii obrabéni dutiny:
Hodnoty: 2. pro G2
3. pro G3
FAL Pridavek rozméru pro opracovani nacisto na sténach dutiny (zadava se bez znaménka)
VARI Zpusob obrabéni (zadava se bez znaménka)
Hodnoty: 0. kompletni pracovani
1. obrabéni nahrubo
2. obrabéni nacisto
MIDF Maximalni pfisuvna hloubka pro obrabéni nacisto
FFP2 Posuv pfi obrabéni nadisto
SSF Otacky pii obrabéni nacisto
| Y POCKET2 => GO
PCA - G1
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