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Seznam pouzitych zkratek

TNC
iTNC
CAM

NC
SL-cykly
CNC
VBD

TK fréza
HSS fréza
MP

SB

¢islicovétizeni firmy HeidenhainT.Numerical Contrgl
¢islicoveétizeni firmy Heidenhain (s procesorem Intel)
patitatova podpora obraini (Computer Aided Manufacturifg
cislicovetizeni Numerical Contro)
cykly k obrabni obrysi (Subcontur List

pa&itacove ¢islicovétizeni Computer Numerical Contrpl
vymeénna kritova destika

tvrdokovova technicka fréza

fréza z rychiezné oceli (high speed steel)
strojni parametr (machine parameter)

seéizovaci bod
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1 Uvod

Diplomova prace se zabyva parametrickym programiovamadané sawsti v tidicim
systému Heidenhain iTNC 530. Zadana ¢&st, viz Obr. 1—1 se vyrabi v Regionalnim
technologickém institutu v Plzni pro jednu nejmemosu spolénost.

Cilem prace je vytuat parametricky program, kterym Ize ob&éatvarow podobné sotasti.
Souast bude vyrama na stroji DMU 65 monoBLOCK®. Nutnou podminkou\jgtvorit
sdizovaci list a definovatezné podminky.

V sowasné dob jsou ve strojirenském fomyslu kladeny vysoké pozadavkyepevsSim na
kvalitu, efektivitu, hospodarnost, konkurencesctagina v neposledniac rychly termin
dodani. Parametrické programovani je velmi produlkizpisob programovani, diky kterému
Ize uSetit ¢as, snizit ndklady, zjednodusit praci a zefektivgiobu. [1]

e

obrék¥ci program na sdadnice s konkrétnfiselnou hodnotou nebo Ize pouZivat péame,
tzv. Q-parametry, které zastupujiselné hodnoty. Danému parametrucjeelna hodnota
piitazena na jiném mist programu.

Pomoci paramaeirlze programovat zakladni matematické a skokovélemické funkce, které
fidi chod programu, nebo které popisujiaky obrys. Diky parametrickému programovani Ize
jednim programem obrébi definovat celé skupiny séasti. [2]

Parametrické programovani lze ob&caplikovat na celou s@ast nebo pouze naast
programu, nap ukos, radius, atd. Je mozné vyivg@arametricky podprogram, nap/rtaci
cyklus, cyklus na frézovani drazky, cyklus na zkdsatd., ktery 1ze pouZzit viznychiidicich
systémech Heidenhain, rapfNC 530, TNC 426, TNC 355.

Zakladni informace o Q-parametrech jsou popsarekalské praci Moznosti parametrizace
u fidiciho systému Heidenhain (Petr Petrek, 2012 ).

Obr. 1—1 Drzak pro trubku D48 x 250
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2 Rozbor sou ¢asného stavu

V Regionalnim technologickém institutu je k dispwziouze jeden obrébi stroj, obsluha
stroje a v pipact potreby programator, ktery vyuziva CAM software. Odtékut&nosti je

castén¢ oprosStno a bude fedpokladano, Ze soéaést je vyrabna ve strojirenské firtns

kusovou vyrobou, ktera ma& zhruba 60 obcath strofi a @iblizné 190 zamistnand. Z

laboratornich podminek se stavaji podminky reahngyt

Na Obr. 1—1 je zadana stast, jedna se o drzak pro trubkuchito dili se vyrabi celd&ada,
ale v fiznych variantach. Tvar@\sou dily stejné, ale &ni se gkteré roznéry, nag. radiusy,
celkova délka a dalSi rozmy, viz. Obr. 2—1. Toto je typicky ffpad, kdy lze vyuZit
parametrické programovani a jednim programem dediincelé skupiny saasti.

Obr. 2—1 Drzék pro trubku D25 x 320

V nékterych firmach nap s kusovou vyrobou a ¢t8im pdtem obrabcich stroj,
programétéi nest&i psat programy pro vSechny stroje, proto kvalWi&od obsluha stroje
piSe jednoduSi programyiimo na obraécim stroji pomoci dilenského programovani.
V jinych firmach je naopak tendence, aby obsluhajetvibec nezasahovala do NC
programu. Zalezi na druhu vyroby, g obrakicich strofi, moznostech programatom
kvalifikaci obsluhy.

VétSina strojirenskych firem pouziv&aky CAM software, ale neni pravidlem, Ze kazdy
programéator ma svoji licenci. Vekterych firmach jsou ndp 2 licence na 8 programaiior
takze seeSi i kapacitagchto softwai, které se pak v tomtoripad vyuzivaji gevazrt jen
na 5-ti 0sé obraimi nebo na saidsti, kde je ¥tSi paet indexovaného polohovani. Ostatni
programaté pisi program bdi pomoci programovaci stanice, nebo pouze v textedioru.

Situace ohledhzadané saiésti je v sotiasné dob takova, Ze kazdy dil se musi programovat
samostatt Obsluha stroje je schopna napsat program, kde/ni poloze ofrézuje plochy,
vyvrta diry, zahloubeni a zhotovifgsnou drézku, viz Obr. 2—2.
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Problém nastava v druhé poloze, kde obsluha ndmps@ napsat program, ve kterém
vyhrubuje radiusy, takZze programator pomoci CAMtwafu programuje druhou polohu.
Cilem prace je vytvat parametricky program, kterym Ize ob#alvarow podobné satasti.

Nabizi sefeSeni, Ze by programator mohl programovat prvinuhdu polohu pomoci CAM
softwaru, ale jeieba zvazit, zda je to z technologického a ekonoéfmiokhlediska vyhodné,
potazmo zda to uma#nje kapacita licenci. Jégba si ugdomit, Zecas programatora navysuje
naklady na vyrobu zadané sdsti. Ri zmén¢ nckterého rozmru sowasti nebo piméru
nastrofi, feznych podminek, technologickych parametrag. hloubkytezu je teba upravit
program v CAM softwaru a vygenerovat novy NC kdédpivpadt vyroby tvaro¥ podobné
souasti je poteba vytvdit novy obrakici program nebo upravit program z podobné& ésti.

V n¢kterych gipadech je snazSi a rychlejSi vytiwanovy program nez upravovat obdobny. V
kazdém pipact je nutné novy NC program znovu odladit na obcain stroji.

Pri vyuziti parametrického programovani vySe uvedergvyhody odpadaji a jednim
programem lze obré&bcelou skupinu saiésti.
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Obr. 2—2 Vykres zadané sotasti
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3 Obrab éci stroj

Soutast bude vyrama na stroji DMU 65 monoBLOCK® od spéteosti DMG Mori Seiki.
Modularni pruzg rozskitelny obrakci stroj I1ze peidit od 30sé verze az po 5-ti osou verzi s
dynamicky naklagcim ot@nym stolem. [3]

3.1 Diagram krouticiho momentu a vykonu

Do modularni koncepce vySe uvedeného stroj& pamodularni konfigurace provedeni pro
motorova wetena, ktera Zénaji na rychlosti 10 000 ot/minifpkrouticim momentu 82 Nm),
dale pokrauji na 14 000 ot/min (100 Nm), 18 000 ot/min (118 )\N24 000 ot/min (100 Nm).

[3]
Z grafu je patrné, Ze naji&i vykon 25 kW je fi ot&kach 2 800 ot/min. iPvySSich otékach
je vykon konstantni, ale kroutici moment klesa. Muatné 40 % casu obraéni lze weteno
pietizit.

(kW)
(Nm) —~ |
Fa e
() 18.000 1/min. \2)
1000+ 120
B a0x T
e +31.5
e 25 100% o5
c +20
i 11s
// 2.5
y +10
Hepdlg aom . . ST 18
& 6.3
Z N &
ke, T2
N 4
R 3.15
%y 2:5
1 __2
+1.25
gl 8l & 0.8
S © 0.5
——t—t———t—— -—
0 W gy e s pou R B I 2S00 1/
o \ ey RM:ED |\\_}
- ® ——O—-
Obr. 3—1 Diagram krouticiho momentu a vykonu [4]
1 Kroutici monmien 4 Provoz se zapojenim do
2 Vykon rojihelnika
3 Qky 5 Provoz se zapojenim dockdy
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3.2 Drahy pojezd G

Bc. Peetrek

Na Obr. 3—2 jsou zobrazeny osy stroje, kde osat&yenaklagci kolébka a osa C je atioy
stil. V nasledujici tabulce je uveden rozsah dratdngdlivych osach.

Ili-:l'II .". — __II |
/ — |
~ |
Tl A

Obr. 3—2 Drahy pojezdi [4]

Nazev Jednotka Hodnota
Osa X:

Zakladni stroj (3 osy) a osu C a osou A (5 os) mm 650
OsayY mm 650
OsaZ mm 560

Tab. 3—1 Rozsah drah v jednotlivych osach [4]
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3.3 Naklap éci oto €ny st al

Na Obr. 3—3 jsou zobrazeny zakladni rézynotocného stolu (osa C) a nakkagd kolébky
(osa A).

16H1Z (8x)

. X 650

oo
@710
@650

[TeX

max. ¥ 650 |

Obr. 3—3 Naklapéci ota¢ny stiil [4]

1 OsaA @sa C
2 S®rova drazka 14H7 5 Deska stolu
3 Vyoseni
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Na Obr. 3—4 je zobrazen maximalni mozny obrobeknwtnosti 600 kg. Zaroweje z
obrazku patrny maximalni a minimalni zdvih v ase

I ®

325

Fi
. 680
min. 120

L_,
Md X

o JE—. BY

—Al Il

4 /ﬁa

Obr. 3—4 Naklapéci ota¢ny stiil [4]

=
-
e

D
\
-

G

1 Max. draha %50

2 Max. velikadirobku:
Vyska: 500 mm

R: 840 mm
Obrobiteli&:650 mm

3 Max. draha Z = 560
4 OsaC
5 OsaA
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Na Obr. 3—5 a Obr. 3—6 je zobrazen rozsah nakldpolébky + 120° a jeji vyoseni.

Ll
— \ ()

A

Obr. 3—5 Naklapéci ota¢ny stiil [4]

1 Max. drahia& 650 4 Max. draha Z = 560
2 Vyoseni 5 OsaC
3 OsaA
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Obr. 3—6 Naklapéci ota¢ny stiil [4]

Max. dratia 650 4 Vyoseni
OsaC Ndax. draha Z = 560
Osa A

10
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Na Obr. 3—7 je vidt vyoseni a maximalni i minimalni zdvih v ase

Y850 (1)
Ly
|
|
|
|I ! I|
~ _ i
. 325,325
(2) b 70
— - =
| S—

Obr. 3—7 Naklapéci ota¢ny stiil [4]

1 Max. drdha ¥Bb50 2 Max. drdha Z = 560

Na Obr. 3—8 je zobrazena vertikalni a horizontalsibha oténého stolu s nakl&pi
kolébkou.

/,
A

£ 560
|

o i T -

03[ T G‘

T
i

Obr. 3—8 Naklapéci oto¢ny stil [4]

1 Max. draha %50 2 Max. draha Z = 560

11
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Na Obr. 3—9 je vidt otacny siil s naklagci kolébkou v poloze vertikalni, horizontalni a

nataiené o + 120°.

Obr. 3—9 Naklapéci ototny stil [4]

1 Max. drdha ¥Bb50 2 Max. drdha Z = 560

3.4 Deska stolu

Nazev Jednotka Hodnota
Upinaci plocha:
Naklapéci otoény stdl mm R 650
Maximalni Ghel naklopeni ° -120/+120
Pevny stll mm 650 x 800
Tab. 3—2 Deska stolu [4]
Hmotnost obrobku

PFipustna hmotnost obrobku (uprostred stolu) na desce

(o x - kg 600
naklapéciho otocného stolu

Tab. 3—3 Hmotnost obrobku [4]
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Bc. Peetrek

4 Material zadané sou c¢asti

Prehled vlastnosti oceli CA5E ( C45 R)

1.1191 (1.1201)

Druh oceli Nelegovana uslechtild ocel k zuslechtovani
CSN EN 10083-2: 2007. Tato norma obsahuje té7 ocel €45, klasifikovanou jako jakostni ocel k
TDP zuslechtovani. Oceli C45 nelze nahradit
uslechtilé oceli CA5E popft. C45R. C45 vsak Ize nahradit ocelemi C45E resp. C45R.
DFivejsi C45E (C45R) podle CSN EN 10083-1: 1991+A1: 1996; Ck 45 ( Cm 45 ) podle DIN 17200; 12 050
oznadeni podle CSN.
Casto pouzivana nelegovana ocel pro vyrobu méné namahanych strojnich dili ve stavu
zuslechténém nebo normalizaéné Zzihaném.
Pousiti Optimalnich mechanickych hodnot véetné houzevnatosti se dosahuje v zakaleném a nasledné
popusténém stavu. U tvarove sloZitéjsich
dil( se pro zamezeni vzniku trhlin dava prednost kaleni do oleje.
Ocel je vhodna i k povrchovému kaleni plamenem nebo indukci.
Chemické C Si max. Mn Pmax. |Smax.” | Crmax. Mo Ni max. | Cr+Mo+Ni
slozeniv % max.
hmot.
(rozbor tavby) | 0,42-0,50 0,40 0,50-0,80 0,030 0,035 0,40 0,10 0,40 max. 0,63
SloZeni
hotového 0,40-0,52 0,43 0,46-0,84 0,035 0,040 0,45 0,13 0,45
vyrobku :
Mechanické Pridmér mm Re min. Mpa Rm Mpa A min. % Zmin. % KV min. J
vlastnosti v d<16 490 700-850 14 35 -
2uSlechténém | 16 <4 <40 430 650-800 16 40 25
stavu.
40<d <100 370 630-780 17 45 25
Mechanické d<16 340 min.620 14 - -
dlesitnesd v 16 < d <100 305 580 16 - -
stavu
normalizacn€ | 100 < d <250 275 560 16 - -
Zihaném
ERIL Zpracovano na stihatelnost (+S) | Zihdno na mékko (+A) Povrchové kaleno (tvrdost
hodnoty povrchu)
twrdostipro | 5 oy 255 HB max. 207 HRC min. 55
stav :
Vzdalenost od plochy kaleného cCela zkusebniho télesa v mm
Tvrdost v HRC
Prokalitelnost
4) Mez 1 2 3 4 5 6 7 8 9| 10| 11| 13| 15| 20| 25| 30
+H | max 62| 61| 61| 60| 57| 51| 44| 37| 34| 33| 32| 31| 30|- - -
min 55| 51| 37| 30| 28| 27| 26| 25| 24| 23| 22| 21| 20|- - -
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Popoustéci kfivka (referenéni vzorek Krivky prokalitelnosti
pramér 10 mm) 70
70 T 5 60 4
Q 60 g g N
o ™~ > N
L 50 ~ % 40 AN
o
= \ o \ ™
+ 40 "“-. e 9
g \ > 30 —
= ad 20
~ 20
10
10 | -~ NS WOMN~D®®O MO OoWo
- e v v NN M
o T e O e T o T e [ o T e o e I o o I o o I |
WERRESHEILYRBBER Vzdalenost od plochy kaleného éela v mm

eplotz sténi st.C
Teplota popusténi st 0 rax

m—— H min

Technologické vlastnosti

Tvareni za . , . .
Doporuéené rozmezi teplot pro tvafeni za tepla : 1150 aZ 850 °C

tepla
NZ;?;II_ Zihani na Isotermické Teplota Kalici Jeglljztgm, iI;Teuns}I:
s toc | MEkko°C | Zihani°C | Kaleni®C | prostredi Pop o ol O
, 840 az 650 azZ 800 az 950 820 az voda nebo .
+
UGS 880 700 660 -1 hod. 860 olej >50 3z 660 8505
zpracovani

Uvedené podminky jsou doporucené s vyjimkou zkousky kalenim cela (zkouska prokalitelnosti.)
Teplota kaleni pfi spodni hranici se doporucuje pro kaleni do vody a pfi horni hranici pfi kaleni
do oleje. Jako kalici prostiedi Ize pouZit i syntetické kapaliny-emulze.

Obrobitelnost tfiskovym obrabénim muze byt ve stavu po valcovani ztizena vlivem zvysené
Obrobitelnost | pevnosti. Pro obrabéni je vyhodnéjsi stav
Zihany na mékko. ZlepSenou obrobitelnost vykazuje ocel C45R se zvySenym obsahem S.

PFichazi v ivahu napf. pfi déleni tyci na vsazkové délky pro zapustkové kovani. Ocel C45 je

Strihatelnost " . ) . (. 0y
stfihatelnd za studena i ve stavu po valcovani u praméri nad 80 mm.

U obsah siry u oceli C45R je 0,020 aZ 0,040 % s dovolenou odchylkou v hotovém vyrobku + 0,005 %.

2y jedné tavby smi byt prekrocena horni nebo spodni hranice rozmezi, ale nikoliv obé soucasné.

3 uvedené hodnoty musi byt dosazitelné po odpovidajicim tepelném zpracovani (zuslechténi popfr.
normalizacnim Zihani) téz u oceli

dodavané ve stavu po valcovani nebo ve stavu mékce Zzihaném. Prokazuji se na referenénim vzorku
odpovidajiciho prdméru. Zkusebni

télesa pro stanoveni mechanickych hodnot musi byt odebrana v souladu s predpisem normy TDP.

Re — mez kluzu, Rm — pevnost v tahu, A — taZnost ( po&ate¢ni délka Lo = 5,650S0 ), Z — kontrakce, KV — narazova
prace, zkusebni téleso

ISO s V-vrubem (prdmér ze tii namérenych hodnot, z nichz Zadna nesmi byt mensi nez 70% minimalni stfedni
hodnoty).

4 pro ocel objednanou bez pozadavk( na prokalitelnost jsou hodnoty prokalitelnosti pouze informativni.

Tab. 4—1 Hehled vlastnosti oceli [5]
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5 Rezné podminky

Bc. Peetrek

V této kapitole jsou zvoleny nastroje a definovéezné podminky.

90° rohova fréza s VBI®50

1. Celni frézovani
Operace: 2. Doloreovani delSi strany radiusu R35.5
3. Dokortovani kratsi strany radiusu R35.5 a osazeni R34
Rezné podminky
Hrubovani Op.1 | Dokontovani Op.1| Dokoniovani Op.2| Dokontovani Op.3
Rezna rychlostv, 125 m/min 141 m/min 110 m/min 141 m/min
Posuv na zub f 0.15 mm 0.09 mm 0.06 mm 0.06 mm
Otacky S 796 ot/min 898 ot/min 700 ot/min 700 ot/min
Posuv v 597 mm/min 404 mm/min 210 mm/min 210 mm/min
Hloubka iezu g 2 mm 0.5 mm 2 mm 2mm
Sitka zabéru a. 35 mm 35 mm 0.2 mm 0.2 mm
Frézovaci €leso
Pramér frézy D, 50 mm
Potet zubi Z 5 = D& a
Velky primér Dg 40 mm s
Maly pramér D 22 mm I
Délka télesa L 40 mm
Max. hloubka Ap, 10 mm
Privod kapaliny ano |
Max. RPM 22 500 -
Rada M6800M
Britova desticka
Destitka BDMT11T308ERML
Utvaret/Geometrie MS
Jakost/ISO TN6430
Délka L10 11 mm W
Sirka W 6.67 mm o
VysSka S 3.81 mm V
Sirka fazetky BS 1.40 mm B’ | s
Zaobleni Re 0.8 mm =
Stiredni tl. tiisky hm 0.1 mm

[6]

15



Zapaddeska univerzita v Plzni, Fakulta strojni, Diplomova prace, akad.rok 2054/
Katedra technologie obréti Bc. Peetrek

90° rohova fréza s VBI®40

Operace: Hrubovani radiusu R35.5 a osazeni R34
Rezné podminky
Hrubovani
Rezna rychlostv, 126 m/min
Posuv na zub f 0.14 mm
Otacky S 1003 ot/min
Posuv v 702 mm/min
Hloubka Fezu g 2mm
Sitka zab¥ru a, 40 mm
Frézovaci €leso
Priamér frézy D, 40 mm
Pocet zubi Z 5 = DG i
Velky priamér D 34 mm s
Maly pramér D 16 mm I
Délka télesa L 40 mm
Apl max
Max. hloubka Ap; max 10 mm ;
Privod kapaliny ano | |
Max. RPM 30 000
Rada M6800M
Britova desticka
Desticka BDMT11T308ERML
Utvaret/Geometrie MS
Jakost/ISO TN6430
Délka L10 11 mm
Sitka W 6.67 mm
Vyska S 3.81 mm —
Siika fazetky BS 1.40 mm | :g
Zaobleni Re 0.8 mm
Stéedni tl. tFisky hm 0.1 mm

[6]
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90° rohova fréza s VBI»20

Operace: Hrubovani drazky 22H8

Rezné podminky

Hrubovani
Rezna rychlostv, 94 m/min
Posuv na zub f 0.15 mm
Otacky S 1496 ot/min
Posuv v 673 mm/min
Hloubka Fezu g 2mm
Sitka zab¥ru a, 20 mm

Frézovaci €leso

Priamér frézy D, 20 mm
Pocet zubi Z 3
Pramér stopky D 16 mm o1 i
Délka L, 27 mm n
Celkova délka L 110 mm . !
Max. hloubka Ap; max 10 mm
Privod kapaliny ano
max. RPM 41 000
Rada M6800M
Britova desticka
Destitka BDMT11T308ERML
Utvaret/Geometrie MS
Jakost/ISO TN6430
Délka L10 11 mm
Sitka W 6.67 mm |
Vyska S 3.81 mm
Siika fazetky BS 1.40 mm .S _
Zaobleni Re 0.8 mm
Stéedni tl. tFisky hm 0.1 mm

[6]
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Karbidova stopkova frézal6

Dokortovani drazky 22H8

Operace:

Rezné podminky

Dokontovani
Rezna rychlostv, 136 m/min
Posuv na zub f 0.05 mm
Otacky S 2706 ot/min
Posuv v 541 mm/min
Hloubka Fezu g 26 mm
Sitka zab¥ru a, 0.2 mm

Specifikace frézy

Pramér frézy D, 16 mm
Pocet zubi Z 4
Priamér stopky D 16 mm [ fermas :
Max. hloubka Ap; max 32 mm e F"'u{"'-:;":» i
Délka frézy L 92 mm LB !
Uhel Sroubovicel 30°
Rada D014
Povlak TiAIN [7]

Vrtak @14 TK

Operace:

Dira@14

Rezné podminky

Dokontovani
Rezna rychlostv, 60 m/min
Posuv na zub f 0.2 mm
Otacky S 1364 ot/min
Posuv v 273 mm/min
Hloubka diry 72 mm
Specifikace vrtaku
Priamér vrtaku d 4 14 mm
Pramér stopky d, 14 mm
Délka Sroubovice } 117 mm i
Délka vrtaku I, 124 mm ,:] Jm _?I
Vrcholovy Ghel 140
Uhel Sroubovicek 30
Vnit¥ni chlazeni NE
Povlak TIAIN [8]
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Drazkovaci frézad15 HSS

Operace: Zahloubenip15
Rezné podminky
Dokortovani
Rezna rychlostv, 19 m/min
Posuv na zub f 0.06 mm
Otacky S 403 ot/min
Posuv v 48 mm/min
Hloubka zahloubeni 38 mm
Sitka zab¥ru a. 3.25 mm
Specifikace frézy
Pramér frézy D, 15 mm
Pocet zubi Z 2
Pramér stopky D 16 mm
Délka rezné¢asti 36 mm
Délka frézy L 100 mm ol
Uhel ¢elay 4 L 3 |
Uhel SrouboviceA 10° i L |
Materidl HSS + Co8

[9]

Karbidova stopkova frézal0

Operace: Dohrubovéani rddiusu R35.5 a osazeni R34
Rezné podminky
Dokontovani
Rezna rychlostv, 94 m/min
Posuv na zub f 0.09 mm
Otacky S 2992 ot/min
Posuv v 1077 mm/min
Hloubka Fezu g 2mm
Sitka zab¥ru a, 10 mm
Specifikace frézy
Pramér frézy D, 10 mm 1
Potet zubi Z 4 Tt |
Priamér stopky D 10 mm % T |
Max. hloubka Ap,; max 22 mm ping
Délka frézy L 72 mm - B ‘?‘.'1
Srazeni BCH 0.5 mm N— |
Uhel Sroubovicek 38 ' ' :
Povlak TIiAIN

[7]
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Drazkovaci fréz&?20 HSS

Operace: Zahloubenip20
Rezné podminky
Dokontovani
Rezna rychlostv, 19 m/min
Posuv na zub f 0.07 mm
Otacky S 302 ot/min
Posuv v 42 mm/min
Hloubka zahloubeni 40 mm
Sitka zab¥ru a, 3mm
Specifikace frézy
Pramér frézy D, 20 mm
Pocet zubi Z 2
Priamér stopky D 20 mm E
Délka iezné¢asti 45 mm ™
Délka frézy L 115 mm f ?J .
Uhel telay & °l o
Uhel Sroubovicek 10° i ;
Materidl HSS + Co8

[9]

Navrtavak@12 TK

Navrtani dr

Operace:

Rezné podminky

Dokorcovani
Rezna rychlostv, 100 m/min
Posuv na zub f 0.05 mm
Otéeky S 2653 ot/min
Posuv v 133 mm/min

Specifikace navrtavaku

Priamér vrtaku d 4 12 mm =
Pramér stopky d, 12 mm
Délka Sroubovice } 24 mm €| _ ‘;‘J
Délka navrtaku I, 84 mm
Vrcholovy Uhel 120 e

[8]
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Vrtak @8.5 TK s vnitfnim chlazenim

Operace: Dira @8.5
Rezné podminky
Dokorcovani
Rezna rychlostv, 90 m/min “

Posuv na zub 0.2 mm ; 5 —j \\
Otatky S 3370 ot/min 29 ‘-l -
Posuv v 674 mm/min [ :'5 1

Hloubka diry 72 mm o
Specifikace vrtaku [
Priamér vrtaku D 4 8.5 mm g
Pramér stopky D 10 mm i
Délka La max 117 mm :

Délka stopky LS 40 mm Al

Délka vrtaku L 185 mm W
Délka Ls 1.8 mm :

Vrcholovy Uhel 132

Uhel Sroubovicex 30 b

Vnitini chlazeni ANO

Rada TDS504A ! T
Povlak AITiN -
Substrat WU20PD

[10]
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Vrtak §10.2 HSS

Operace:

Dira@10.2 pro zavit M12

Rezné podminky

Dokontovani
Rezna rychlostv, 40 m/min
Posuv na zub f 0.1 mm
Otacky S 1248 ot/min
Posuv v 125 mm/min
Hloubka diry 52 mm
Specifikace vrtaku
Priamér vrtaku d 4 10.2 mm
Pramér stopky d, 12 mm
Délka Sroubovice } 87 mm -
Délka vrtaku |, 144 mm T
Délka I, 45 mm -
Vrcholovy Uhel 18°
Vnitini chlazeni NE
Povlak $piky TiN [11]

Operace: Zavit M12
Rezné podminky
Dokontovani
Rezna rychlostv, 3.8 m/min
Posuv na oté&ku 1.75 mm/ot
Otacky S 101 ot/min
Posuv v 177 mm/min
Hloubka zavitu 22 mm
Specifikace zavitniku
Velikost D; M12 x 1.75
Pramér stopky D 12 mm L
Délka zavitu L 21 mm W il s
Délka L, 40 mm -
Délka zavitniku L 100 mm 0'1 : ” ; :
Délka Ls 54 mm i f
Poket bFita 4
Rada GP4535
Povlak Spicky TIAIN+TIN [10]
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6 Sefrizovaci list
Sdizovaci list
DMU 65

Cislo vykresu: 162-001-7665 Cislo programu: DMU65-0359 A-B

Zmeénovy stav vykresu: 4 Vystavil: Petr Petrek Datum: 26.05.2015
Material: 12 050 Polotovar: 80 x 110 x 260

Porice Druh néradi Reznd | muti’ PO e | Pozndmk
g b AUIOLEIeRE | delkg | | odlehceni} O 1 FOZNAMK Yy
26 | Frézas VBD @50 5z fada 6800M , 10 isBl40 . i ]
_______ - Freovacitmiéx100 | i 00
|23 FrézasVBD@203zfada6800M | 10 | 71 | I ]
.- Weldon20x€3 . . . I

46 ' Fréza @16 4z fada D014 32 35

'
————————————————————————————————————————————————————————————————————————————————————————————————————————————————————————————

- Tepelny upina¢ 16 x 120

' '
--------------------------------------------------- [l Bt et ittt Sttt il it
'

2 ! Vrtak #8.5 TK s vnitfnim chlazenim  : 117 | 125

41 iDra’ikovacifréza @20 45 50

"""" - Weldon20x63 i & 0o
25 |FrézasVBD @40 fada 6800M | 10 iS40 L
o Fresovacitm16x100 i

____________________________________________________________________________________________________________________________

1) Vidy pf¥i zahdjeni prace kontroluj zménovy stav vykresu
2) V pfipadé uprav v sefizovacim listu zaznamenej divod zmény, datum a podpis.
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Seizovaci list
DMU 65

Bc. Peetrek

Cislo vykresu: 162-001-7665 Cislo programu: DMU65-0359 A

Upnuti: Centricky svérak Driet za: 10 mm Poloha: 1.

Xo: Nulovat na levé strané polotovaru a posunout o polovinu pfidavku do kusu.

Yo: V ose kusu.
Zo: Nulovat na horni plose a posunout o 1 mm do kusu.

Poznamky:
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Seizovaci list
DMU 65
Cislo vykresu: 162-001-7665 Cislo programu: DMU65-0359 B
Upnuti: Centricky svérak DrZet za: Max. Poloha: 2.

Xo: Nulovat na levé strané dilu.
Yo: V ose kusu.

Zo: Nulovat na podlozky a posunout o vysku dilu.

Poznamky:
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7 Tvorba parametrického programu pro zadanou sou  ¢ast

7.1 Informace k programovani

Ve \&tSirg firem je tendence, aby stejné druhy ja, nag. frézky nely stejnyfidici systém,
nag. Heidenhain. V praxse ale velmtastostava, Ze se ligizenim TNC, nebdspol&nost
Heidenhain dodavédici systém jiz 34 let a za toto obdobi pro8keni utitym vyvojem.

NC program vytvéeny na stroji se starSim TN&zenim lze bez probléirpouzit na stroji :
nowjSim iTNCtizenim. Pokud je ale program vyteo v no¥jSim iTNC, je velmicasto
potreba program upravit, aby mohl fungovat i na sejstarSim TN(

StarSi TNGiizeni maji trochu jiné cykly nez nggi iTNC. St&i, aby se v nagjSim cyklu
zmenil jeden parametr a ve starSim TNC cyklus fungonvdiude.

Ponerne casto se stava, ze dil jggmdan z jednoho pracowdta druhé, proto je vyhodné p:
program univerzal®, tak aby mohl fungoval na vice strojich a nebytigba progran
upravovat.

Z téchto divodi nejsou v programu pro zadanou &t pouZzity Zadnérgddefinované cykl
od vyrobce softwaru Heidenhal

1953 THC 428CP

1386 THC 407
THC 415

1983: TNC1S0 1381 TNC 145,
prvml souvisie fizeni
spalecnost HEIDENHAIN

Obr. 7—1 Vyvoj Fidicich systénii Heidenhain [12]
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V niZze uvedené tabulce jéghled vSech Q-paramétm¢které parametry jsou vain
pouzitelné pro uZivatele, jiné parametry jsdacpobsazené pro iTNizeni.

Vzhledem k tomu, Ze v programu pro zadanow&sunenize dojit k gepsani s SL-cykly,
budou pouzity parametry Q0 az Q99, které jsou padiEi i na strojich se starSim TNC
fizenim, napp TNC 426 a TNC 355.

Pouzivat parametry, které nejsou wolpouzitelné pro uzivatele je nebezpé. Pokud
uzivatel v programu definuje napparametr Q111 a nasledpouzije gidavné funkce pro
chlazeni, dojde k igtislovani parametrukidici systém iTNC pouziva parametr Q111 pro
chlazeni (1 = ON, 0 = OFF).

V nowjSich softwarech ma uzivatel moznost pouzivat lekatonenné (QL), které jsou
Ucinné pouze v daném programu. Nevyhodou je, Ze NGrpm, ktery obsahuje lokalni
promEnné nelze pouzit na strojich se starSim TR€nim.

V programu pro zadanou si@st nejsou Q-parametry definované poma@ingho zadavani
vzoral, které umo#iuje kombinovat #kolik matematickych operaci, protoze star§i TNC
neumo#uje pouzit pimé zadavani vzoic

Vyznam Rozsah
Volné pouzitelné parametry uc¢inné globalné pro vSechny programy v Q0 a3 Q99
paméti TNC, pokud nemuze dojit k prepsani SL-cykly.
Parametry pro specidlni funkce TNC. Q100 az Q199
Parametry pouzivané predevsim pro cykly, vSeobecné ucinné pro Q200 a3 Q1199

vSechny programy nachazejici se v paméti TNC.

Parametry pouzivané predevsim pro cykly vyrobce, vSéeobecné ucinné
pro vsechny programy nachazejici se v paméti TNC. MoZna bude Q1200 az Q1399
potiebné projedndni s vyrobcem stroje, nebo tfetim dodavatelem.

Parametry pouZivané predevsim pro cykly vyrobce Call-aktivni, uc¢inné

vSeobecné pro vsechny programy v paméti TNC. Q1400 az Q1499
P?rametrz poumyane predevsim pro cyklvy yyrobce Def-aktivni, Ucinné Q1500 a3 Q1599
vSeobecné pro vsechny programy v paméti TNC.

Volnel pc?lu?telne par:arrnetry, vSeobecné ucinné pro vSechny programy Q1600 a7 Q1999
nachdzejici se v paméti TNC.

Volné pouzitelné parametry QL, u¢inné pouze lokalné v daném QLO a3 QL499
programu.

Volné pouzitelné parametry QR, trvale (permanentné) Gcinné, i po QRO a3 QRA499

vypadku napajeni.

Tab. 7—1 Hehled Q-parametni [2]
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V piipact, Ze obsluha stroje v flséhu obraldni zastavi program a nasleédho bude chtit

spustit od utitého bloku, je bezpméjSi pouzit vypdet bloki. Program pro zadanou s@st
bude v tomto fipact fungovat i pokud uZivatel pouzije softklavesu GO.T

Pokud je na obrd&oim stroji vyuzivano parametrické programovanijpjeodné, aby na konci
kazdého programu iTNGizeni vymazalo vSechny parametry. Novy prograngénea
tzv. scistym stolem a nefize se stat, Ze by si iTNC pamatovakjaky parametr z jiného
programu. K tomuto ¢elu slouZzi strojni parametr MP 7300. Pokud je jebdnota 5, iTNC

na konci programu vymaze vSechny parametry. Pokugho hodnota 7, ITNC na konci
programu parametry nemaze.

V programu pro zadanou stst jsou pouZzity parametrické vrtaci cykly. Kazd§aei cyklus
je v samostatném programu, ktery je nastedyvolan jako podprogram. Tyto parametrické
vrtaci cykly Ize pouZit i na obrébich strojich se star§im TN@&enim.

Stejre tak Ize vytvdit parametricky program n&ppro drazky, ukosy, radiusy, kuzel atd.
Jednou vytvieny parametricky program, napro radiusy Ize vyvolat jako podprogram.

Pokud programator ve strojirenské férsikusovou vyrobou dodrzujedité zasady, které jsou
dané strojnim parkem a piSe program univegzaireni teba, v pipac, ze dil zmni
pracovist, upravovat NC program.

Pro kontrolu parameirmiZze uZivatel pouzit tabulku paramgtkde jsou vypsané vSechny
parametry a jejich hodnoty, viz Obr. 7—2.

Polohouani s Test programu iTNC 530
rue. zadanim
Chyba M E
Qe = i\
a1 = +58.00000000 Hloubka frezouani '
az = +250.00000000 FAKTOR PREKRYTI DRAHY NASTROJE —
az = +95.759000000 PRIDAVEK NA CISTO PRO STRANU
a4 = +80.00000000 PRIDAVEK NA CISTO PRO DNO S :
as = +260.00P00000 SOURADNICE POURCHU DILCE :
a6 = +1.00000000 Bezpechostni uzdalenost W
a? = +1.00002000 Bezpecha uyska
as = +14.00000000 UNITRNI RADIUS ZAOBLENI
Qs = +Z.00000000 OTACENI Y HOD.SMYSLU = -1 T mn
ale = +0.50000000 Hloubka prisuvu L
Qi1 = +3.90000000 Posuu na hloubku = !
Q12 = -60.02200000 POSUY PRO FREZOVANI ] |
Q13 = +50.00000000 tislosimeno protahouaciho nastr
Q14 = +35.52000000 PRIDAVEK NA CISTO PRO STRANU
Q15 = +214.509900000 ZPUS.FREZOVANI ~ MESOUSLEDNE =-1 5 |
Q16 = +0.00220000 RADIUS VALCE @ = +‘
Q1? = +@.20200000 DRUH KOTOVANI GRAD=@ MM/INCH=1 E L
glg = +196.20000000 Predhrubouaci nastroj
Q18 = +58.00000000 POSUY PENDLOVANI
Qze = +10.02000000 * o
Q21 = +19.21000000 Tolerance ?ﬁ\m" ;L
azz = +G58.0P0PPP00 $ ¥
023 = +49.00000000 zAP
Qz4 = +19.02000000
aZ5 = +5.00PB0000
Q26 = +255.20000000 5 ;
Qz? = +260.00000000 @ T B
028 = +Z.90000000 W
029 = +8.00000000
Q30 = +3.20200000
a21 = +50.00000000 .
032 = +28.00000000 CECETEER
Q23 = +12.00000000 o
Q24 = +75.00000000 i
Q35 = +52.09000000
Q36 - +92.00000000
Q2?7 = +095.00000000 INFO UYP
Q38 = +50.02000000 =
Q29 = +1117.44000000 E i
Q4@ = +70.00000000 =" |
Q41 = +1142.44080000
Q42 = +25.02000000
Q43 = +25.09000000 MODE
Q44 = -3.915@2066 e ]
Q45 = +35.08762524 ey
Q45 = +22.87762524 E—
Zacatek Konec Strana Strana ACrEms P;OR;RM:ZTIRTV
hodhotu @ OL QR QS K 0 N E C

Obr. 7—2 Tabulka Q-parametri
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V programu pro zadanou stast, jsou Q-parametry, které definuje uZzivatel, skny na
zatatku programu. Vyhodou je, Ze uZivatel nemusi patgyrhledat 8kde v programu.

Déle je vyhodné pouZzivat v programu pouze jedenarpatr na fsluSnou funkci,

nag. odjezd nastroje bude vzdy parametr Q13. Diky tomuprogram pehledrjSi a

srozumitel®jSi navic programator ugetparametry. Z tohotoiodu pro kazdou operaci,
nag. frézovani horni plochy, uZivatel definuje paramekteré jsou vioZzeny do LABELU,
ktery je umistn na zédatku programu, a ktery je nasleédmecten ed isluSnou operaci.

40 rhkkkkhkkkhkhkkhkhkkhkhkkhkkk
’

41 ; HORNI PLCCHA :

42 skkkkkkhkhkkkkkokkk
’

43 LBL 2

44 FN 0: Q@ =+2 ; HLOUBKA PRI SUVU ( Ap)

45 FN 0: Q10 =+0.5 ; PRI DAVEK PRO FI NI SH

46 FN 0: Q11 =+2 ; BEZP VZDAL, NAJEZD V Z-e

47 FN 0: Q13 =+50 ; 2. BEZP VZDAL, ODJEZD V Z-e
48 LBL O

Za WwtSinou parameirjsou komentée, které popisuji funkci daného parametru. Dikyugm
program srozumitek)Si a programator se m vyzna i po del&asovée dob.

Program pro zadanou s@st obsahuje komert&§ které popisuji operace a nastroje. Déale
jsou pro pehlednost pouzity stdniky, které vytv mezery a hézdy, které zvyraguji
komentd. Pro lepsi a rychlejSi orientaci v programu jsouity sekce, viz Obr. 7—3.

Sy = Koo
Ruent Program zadat/edit __TNC530 |
provoz 5 & B S
Editace bodu élenéni =
201 PLANE SPATIAL SPA+® SPB+@ SPC+® TURN FMAX BEGIN PGM DMUBS-0359A MM ‘E‘
SEQ+ TABLE ROT - HORNI PLOCHA HRUBOVANI e
z02 ; - HORNI PLOCHA FINISH —_—
202 CALL LBL 3 ;Q-PARAMETRY - DELSI RADIUS HRUBOWANI
204 ; - KRATSI RADIUS HRUBOVANI S i
205 FN @: 029 =+@ - DELSI RADIUS DOHRUBOVANI L
206 ; - KRATSI RADIUS DOHRUBOVANI i
207 CALL LBL 23 ;DELSI RADIUS HRUBOVANI - DELSI RADIUS FINISH
208 : - OSAZENI FINISH
209 : - KRATSI RADIUS 5 PRIDAVKEM NA DNO FINIS T [ M
Z10 ; EEEKKKEREREEREEERER AR N - DOCHYTRAT OSAZENI 1o&gb Ll_‘t‘_’ﬁ
FIEW+ - KRATSI RADIUS HRUBOVANIN | - KRATSI RADIUS DNO FINISH =5 w
ZIZ 3 FEEKAKEXERERKKRERER KR AR AR R RN — ZAHLOUBENI FINISH u )
213 CALL LBL 4 :G-PARAMETRY - LBL WYPOCTY
214 ; - LBL HORNI PLOCHA HRUBOUANI
215 FN ©: 029 =+8 - LBL HORNI PLOCHA FINISH s |
216 FN ©: Q50 =+@ - LBL DELSI RADIUS HRUBOVANI @ = +
217 FN @: Q53 =+Q108 - LBL KRATSI RADIUS HRUBOVANI L
218 ; - LBL DELSI RADIUS FINISH
218 CALL LBL 38 ;KRATSI RADIUS HRUBOVANI - LBL KRATSI RADIUS FINISH
22e M5 M9 END PGM DMUES-©353A8 MM S100%
221 ; @&
222 ; G
222 FN 8: IF +Q6 EOU +1 GOTO LBL Se zAP
224 FN 9: IF +Q7 EQU +1 GOTO LBL S@
225 FN 8: IF +@ EQU +@ GOTO LBL 51
226 ; Gl -';
227 LBL 5@ @ - _‘
228 LA
229 ;
PR PR PR LSRR LR E ISR EE L ET L L
221 # - DELSI RADIUS DOHRUBOVANI diaonosin
232 ; EXEFEEEEFEERERKEEEFEER R KA ERE RS
233 TOOL CALL 31 Z S5000 F2500 g
234 ; --- MONOLIT D1@ et )
235 : —
236 FN 2: Q53 =+053 - +@.5
237 ; INFO UYP
238 FN 12: IF +Q108 LT +053 GOTO LBL 52 = |
228 FN 8: IF +Q188 EQU +053 GOTO LBL 52 L
240 :
241 FN 16: F-PRINT TNC:\Program¥“DP.A ~ SCREEN:
242 M@
D, 5 MODE
244 LBL 52 porrerpmnn
2495 ; [
246 M13 — B
Zacatek Konec Posledni Dalsi ‘E —
H« wﬂ slouo slouo . = ‘%
« # prepis = | ¢

Obr. 7—3 Sekce v programu
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7.2 Prvni poloha obrdb éni

Na za&atku kazdého programu je dobrym zvykem vyplnit adki Udaje o s@asti, Festoze
vétSina udaj) je uvedena v $izovacim listu. V pipac, Ze dojde ke ztrétsdizovaciho listu,
zakladni Udaje o s@asti jsou zachovanyifmo v programu. DalSi vyhodou je, Ze dikynto
Udajim Ize jednodusSe, nappomoci programu Salamander, vyhledat konkréwgnamy.

7.2.1 Informace o sou ¢éasti

0 BEG N PGV DMJ65- 0359A MM

1

2 Cislo vykresu: 162-001-7665/4

3 Nazev vykresu: DRZAK PRO TRUBKU D48 x 250

4 -

5 Pol oha: 1.

6 Material: 12 050

7 Pol otovar: 80 x 110 x 260

8

9 Progranoval : Petrek

10 ; Odl adi | ;' Novak

11 ; Dne: 1.1.2015

12 ;

13 ; Nul ovani di |l u:

14 ; X0 = NULOVAT NA LEVE STRANE A PCOSUNOQUT O 1/2 PRI DAVKU
15 ; Y0 = V OSE KUSU

16 ; Z0 = NULOVAT NA HORNI PLOSE A POSUNOUT O 1 M DO KUSU

7.2.2 Hlavni rozm éry sou ¢éasti a polotovaru

Po vyplreni zakladnich udéjo dilu je teba definovat vstupni Q-parametry, které jsou nutné
pro definovani dilu a jednotlivych operaci. ObsIUBAIC stroje vyplni Q-parametry dle
technické dokumentace, kter&cuje roznéry dilu a polotovaru. V dalSim kroku jéeba
definovat maximalni hloubku frézovani od nulovéhadb, parametr Q7, aby nedoSlo ke
kolizi svéraku s nastrojem. Naslege treba definovat fiddavek na horni ploSe, parametr Q8,
ktery zarové zastupuje hodnotu pro tzv. BLK FORM v as@naximalni).

18 ckkkkkhkhkhkkhkhkhkhkhkhkkhkkk ok ok ko
’

19 ; AKTUALNI ROZNMVERY DI LU:

20 ;***********************

21 FN 0: QL =+68 ; SIRKA DI LU

22 FN 0: @ =+250 ; DELKA DI LU
23 FN 0: @ =+95.79 ; VYSKA DI LU
24

25 skkkkkkkk ok ok ko
’

26 ; POLOTOVAR :

27 rkkkkhkkkhkhkkhkhkkhk Kk
’

28 FN 0: 4 =+80 ; SI RKA POLOTOVARU
29 FN 0: @ =+260 ; DELKA PO_OTOVARU
30 FN 0: @ =+110 ; VYSKA PO_OTOVARU
31 ;

32 rkkkkhkkhkkkhkkkhkhkkhkhkkh Kk
’

33 ; SPECI FI KACE :

34 ;**************

35 FN 0: @7 =-98 ; MAX HLOUBKA FREZ V Z-e OD NB

36 FN 0: @B =+1 ; PRID NA HORNl PLCSE BLK FORM V Z-e NMAX
37 ;

38 CALL LBL 1
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Po n&teni vySe uvedenych Q-paranietiojde k vyvolani LABELU 1, ktery je umist
za koncem programu (funkce M2) a obsahuje ¥fyppridavki polotovaru.

658

659 , Ak hkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkkhdxxx

660 M2 ; KONEC PROGRAMU

661 , ER I I b I b I b I b I b I b I b b b I b I b b b b b 4

662

663 , k Kk ok ok ok ok ok ok ok ok ok ok kkkkkk

664 * - LBL VYPOCTY

665 , Ak kkhkkkhkkkhkhkhkkhkkhkkhkhkkhkhkhkk

666 LBL 1

667 FN 4: @3 =+Q4 DIV +2 ; 1/2 S| RKY POLO

668 FN 2: Q@4 =+Q6 - +Q@ : CELKOVY PRI D NA DELKU
669 FN 4. @5 =+Q@4 DIV +2 ;1/2 PRI D NA DELKU
670 FN 1: @6 =+Q@ + +@5 ; DELKA DI LU S PRI D
671 FN 2: Q@7 =+Q6 - +@8 ; CELKOVY PRI D NA VYSKU
672 FN 2: Q@8 =+Q6 - +@8 ; BLK FORM V Z M N NALN
673 FN 4: Q60 =+QL DIV +2 : POLOVI NA S| RKY DI LU
674 LBL 0

Parametr Q23 udava polovinulgi polotovaru a je pouzit v BLK FORM v oganaximalni i
minimalni, Q23 = +40. Parametr Q24 vyftava celkovy pidavek polotovaru v o0se,
Q24 = +10. Parametr Q25 jgigavek na plochu v osea je pouzit v BLK FORM v os&
minimalni, Q25 = +5. Parametr Q26 udava hodnotkydéilu s gidavkem na jednu plochu a
je pouzit v BLK FORM v ose&x maximalni, Q26 = +255. Parametr Q27 §ipéva celkovy
piidavek polotovaru v ose Q27 = +14.21. Parametr Q28 definuje BLK FORM e as
minimalni, Q28 = +109. Parametr Q50 vyfiava polovinu $ky dilu, Q50 = +34.

184 rhkkhkhkkhkhkkhkhkkhkhkkhkhkhkkhkhkkhkhkkhkhkkhkhkhkhkhkhhkhkhkkhkhkkhhkkhkk

185 ; BLK FORM

186 skkhkhkkhkhkhkkhkhkkhkhkhkhkhkhkkhkhkhkhkhkhkkhkhkkkkkkk

187 iBLK FORM 0.1 Z X-Q@5 Y-Q@3 Z-Q28
188 BLK FORM 0.2 X+Q26 Y+@3 Z+(8

Ridici systém iTNC pokkaije v hlavni¢asti programu za CALL LBL 1 @#enim ostatnich
vstupnich Q-parameiy které uzivatel definovalipd startem programu, a které jsou popsany
v jednotlivych operacich.

7.2.3 Frézovani horni plochy

Horni plocha je frézovangelem frézy. Pimér frézy Ize libovolg zvolit. Sika zaksru frézy
(ae) je maximalg 70% pameru frézy. Rekryti drah je 30% mmeru frézy. Nulovy bod v ose
z se nachazi 1 mm pod horni plochou polotovaru. dpracovani horni plochy je ko¥rea
souadnice v ose rovna nule.

190 . kkhkkhkhkkhkhkhkkhkhkkhkhkkhkhkhhkhhkhhkhkhkkhkhkhkkh*k
’

191 * - HORNI PLOCHA HRUBOVANI
192 , kkkkkhkkhkhkhkkhkkkhkhkhkhkhkhkkhkkkhkhkkhkhkhkhkkk
193 TOCOL CALL 26 Z S796 F597

194 ; - FREZA S VBD D50

195 ML3

196 ;

107 L Z+0 RO FMAX MD1
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Pridavna funkce M13 roztd vieteno ve srru hodinovych rdicek a zapne WjSi chlazeni.
Souadnice v ose se vztahuje k referénimu bodu stroje (funkce M91). Nastroj se nachazi
v bezpé&né maximalni vysce.

199 CALL LBL 100

940 LBL 100

941 ML29

942 CYCL DEF 7.0 NULOVY BQD
943 CYCL DEF 7.1 X+0

944 CYCL DEF 7.2 Y40

945 CYCL DEF 7.3 Z+0

946 PLANE RESET STAY

947 LBL O

948

949 END PGM DMJ- 0359B MM

Nasleduje vyvolani LABELU 100, ktery je umistna samém konci programu a jeho ukolem
je zrusit posunuti a rotacifiBavna funkce M129 zrusi funkci M128, ktera zach@vpolohu
hrotu nastroje f polohovani naklagci osy. Nasleduje zruSeni posunuti nulového bodu.
PLANE RESET STAY zruSi aktivni funkci PLANE aigtane stat. Neprovadi se naklopeni
rotatni osy a nedojde k Zzadnému pohybu v linearnich tosBidici systém iTNC dale
pokraiuje v hlavnic¢asti programu.

201 CYCL DEF 7.0 NULOVY BOD
202 CYCL DEF 7.1 X+0
203 CYCL DEF 7.2 Y+0

204 CYCL DEF 7.3 Z+0

205 PLANE SPATI AL SPA+0 SPB+0 SPC+0 TURN FMAX SEQ+ TABLE ROT
206

207 M2

PrestoZze nedojde k posunuti nulového bodu a defirovéniny obrakni pomoci
prostorového Ghlu, je vhodné vynulovat tyto hodndiyize se stat situace, Z& pipinani,
resp. nulovani obrobku, dojde k né&tai rekteré osy, aniz by si toho obsluha vsimla.
Pridavna funkce M22 upevni osu C (kolébkuji Rdexovaném polohovaridici systém
automaticky vypne a zapne aretaci. Funkci M22 ogpa@t g 5-ti osém plynulém obr&ini.
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Obr. 7—4 Nulovy bod, poloha stolu a kolébky pi frézovani horni plochy

209 CALL LBL 2 ; Q PARANMETRY
210 ;
211 CALL LBL 14 ; HORNI PLOCHA HRUBOVANI

40 skkkkkkhkhkkhkkk ok ok ok
’

41 : HORNI PLOCHA :
42 ;***************

43 LBL 2

44 FN 0: Q@ =+2 ; HLOUBKA PRI SUVU ( Ap)

45 FN 0: QIO =+0.5 ; PRI DAVEK PRO FI Nl SH

46 FN 0: QL1 =+2 ; BEZP VZDAL, NAJEZD V Z-e
47 FN 0: QL3 =+50 ;2. BEZP VZDAL, ODJEZD V Z-e
48 LBL 0

Ridici systém iTNC n&e Q-parametry, které uZivatel definoval na&tku programu v
LABELU 2. Parametr Q9 «duje hloubku pisuvu, Q9 = +2. Parametr Q10¢uje, zda se
horni plocha bude dokeéavat, nap. s jinymi ot&ky a posuvem, pro lepSi drsnost povrchu.
Parametr Q11 definuje bezpwstni vzdalenost v ose, na kterou nastroj sjede
rychloposuvem. Parametr Q13 uje bezpeénosti vzdalenost v osepro odjezd, resp.ipjezd
nastroje. Najezd nastroje je z beapastnich dvodi proveden nejprve v osachy a az v
dalSim bloku nastroj sjede v ose

677 . R I R R I O R I R R I S R R
’

678 * - LBL HORNI PLOCHA HRUBOVANI

679 ’ khkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhdxx

680 LBL 14

681 FN 2: Q9 =+Q8 - +Q : 1. HLOUBKA

682 FN 1: Q80 =+Q8 + +QL1 : BEZP VZDAL, NAJEZD S OHLEDEM NA PRI D
683 ;

684 LBL 15

685 FN 3: Q31 =+QL08 * +2 : D FR

686 FN 3: Q2 =+QB1 * +0.7 ;70 PROCENT FR

687 FN 3. @3 =+Q1 * +0.3 ;30 PROCENT FR

688 FN 1. @1 =+@B1 + +@5 ;D FR + 1/2 PRI D POLO
689 FN 1. B4 =+Q + +QB1 : KONCOVA SOURAD V X-e
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690 FN 1: @5 =+@3 + +@3 ; 1/2 SIRKY POLO + 30 PROCENT FR
691 FN 1: @6 =+@5 + +@3 ; CELKOVA VZDAL NA OFREZOVANI
692 FN 0: Q37 =+Q33

693 FN 1: B8 =+@3 + +QL08 :1/2 SIRKY POLO + 1/2 FR

694 FN 0: QB9 =+38

Po vyvolani LABELU 14 iTNC vypéita Q-parametry, které jsou pebné pro frézovani
horni plochy. Parametr Q29 je definovan jak@davek polotovaru na horni ploSe (Q8 = +1)
minus hloubka fisuvua, (Q9 = +2). V tomto fipadt je parametr Q29 = -1 a je to prvni
hloubka zabru. Parametr Q30 je bezj& vzdalenost, najezd v oges ohledem naiflavek
polotovaru. V tomto fipact nastroj najede rychloposuvem na hodnotu paran@@d® = +3.
Nasleduje vnieny LABEL 15, ktery je pozfji vyuzit pifi dokortovani horni plochy.
Parametr Q31 vypdtava aktualni pimer frézy, Q31 = +50. Parametr Q108 jeg@obsazeny
parametr, kterému jefipazena aktivni hodnota radiusu nastroje. Parame ©370%
praméru frézy, Q32 = +35. Parametr Q33 = 30%méru frézy, Q33 = +15. V dalSim bloku
je k parametru Q31iEtena polovina fidavku polotovaru v ose Q25 = +5. Parametr Q34 je
délka dilu (Q2 = +250) plus fimér frézy a polovina fidavku polotovaru v ose V pripad,

Ze pamer frézy je 50 mm, Q34 = +305. Parametr Q35 j@nrjako polovina $ky polotovaru
plus 30% piméru frézy, Q35 = 40 + 15 = +55. Parametr Q36 deémglkovou vzdalenost
potrebnou na ofrézovani horni plochy, Q36 = +95. Param@37 je pifazena hodnota
parametru Q33. Parametr Q38 je polovinkySpolotovaru plus aktualni hodnota polénmn
frézy, Q38 = 40 + 25 = +65. Parametru Q391jégzena hodnota Q38. Pozéiselna hodnota
parametru Q39 sedni (bude vys¥tleno pozdiji).

696 FN 9: | F +Q8 EQU +1 GOTO LBL 17
697 FN 12: |F +Q9 LT +QL0 GOTO LBL 18
698 FN 9: | F +0 EQU +0 GOTO LBL 17

Po vypaitani Q-parametriTNC pokra&uje na rozhodovaci podminky. Prvni podminka, kdyz
parametr Q58 je roven +1 jdi na LABEL 17, neni $phl protoZe parametr Q58 zatim nebyl
definovan. Druh& rozhodovaci podminka, kdyZ para@@0 = -1 je menSi nez Q10 = +0.5
jdi na LABEL 18, je spltina. Pokud by podminka sghma nebyla, iTNC by poktaval na
LABEL 17, neb@ nepodmiiné podminka, kdyZ O je rovno 0, je spia vZdy.

720 LBL 18
721 FN 0: Q9 =+QL0
722 FN 0: Q89 =+(B8
723 FN 0: Q37 =+@B3
724 FN 9: | F +0 EQU +0 GOTO LBL 17

Protoze parametr Q29 je mensi néidavek na dokafovani, v tomto fipad je dokonce
mensSi nez nula, doSlo by Kgrézovani horni plochy. Parametru Q29 jggzena hodnota

parametru Q10 = +0.5. Paranigir Q39 a Q37 jsouiffazeny hodnoty, viz vySe. Nasleduje
nepodmigna podminka a iTNC pokiaje na LABEL 17.

706 LBL 17
707 FN 2: @9 =+@B9 - +@82 : PREPOCET KROKU DO BOKU
708 FN 1. 7 =+Q37 + +QB2

709 L X-QB1 Y+Q89 RO FMAX
710 L Z+Q80 FMAX

711 L z+Q@9 F AUTO

712 L X+Q34

713 L Z+QL3 RO FMAX
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Parametr Q39 vypdtavd hodnotu sdadnice v osey, piepaet kroku do boku,
Q39 = 65 - 35 = +30. Parametr Q37 wyjtava Stku ofrézovani, Q37 = 15 + 35 = +50.
Nastroj najede rychloposuvem v osea hodnotu parametru Q31 = +55, v gs&a hodnotu
parametru Q39 = +30, viz Obr. 7—5. Nasleduje najgthloposuvem v ose na hodnotu
parametru Q30 = +3, bezp®& vzdalenost. V dalSim bloku nastroj sjede prasovposuvem
na hodnotu parametru Q29 = +0.5. Nasleduje fréZowvaaterialu v osex na hodnotu
parametru Q34 = +305 a odjezd rychloposuvem wvzaosebezpénou vysku Q13 = +50.

Q4

[°n}
=

L

Q2
Qs -

Obr. 7—5 Frézovani horni plochy

715 FN 11: | F +@6 GI +Q37 GOro LBL 17
716 FN 9: | F +Q29 EQU +0 GOTO LBL 22

717 FN 9: | F +Q29 EQU +Q10 GOTO LBL 19
718 FN 11: | F +Q9 GI +QL0 GOTO LBL 16

Prvni rozhodovaci podminka, kdyz parametr Q36 =je9&tSi nez parametr Q37 = +50, jdi
na LABEL 17, je spléna.

Nasleduje fepaitani parametr. Parametr Q39 = -5, parametr Q37 = +85. Frézaosarne
0 70% sveho giméru, takze pekryti drah je 30% mmeéru frézy, viz Obr. 7—5. Nasleduje
pirefrézovani horni plochy a prvni rozhodovaci podmajriéera je ogt splirena. Cely proces
se opakuje. V mome#t kdy prvni rozhodovaci podminka neni spla (Q37 = +120),
nasleduje druha rozhodovaci podminka, kdyz para@2® = +0.5 se rovna 0 jdi na LABEL
22, kterd neni spéma. Treti podminka, kdyz parametr Q29 je roven param@i@ = +0.5 jdi
na LABEL 19, je splana.

213 LBL 19

215 ;

216 1 kA hkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkkhkhkkkx
217 * - HORNI PLOCHA FI NI SH
218 , Ak hkAhkkhkkhkkkhkhkhhhhhkhkhkkhkhkhkihkhkihhkhkkk
219 TOOL CALL 26 Z S898 F404
220 ; - FREZA S VBD D50

221 ;

222 CALL LBL 20 ; HORNI PLOCHA FI NI SH
223

224 LBL 22

225 Mo MD

LABEL 19 je tzv. vngeny a nachézi se v hlavéasti programu. f&d dokogovanim horni
plochy se zvySi otky a snizi posuv. Diky tomu Ize dosahnout lepSiakss materialu.
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727 . kkhkkkhhkkhhkhhkhkhkhkkhkhkkhkhkhhkhhkhhkhhkkhkkkx*%
’

728 * - LBL HORNI PLOCHA FI NI SH

729 . R R I R I R I I I R O I R R

730 LBL 20

731 FN 0: Q29 =+0 ; HLOUBKA

732 FN 0: @30 =+Ql1 ; BEZP VZDAL, NAJEZD V Z-e
733 FN 0: @B8 =+1 ; POVOCNA HODNOTA NA PRESKOK
734 FN 9: | F +0 EQU +0 GOTO LBL 15

Parametr Q29 je hloubka, na kterou nastroj budeott&@ i dokontovani horni plochy.
Parametru Q30 jeifffazena hodnota parametru Q11 = +2, kterou uzivadéhaval pro
bezpeény najezd v ose. Parametr Q58 je pomocny parametr, ktery slougielskokucasti
programu. Nasleduje nepodnaind podminka, ktera plati vzdy.

Ridici systém iTNC pokraje na LABEL 15, viz str. 33. Cely proces se opeakyako u
hrubovani, pouze s tim rozdilem, Ze prvni rozhodbyedminka, kdyZz parametr Q58 je
roven +1 jdi na LABEL 17, je spéma, viz str. 34Ridici systém iTNC fejde na LABEL 17 a
frézuje horni plochu. Po obrobeni horni plochypt&a podminka, kdyz parametr Q29 je
rovho O jdi na LABEL 22, viz str. 35. LABEL 22 jemis€n v hlavni ¢asti programu.
Nasleduje zastaventetena (funkce M5) a vypnuti chlazeni (funkce M9).

Zastavme se jeSu rozhodovacich podminek, blok 696, viz str. 34ifack, Ze fidavek na
horni ploSe bude&sSi nez zde zvoleny nebo kdyz hloubkisky (a,) bude mensi nez zde
zvolend, pak druh& rozhodovaci podminkahpubovani horni plochy, kdyz parametr Q29 je
mensi neZz parametr Q10 jdi na LABEL 18, nepl&tidici systém iTNC pokraje diky
nepodmigné podmince na LABEL 17 i&rézuje horni plochu a pokud je sgiia podminka,
Ze je pefrézovana cela &a polotovaru, platétvrta podminka, kdyz parametr Q29 j&si
nez parametr Q10 jdi na LABEL 16, viz str. 35.

700 LBL 16
701 FN 2: Q9 =+Q9 - +Q9 : PREPOCET HLOUBKY
702 FN 12: | F +@9 LT +QL0 GOTO LBL 18

703 FN 0: Q89 =+(B8

704 FN 0: Q87 =+@B3

V LABELU 16 se giepaiitdva hloubka frézovani origuv Q9 definovany uzivatelem. Aby
nedoSlo k pefrézovani materialu, je zde podminka, Ze pokudrpatr Q29 je mensSi nez
parametr Q10 jdi na LABEL 18, viz str. 34. Pokutbtpodminka neplati, iTNC pokraje na

LABEL 17. Po gefrézovani horni plochy plati podminka, kdyz Q29r¢eno O, jdi na
LABEL 22 (blok 716) a iTNC pokrauje v hlavni¢asti programu.

7.2.4 Frézovani p fedni plochy

Predni plocha je frézovarlem frézy. Pimér frézy Ize libovol® zvolit. Sika zaksru frézy
(ae) je maximalg 70% pameéru frézy. Rekryti drah je 30% @imeéru frézy.

228 1 EE R R I R R I I R I R I I S R R I I R
229 * - PREDNI / ZADNI PLOCHA HRUBOVANI
230 , kkhkkkhhkkhhkhkhkhkkhkhkkhkhkhhkhhkhhkhhkkhkhkkhkhkkhkkhkkhkkk*x
231 TOOL CALL 26 Z S796 F597

232 ; - FREZA S VBD D50

233 ML3

234

235 L Z+0 RO FMAX MP1
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236 L X+0 Y-324 RO FMAX MO1

236 ;

237 CALL LBL 100

238 ;

239 CYCL DEF 7.0 NULOVY BCD

240 CYCL DEF 7.1 X+0

241 CYCL DEF 7.2 Y-@B0

242 CYCL DEF 7.3 Z+0

243 PLANE SPATI AL SPA-90 SPB+0 SPC- 180 TURN FMAX SEQ TABLE ROT

Refererni bod stroje se nachazi v levém hornim rohu praiémvprostoru v zadu. Nastroj po
vyméné zistane stat v misturéeném pro vyrdnu. Nulovy bod je v osg posunut o polovinu
Sikky dilu, parametr Q50 = +34. Kolébka je naklopen®@ (SPA) a sil je otaten o -180°
(SPC), viz Obr. 7—6. TURN definuje, Ze funkce PLAMEtQI rota*ni osy, ale neprovede
vyrovnavaci pohyb v linearnich osach. Kolébka sgennatgit dvéma zpisoby. Ri SEQ-
obsluha vidi na otmy stil, hlavni osa zaujme zaporny Uheki BEQ+ ot@ny stil bude
schovany za kolébkou, hlavni osa zaujme kladny.Uh&BLE ROT zpmisobi, Ze funkce
PLANE napolohuje oftény sfil na definovany uhel.

-

: =

Obr. 7—6 Nulovy bod, poloha stolu a kolébky pi frézovani predni plochy

245 LBL 21

246 ;

247 CALL LBL 3 ; Q PARANVETRY
248 ;

50 rkkkhkhkkkhkhkhk Ak Ak kA Ak hkhk Ak kA kK
)

51 ; PREDNI A ZADNI PLOCHA :

52 ;************************

53 LBL 3

54 FN 0: Q@ =+2 ; HLOUBKA PRI SUVU ( Ap)

55 FN 0: QL0 =+0.5 ; PRI DAVEK PRO FI NI SH

56 FN 0: QL1 =+3 ; BEZP VZDAL, NAJEZD V Z-e

57 FN 0: QL3 =+50 ;2. BEZP VZDAL, ODJEZD V Z-e
58 LBL 0
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Ridici systém iTNC pokraije na LABEL 21, ktery bude po#jil pouzit a ndte Q-parametry,
které uzivatel definoval na &atku programu.

249 CALL LBL 23 ; HRUBOVANI
250 ;
251 LBL 30

Ridici systém iTNC pokkaije na hrubovaniigdni plochy, LABEL 23.

737 . kkhkkkhhkkhhkhhkhkkhkhkkhkhkkhhkhhkhhkhhkhhkhkhkhkhkhkkhhkhhkhhkhkk**%x

738 * - LBL PREDNI/ ZADNI PLOCHA HRUBOVANI

739 , EIE IR I R I I I I I I I I I I I I I I I I I

740 LBL 23

741 FN 2: Q40 =+Q4 - +Ql ; CELKOVY PRI D NAT V Z-e

742 FN 4. Q41 =+Q40 DIV +2 ;PRID VAT V Z-e NA PL

743 FN 2: @9 =+Q41 - +Q ; HLOUBKA

744 FN 1. @0 =+Q41 + +Ql1 ; BEZP VZDAL, NAJEZD S OHLEDEM NA PRI D
745

746 LBL 2

747 FN 3: @31 =+QL08 * +2 :D FR
748 FN 3: @2 =+@B1 * +0.7 :70 PROCENT FR

749 FN 3: B3 =+QB1 * +0.3 :30 PROCENT FR

750 FN 1: Q1 =+@B1 + +@5 :D FR + 1/2 PRI D POLO
751 FN 2: Q42 =+@B2 - +QL08 : 1. SOURAD V Y-e

752 FN 1: Q43 =+Q@ + +@1 ; KONCOVA SOURAD V X-e
753 FN 2: Q44 =-Q7 - +QL08 ; NAX SOURAD V Y-e

754 FN 0: Q45 =+Q42

Parametr Q40 vypidtava celkovy pidavek materialu v ose Q40 = 80 - 68 = +12. Parametr
Q41 definuje pidavek v osez na plochu, Q41 = +6. Parametr Q2%uje prvni hloubku
frézovani, Q29 = 6 - 2 = +4. Parametr Q30 Wfva bezpéostni vzdalenost v ose
Q30 =6 + 3 = +9. Nasleduje viemy LABEL 24. Parametr Q31 vypibava aktualni pmer
frézy, Q31 = +50. Parametr Q32 = 70%uméru frézy, Q32 = +35. Parametr Q33 = 30%
praméru frézy, Q33 = +15. V dalSim bloku je k parame@81 gictena polovina fidavku
polotovaru v os&, Q31 = 50 + 5 = +55. Parametr Q42 v§ipédva prvni sotadnici v osey,
Q42 = 35 - 25 = +10. Parametr Q4Zuwje koncovou satadnici v osex, Q43 = 250 + 55 =
= +305. Parametr Q44 vypikdva maximalni saadnici v osey, Q44 = +98 - 25 = +73.
Parametru Q45 jefffazena hodnota parametru Q42.

756 FN 9: | F +Q0 EQU +1 GOTO LBL 25
757 FN 12: |F +Q9 LT +QL0 GOTO LBL 29
758 FN 12: |F +@2 LT +44 GOTO LBL 25

Prvni podminka, kdyZz parametr Q60 je roven +1 @ilMABEL 25, neni spkna, protoze
parametr Q60 zatim nebyl definovan. Druha rozhodiopadminka, kdyz parametr Q29 = +4
je menSi nez parametr Q10 = +0.5 jdi na LABEL 28ninsplgna. Treti podminka, kdyz
parametr Q32 = +35 je mensi nez parametr Q44 Fdi & LABEL 25, je splana.

774 LBL 25
775 L X+@B1 Y+Q45 RO FMAX
776 L Z+QB0 FMAX

777 L Z+Q9 F AUTO

778 L X-Q43

779 L Z+QL3 RO FMAX
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Nastroj najede rychloposuvem v osea hodnotu parametru Q31 = +55, v gs& hodnotu
parametru Q45 = +10, viz Obr. 7—7. Nasleduje najethloposuvem v ose na bezpénou
vzdalenost, parametr Q30 = +9. V dalSim bloku o@sijede pracovnim posuvem v asea
hodnotu parametru Q29 = +4. Nasleduje frézovarendu v osex na hodnotu parametru
Q43 = +305 a odjezd rychloposuvem v as@a bezpénou vysSku pro fejezd nastroje,
parametr Q13 = +50.

9!

VERAK

Q5
Q43 Q31

Obr. 7—7 Frézovani predni a zadni plochy

781 FN 12: |F +Q45 LT +Q44 CGOTO LBL 26
782 FN 9: |F +Q9 EQU +0 GOTO LBL 31

783 FN 9: | F +Q9 EQU +QL0 GOTO LBL 30
784 FN 9: |F +Q45 EQU +Q44 CGOTO LBL 28

Prvni rozhodovaci podminka, kdyz parametr Q45 =jeliensi nez parametr Q44 = +73 jdi
na LABEL 26, je spléna.

760 LBL 26

761 FN 1: Q45 =+Q45 + +@2 ; PREPOCET KROKU DO BOKU
762 FEN 11: | F +Q45 GI +Q44 GOTO LBL 27

763 FN 9: |F +0 EQU +0 GOTO LBL 25

K parametru Q45 jeipiteno 70% pimeru frézy, Q45 = 10 + 35 = +45. Nastroj se posune
v osey o 70% ptiméru frézy, takze fekryti drah je 30% g@meru frézy, viz Obr. 7—7.
Nasleduje kontrola, aby nedoslo ke kolizi nastegesérakem. Prvni rozhodovaci podminka,
kdyz parametr Q45 = +45 jetéi neZz parametr Q44 = +73 jdi na LABEL 27, nerih&pa.
Nepodmirna podminka odkaze iTNC na LABEL 25.

Nasleduje frézovani horni plochy aébpprvni rozhodovaci podminka v bloku 781, kdyz
parametr Q45 = +45 je mensi neZ parametr Q44 Fdit8 LABEL 26, kterd je spkmna. K
parametru Q45 jefgteno 70% pimeru frézy, Q45 = 45 + 35 = +80. Rozhodovaci podminka
v bloku 762, kdyZz parametr Q45 j&t§i nez parametr Q44 jdi na LABEL 27, je sjia.
Pokud by zde tato podminka nebyla, doSlo by kezknhstroje se svakem.
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765 LBL 27
766 FN 0: Q45 =+Q44
767 FN 9: | F +0 EQU +0 GOTO LBL 25

Parametru Q45 je fffazena maximalni mozna hodnota v ggeparametr Q44 = +73.
Nepodmirgna podminka odkaze iTNC na LABEL 25.

LABEL 25 ofrézuje horni plochu, viz str. 38. Prwoizhodovaci podminka v bloku 781 neni
splntna. Druhda aieti podminka také neni sphm, protoZze parametr Q29 = +dtvrta
podminka, kdyz parametr Q45 je roven parametru j@44a LABEL 28, je splana.

769 LBL 28

770 EN 2: Q9 =+Q9 - +Q ; PREPOCET HLOUBKY
771 FN 12: |F +Q9 LT +QL0 GOTO LBL 29

772 FN 0: Q45 =+Q42

V LABELU 28 dojde k gepciitani hloubky, parametr Q29 = 4 - 2 = +2. Rozhodbva
podminka kontroluje, zda hloubka frézovani neni $hexez pidavek na dokatovani, resp.
zda nedojde k #efrézovani materidlu. Parametru Q45, fadnice v osey, je fifazena
hodnota parametru Q42 = +10.

Ridici systém iTNC pokkaje na LABEL 25, viz str. 38 a cely proces se opaktiorni
plocha je ofrézovana sipgavkem 2 mmRidici systém iTNC znovuippaita parametr Q29 v
LABELU 28, Q29 = 0. Rozhodovaci podminka, kdyZz paesr Q29 je menSi nez parametr
Q10 = +0.5 jdi na LABEL 29, je spina.

786 LBL 29
787 FN 0: Q9 =+QL0
788 FN 0: Q45 =+Q42
789 FN 9: | F +0 EQU +0 GOTO LBL 25

Parametru Q29 jefffazena hodnota parametru Q10 = +0.5, kterou uzidgéhoval na
zatatku programu. Parametru Q45 j#fpzena hodnota parametru Q42 = +10,faduoice
v osey. Nepodmigna podminka odkaze iTNC na LABEL 25, viz str. 38.

Nasleduje pefrézovani pedni strany v definovanéiéé. Treti rozhodovaci podminka (blok
783, viz str. 39), kdyz parametr Q29 je roven patamnQ10 jdi na LABEL 30, je spina.
LABEL 30 se nachazi v hlaviasti programu.

251 LBL 30
252
253

254 . kkhkkkhhkkhhkhhkhkkhkhkkhkhkkhhkhhkhhkhhkhkhkk kkhhkhkk*x
’

255 * - PREDNI / ZADNI PLOCHA FI NI SH
256 1 khkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhdxx
257 TOOL CALL 26 Z S898 F404

258 ; - FREZA S VBD D50

259

260 CALL LBL 32 ; FI NI SH

261

262 LBL 31

263

264 FN 9: | F +Q63 EQU +1 GOTO LBL 33
265

266 L Z+0 FMAX MB1

267 L X+0 Y-324 RO FMAX MR1
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Pred dokoovanim gedni plochy se zvySi atky a snizi posuv. Diky tomu Ize dosahnout
lepSi drsnosti materialu.

792 . R I R R I R I O R R I R R I I O O
’

793 * - LBL PREDNI/ZADNI PLOCHA FI NI SH

794 . kkhkkkhhkkhhkhkkhkhkkhkhkkhhkhhkhhkhhkhkhkhkkhhkhhkhhkhhkhkhkxk*x*

795 LBL 32

796 FN 0: @9 =+0 ; HLOUBKA

797 FN 0: @0 =+Ql1 ; BEZP VZDAL, NAJEZD V Z-e
798 FN 0: @60 =+1 ; POMOCNA HODNOTA NA PRESKOK
799 FN 9: |IF +0 EQU +0 GOTO LBL 24

Parametr Q29 je roven 0, protoZze nastroj dokgn predni plochu. Parametru Q30 je
piitazena hodnota parametru Q11 = +3, kterou uzivadéhalval na z&atku programu.
Parametr Q60 je pomocny, ktery slouziikegkokucasti programu. Nepodmina podminka
odkaze iTNC na LABEL 24, viz str. 38.

Cely proces se opakuje jako u hrubovani, pouzemsrtizdilem, Ze prvni rozhodovaci
podminka, kdyz parametr Q60 je roven +1 jdi na LABI5, blok 756, viz str. 38, je spina.

Po ofrézovani fedni plochy je spkna podminka, kdyz parametr Q29 je roven 0 jdi na
LABEL 31, blok 782. LABEL 31 se nachazi v hlawdisti programu.

Rozhodovaci podminka v bloku 264, kdyz parametr @6@ven 0 jdi na LABEL 33, neni
splréna, protoze parametr Q63 zatim nebyl definovan.ledag odjezd nastroje na
souadnice pro bezgaé indexované polohovani.

7.2.5 Frézovani zadni plochy

Frézovani zadni plochy je shodné s frézovantedmp plochy. Jediny rozdil je v posunuti
nulového bodu, oteni stolu a naklopeni kolébky.

269 CALL LBL 100

270

271 CYCL DEF 7.0 NULOVY BQD

272 CYCL DEF 7.1 X+Q

273 CYCL DEF 7.2 Y+@BO0

274 CYCL DEF 7.3 Z+0

275 PLANE SPATI AL SPA-90 SPB+0 SPC+0 TURN FMAX SEQ TABLE ROT

LABEL 100 zruSi posunuti a nateni. Nulovy bod je posunut v oseo délku souasti,
parametr Q2 = +250, v oseo Siku dilu, parametr Q50 = +34. Kolébka je naklopena@
(SPA).
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Obr. 7—8 Nulovy bod, poloha stolu a kolébky pi frézovani zadni plochy

278 ’ kkhkhkkhkhkkhkhkkkhkhkkhkhkkhkkkhkkkkx
279 * - ZADNI PLOCHA
280 ’ kkhkhkkhkhkkhkhkkhkkhkkkhkhkhkhkkhkkk*kx
281 TOOL CALL 26 Z S796 F597
282 ; - FREZA S VvBD D50
283 ;

284 FN 0: @3 =+1

285 ;

286 CALL LBL 21

287 ;

288 LBL 33

289

290 L Z+0 FMAX MB1
291 L X+0 Y-324 RO FMAX M1

Pred hrubovanim zadni plochy se snizickyaa zvysi posuv. Ndie se pomocny parametr
Q63 = +1, ktery slouZi kipskokucasti programuRidici systém iTNC pokkaije na LABEL
21, ktery je v hlavnéasti programu, blok 245, viz str. 37.

Cely proces probiha stejjako u hrubovaniigdni plochy. Jediny rozdil je, Ze po dokeni
zadni plochy, plati rozhodovaci podminka, kdyZ pesta Q63 je roven +1 jdi na LABEL 33,

blok 264, viz str. 40. Tentoigeskok je nutny, aby nedoSlo k zacykleni. Nasleawgzd
nastroje na sdadnice pro bezgeé indexované polohovani.

7.2.6 Frézovani pravé plochy

Prava plocha je frézovanlem frézy. Ska zaliru frézy @) je maximalg 70% paméru
frézy. Rekryti drah je 30% @meéru frézy. Frézovani pravé plochy je na stejném qipin
jako hrubovani fedni plochy.
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293 CALL LBL 100
294 -

295 CYCL DEF 7.0 NULOVY BCD

296 CYCL DEF 7.1 X+Q@

297 CYCL DEF 7.2 Y-QB0

298 CYCL DEF 7.3 Z+0

299 PLANE SPATI AL SPA-90 SPB+0 SPC-90 TURN FMAX SEQ TABLE ROT

LABEL 100 zruSi posunuti a nateni. Nulovy bod je posunut v oseo délku soutasti,
parametr Q2 = +250, v osg 0 polovinu &iky dilu, parametr Q50 = +34. Kolébka je
naklopena o -90° (SPA),dte otaten 0 -90° (SPC).

R
302 ' khkhkkhhkkhhkhdhhdhdhdhhhhkdhhddrdhdhhdhdkdx*x
303 * - PRAVA/ LEVA STRANA HRUBOVANI
304 ' khhkkhhkkhhkhdhhdhdhdhhkhhdhhddrdhdhhdhdkkdx*x
305 TOOL CALL 26 Z S796 F597

306 ; - FREZA S VBD D50

307 ;

308 LBL 35

309 ;

310 CALL LBL 4 ; Q PARANVETRY

60 rhkkkhkkhkkhkkhkkhkkhkkhkhkhkkhkhkhkkhkhkhk
’

61 ; LEVA A PRAVA PLOCHA :
62 ;**********************

63 LBL 4

64 FN 0: Q@ =+2 ; HLOUBKA PRI SUVU ( Ap)

65 FN 0: QL0 =+0.5 ; PRI DAVEK PRO FI NI SH

66 FN 0: QL1 =+3 ; BEZP VZDAL, NAJEZD Z-e

67 FN 0: QL3 =+50 ;2. BEZP VZDAL, ODJEZD V Z-e
68 LBL O

311 ;
312 CALL LBL 34 ; HRUBOVANI
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Pied hrubovanim prave plochy se snizickyaa zvysi posuv. LABEL 35 bude pouzit péjd
Ridici systém iTNC n&e Q-parametry v LABELU 4, které uZivatel definoysied startem
programu a pokraije na hrubovani pravé plochy.

802 . kkhkkhhkkhhkhhkhkkhkhkkhkhkkhhkhhkhhkhhkhkhkhkkhhkkhkkhhkhhkhkk**%x

803 * - LBL PRAVA/ LEVA PLOCHA HRUBOVANI

804 1 EIE IR R I I R I R I I I I I

805 LBL 34

806 FN 0: Q41 =+@5 : PRID VAT V Z-e NA PL

807 FN 1: @0 =+Q41 + +Ql1 ; BEZP VZDAL, NAJEZD S OHLEDEM NA PRI D
808 FN 2: Q9 =+Q41 - +Q0 ; HLOUBKA

809 ;

810 LBL 3

811 FN 3: @1 =+Q108 * +2 ;D FR

812 FN 3: @2 =+@1 * +0.7 ;70 PROCENT FR

813 FN 3: @3 =+@B1 * +0.3 ;30 PROCENT FR

814 FN 2: 42 =+@B2 - +QL08 ;1. SOURAD V Y-e

815 FN 1. 43 =+QlL + +@31 ; KONCOVA SOURAD V X-e
816 FN 2: 44 =-Q7 - +Q108 ; VAX SOURAD V Y-e
817 FN 0: Q45 =+Q42

Parametr Q41 jeffdavek materialu na plochu v ogeparametr Q25 = +5. Parametr Q30
vypotitava bezpénostni vzdalenost s ohledem rigdpvek materialu v ose Q30 =5+ 3 =

= +8. Parametr Q29 &uje prvni hloubku frézovani, Q29 = 5 - 2 = +3. Ndslje vndeny
LABEL 36. Parametr Q31 vypditava aktualni pmer frézy, Q31 = +50. Parametr
Q32 = 70% pimeru fréezy, Q32 = +35. Parametr Q33 = 30%méru frézy, Q33 = +15.
Parametr Q42 vypidtava prvni sotadnici v osey, Q42 = 35 - 25 = +10. Parametr Q43uje
koncovou sotadnici v osex, Q43 = 68 + 50 = +118. Parametr Q44 Wwjip@mva maximalni
souradnici v osey, Q44 = +98 - 25 = +73. Parametru Q45 j&gzena hodnota parametru
Q42.

819 FN 9: | F +Q1 EQU +1 GOTO LBL 37
820 FN 12: |F +Q9 LT +QL0 GOTO LBL 41
821 FN 12: |F +@2 LT +44 GOTO LBL 37

Prvni podminka, kdyZz parametr Q61 je roven +1 @ilLABEL 37, neni spkna, protoze
parametr Q61 zatim nebyl definovan. Druha rozhodiopadminka, kdyz parametr Q29 = +3
je menSi nez parametr Q10 = +0.5 jdi na LABEL 28ninsplgna. Treti podminka, kdyz
parametr Q32 = +35 je menSi nez parametr Q44 Fdi & LABEL 25, je splana.

837 LBL 37
838 L X+QB1 Y+Q45 RO FMAX
839 L Z+QB0 FMAX

840 L Z+Q9 F AUTO

841 L X-Q43

842 L Z+QL3 RO FMAX

Nastroj najede rychloposuvem v osea hodnotu parametru Q31 = +50, v gs& hodnotu
parametru Q45 = +10, viz Obr. 7—9. Nasleduje najethloposuvem v osena bezpénou
vzdalenost, parametr Q30 = +8. V dalSim bloku wasijede pracovnim posuvem v asga
hodnotu parametru Q29 = +3. Nasleduje frézovarnendu v osex na hodnotu parametru
Q43 = +118 a odjezd rychloposuvem v as@a bezpé&nou vySku pro fejezd nastroje,
parametr Q13 = +50.
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Q7

L7Q14>

Q43 — Q31 %{ R2S

Obr. 7—9 Frézovani pravé plochy

844 FN 12: |F +Q45 LT +Q44 CGOTO LBL 38
845 FN 9: |F +Q9 EQU +0 GOTO LBL 42

846 FN 9: | F +Q9 EQU +QL0 GOTO LBL 42
847 FN 9: | F +Q45 EQU +Q44 COTO LBL 40

Prvni rozhodovaci podminka, kdyz parametr Q45 =jelensi nez parametr Q44 = +73 jdi
na LABEL 38, je splana.

823 LBL 38
824 FN 1: Q45 =+Q5 + +@2 ; PREPOCET KROKU DO BOKU
825 FN 11: | F +Q45 GI +Q44 COTO LBL 39

826 FN 9: |F +0 EQU +0 GOTO LBL 37

K parametru Q45 jeifteno 70% piméru frézy, Q45 = 10 + 35 = +45. N&stroj se posune
v osey 0 70% pameru frézy, takze fekryti drah je 30% g@meru frézy, viz Obr. 7—9.
Nasleduje kontrola, aby nedoslo ke kolizi nastsges¥rakem. Prvni rozhodovaci podminka
neni spl&na, Q44 = +73. Nepodmina podminka odkéze iTNC na LABEL 37.

Nasleduje frézovani plochy v LABELU 37. Prvni rodlevaci podminka v bloku 844, kdyz
parametr Q45 = +45 je menSi nez parametr Q44 =jdi7®da LABEL 38, je splana.

K parametru Q45 jeffteno 70% piméru frézy, Q45 = 45 + 35 = +80. Rozhodovaci
podminka v bloku 825, kdyz parametr Q45 {5V nez parametr Q44 jdi na LABEL 39, je
splntna. Pokud by zde tato podminka nebyla, doslo tyokiei nastroje se sirakem.

828 LBL 39

829 FN 0: Q45 =+Q44

830 FN 9: |F +0 EQU +0 GOTO LBL 37
Parametru Q45 jeiffazena hodnota parametru Q44 = +73, maximalni mdiunota
v osey. Nepodmigna podminka odkaze iTNC na LABEL 37.

LABEL 37 ofrézuje horni plochu, viz str. 44. Prypddminka v bloku 844 neni spima.
Druh& ateti podminka také neni spghma, protoze Q29 = +&:tvrta podminka, kdyz parametr
Q45 je roven parametru Q44 jdi na LABEL 40, je $pkn

832 LBL 40

833 FN 2: Q9 =+Q@9 - +Q9 : PREPOCET HLOUBKY
834 FN 12: | F +@9 LT +QL0 GOTO LBL 41

835 FN 0: Q45 =+Q42
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V LABELU 40 dojde k pepaitani hloubky, Q29 = 3 - 2 = +1. Rozhodovaci poddin

kontroluje, zda hloubka frézovani neni menSi nédavek na dokofovani, resp. zda nedojde
k prefrézovani materialu. Parametru Q45,iadnice v 0sg, je @ifazena hodnota parametru
Q42 = +10.

Ridici systém iTNC pokkaije na LABEL 37, viz str. 44 a cely proces se opak®locha
bude ofrézovana Sigavkem 1 mm. Kdyz iTNC znovurgpaita parametr Q29 =1 - 2 = -1,
rozhodovaci podminka, kdyz parametr Q29 je mer&ipaeametr Q10 = +0.5 jdi na LABEL
41, je splgna.

849 LBL 41

850 FN 0: @9 =+Ql0

851 FN 0: Q45 =+Q42

852 FN 9: |F +0 EQU +0 GOTO LBL 37
Parametru Q29 jefffazena hodnota parametru Q10 = +0.5, kterou uzidgéhoval na
zatatku programu. Parametru Q45 j#fpzena hodnota parametru Q42 = +10,iaduoice
v osey. Nepodmigna podminka odkaze iTNC na LABEL 37, viz str. 44.

I N 7

Nasleduje pefrézovani plochy v definované&de. Treti rozhodovaci podminka v bloku 846,
viz str. 45, kdyz parametr Q29 je roven paramett0 {@di na LABEL 42, je spkna.

854 LBL 42
855 LBL O

LABEL O ukorti LABEL 34. Ridici systém iTNC pokraije v hlavnigasti programu za
funkci CALL LABEL 34.

315 . kkhkkkhhkkhhkhkkhkhkkhkhkkhkhkhhkhhkhhkhkhkkhkkhhkhkk*x
’

316 * - PRAVA/ LEVA STRANA FI NI SH
317 1 khkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkdxx
318 TOOL CALL 26 Z S900 F400

319 ; - FREZA S VBD D50

320 ;

321 CALL LBL 43 ; FI NI SH

322

323 FN 9: | F +@9 EQU +1 GOTO LBL 44
324 ;

325 L Z+0 FMAX MD1
326 L X+0 Y-324 RO FMAX MO1

Pred dokogovanim pravé plochy se zvySi &k& a snizi posuv. Diky tomu Ize dosahnout
lepSi drsnosti materialu.

858 . kkhkkkhhkkhhkhhkhkkhkhkkhkhkkhkhkhhkhhkhhkhdhkhkhkk kkhkkhkk*x
’

859 * - LBL PRAVA/ LEVA PLOCHA FI NI SH

860 . EE R I R I R R I R I R O R

861 LBL 43

862 FN 0: @9 =+0 ; HLOUBKA

863 FN 0: @0 =+Ql1 ; BEZP VZDAL, NAJEZD V Z-e
864 FN 0: Q61 =+1 ; POMOCNA HODNOTA NA PRESKOK
865 FN 9: | F +0 EQU +0 GOTO LBL 36

Parametru Q29 jefffazena 0, protoZze nastroj dokaje pravou plochu. Parametru Q30 je
piitazena hodnota parametru Q11 = +3. Pomocny para@&lr slouzi k peskoku casti
programu. Nepodméma podminka odkaze iTNC na LABEL 36, viz str. 44,
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Cely proces se opakuje jako u hrubovani, pouzemsrtizdilem, Ze prvni rozhodovaci
podminka, kdyZ parametr Q61 je roven +1 jdi na LAB¥, blok 819, viz str. 44, je spina.
Po ofrézovani plochy je spina podminka, kdyz parametr Q29 je roven 0 jdi n&EA 42,
blok 845, viz str. 45. LABEL 42 ukaih LABEL 43. Ridici systém iTNC pokaije v hlavni
¢asti programu za funkci CALL LBL 43.

Rozhodovaci podminka v bloku 323, kdyZz Q59 je roQemeni spléna, protoZze parametr
Q59 zatim nebyl definovan. Nasleduje odjezd néstrop sotadnice pro bezpeé
indexované polohovani.

7.2.7 Frézovani levé plochy

Frézovani levé plochy je shodné s frézovanim pmeéhy. Jediny rozdil je v posunuti
nulového bodu a oteni stolu.

328 CALL LBL 100

329 ;

330 CYCL DEF 7.0 NULOVY BCD

331 CYCL DEF 7.1 X+0

332 CYCL DEF 7.2 Y+@®0

333 CYCL DEF 7.3 Z+0

334 PLANE SPATI AL SPA-90 SPB+0 SPC+90 TURN FMAX SEQ- TABLE ROT

LABEL 100 zruSi posunuti a nateni. Nulovy bod je posunut v oseo polovinu Siky
soutasti, parametr Q50 = +34. Kolébka je naklopena@ {$PA) a sil je otaten o +90°
(SPC).

-
Obr. 7—10 Nulovy bod, poloha stolu a kolébky fi frézovani levé plochy

47



Zapaddeska univerzita v Plzni, Fakulta strojni, Diplomovéa prace, akad.rok 2054/

Katedra technologie obréi Bc. Peetrek
337 , R R Ik I b S S I S S S
338 * - LEVA STRANA
339 , kkhkhkkhkhkkhkhkkkhkhkkhkhkhkhkkhkkk*kx
340 TOOL CALL 26 Z S796 F597
341 ; - FREZA S VBD D50
342
343 FN 0: @9 =+1
344 ;
345 FN 9: | F +0 EQU +0 GOTO LBL 35
346 ;
347 LBL 44
348 Mo MP

~ sy

Pred hrubovanim levé plochy se snizvlotkma zvySi posuv. N#ie se pomocny parametr Q59,
ktery slouzi k peskokucasti programuRidici systém iTNC pokkalje na LABEL 35, ktery je
v hlavnic¢ésti programu, blok 308, viz str. 43.

Cely proces probiha stejjako u hrubovani pravé plochy. Jediny rozdil je,mb dokoteni
pravé plochy, plati rozhodovaci podminka, kdyZ pesta Q59 je roven +1 jdi na LABEL 44,
blok 323, viz str. 46. Tentofgskok je nutny, aby nedoSlo k zacykleni. Nasleawgzd
nastroje na sdadnice pro bezgaé indexované polohovani, zastaveidtena (funkce M5) a
vypnuti chlazeni (funkce M9).

7.2.8 Frézovani drazky 22H8

Drazka 22H8 je vyhrubovana frézou s VEi20. UZivatel definuje fiddavek na bok a dno
drazky. Dokokovani drazky je provedeno monolitni frézou.

351 . kkhkkkhkhkkhkhkhkkhkhkkhkhkkhhkhhkhhkhhkhkkhkhkhkhkhkkh*k
’

352 * - DRAZKA 22H8 HRUBOVANI

353 , Ak hkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkkhkhdx
354 TOOL CALL 23 Z S1496 F673

355 ; - FREZA S VBD D20

356 ML3

357 ;

358 L Z+0 FMAX MO1

359 L X+0 VY-324 RO FMAX M1
360 ;

361 CALL LBL 100

362 ;

363 CYCL DEF 7.0 NULOVY BCD
364 CYCL DEF 7.1 X+0

365 CYCL DEF 7.2 Y+0

366 CYCL DEF 7.3 Z+0

367 PLANE SPATI AL SPA+0 SPB+0 SPC+0 TURN FMAX SEQ+ TABLE ROT
368 ;

369 CALL LBL 5 ; Q PARANVETRY

70 rkkkkkhkkkhkhkkhkhkkhkhkkhkkk
’

71 ; DRAZKA 22H8 :

72 ;***************

73 LBL 5

74 FN 0: Q@ =+2 ; HLOUBKA PRI SUVU ( Ap)

75 FN 0: QL0 =+0.2 ; PRI D PRO FI NI SH NA DNO
76 FN 0: QL1 =+2 ; BEZP VZDAL, NAJEZD V Z-e

77 FN 0: Q12 =+26 ; HLOUBKA

78 FN 0: QL3 =+50 ;2. BEZP VZDAL, ODJEZD V Z-e
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79 FN 0: Q19 =+52 ; VZDALENCST OD NB

80 FN 0: Q0 =+22 ; SI RKA DRAZKY

81 FN 0: @1 =+0.2 ; PRID PRO FI NI SH NA BOK NA PL
82 LBL O

371 CALL LBL 45 ; DRAZKA HRUBOVANI
372 ;

373 L Z+0 FMAX M1

374 L X+0 Y-324 RO FMAX MB1

Ridici systém iTNC n&e Q-parametry, které uZivatel definoval na&tku programu v

LABELU 5. Parametr Q12 duje hloubku drazky. Parametr Q1S uwje vzdalenost drazky od
nulového bodu v ose Parametr Q22 definujeiku drazky. Parametr Q21duje pfidavek na

bok drazky (na plochu).

868 . kkhkkhhkkhhkhkhkhkhkhkkhkhkkhkhkkhhkhhkhhkhhkk*x
’

869 * - LBL DRAZKA HRUBOVANI

870 , kkhkhkkhkhkkhkhkkhkhkkhkkhkhkkhkhrdkhkhkhkhkhkhkhkkkkkx

871 LBL 45

872 FN 0: Q9 =+Q ; HLOUBKA

873 ;

874 LBL 4

875 FN 3: @1 =+Q108 * +2 ;D FR

876 FN 3: Q46 =+Q@Q1 * +2 ; CELK PRI D DRAZKY

877 FN 2: Q47 =+Q0 - +Q46 ; S| RKA DRAZKY S OHLEDEM NA PRI D
878 FN 4: Q48 =+Q47 DIV +2 ; 1/ 2 DRAZKY S PRI D

879 FN 1. Q49 =+Q19 + +Q0 ; VZDAL OD NB + SI RKA DRAZKY
880 FN 1: b1 =+@Q0 + +@@1 ; NAJEZD V Y-e

881 FN 2: B2 =+Q49 - +@@1 ; NAJEZD V X-e

882 FN 2: B3 =+Q49 - +@1 ; SOURAD V X-e

883 FN 1. B4 =+@B1 + +3

884 FN 1. 5 =+@0 + +@4 ; SOURAD V Y-e

885 FN 1: b6 =+Q19 + +Q@1 ; 2. SOURAD V X-e

886 FN 2: b7 =+Ql2 - +QL0 ; HLOUBKA

Parametr Q29 «duje aktualni hloubku frézovani. Nasleduje kamoy LABEL 46. Parametr
Q31 vypaitava aktuélni pmer frézy, Q31 = +20. fdavek Q46 ufuje celkovy pidavek na
bok drazky, Q46 = +0.4. Parametr Q47 definufklstrazky s ohledem na celkovyigavek
na bok, Q47 = +19.6. Parametr Q4&uje polovinu drazky s ohledem n&igavek,
Q48 = +9.8. Parametr Q49 vyptava vzdalenost drazky od nulového bodu plisusirazky,
Q49 = 52 + 22 = +74. Parametr Q51 vyp@va najezd v osg, Q51 = 34 + 20 = +54.
Parametr Q52 duje najezd v os&, Q52 = 74 - 20 = +54. Parametr Q53 wfipava
soudadnici v osex, Q53 = 74 - 0.2 = +73.8. Parametr Q54 definujmlgvek k paméru
nastroje, Q54 = +23. Parametr Q55 Wwjpéva sowvadnici v osey, Q55 = 34 + 23 = +57.
Nastroj gejede celym svym fmérem 3 mm za #ku souasti. Pokud toridici systém
umoziuje, lze pouzit funkci M98, ktera zajisti, Ze négpiejede stedem frézy za Biu dilu.
Parametr Q56 vypidtava druhou saadnici v osex, Q56 = 52 + 0.2 = +52.2. Parametr Q57
urcuje maximalni hloubku drazky gidavkem na dno, Q57 = 26 - 0.2 = +25.8.

888 FN 12: |F +QB1 LT +Q48 GOTO LBL 47
889 FN 11: |F +QB1 GI +Q47 GOTO LBL 48

Prvni rozhodovaci podminka kontroluje, zddimér nastroje je ¥tSi nez polovina gky
drazky s ohledem naftipavek. Kdyz parametr Q31 je mensSi nez parametr, @#i8na
LABEL 47.
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913 LBL 47

914 M

915 ; PRUMER FREZY JE NALY

916 ; FREZA BY MELA M T PRUMER VETSI NEZ 1/2 DRAZKY
917 MBO

UZivatel si v LABELU 47 pecte, ze pimér frézy je ilis maly.

Druha rozhodovaci podminka kontroluje, zdanp#r nastroje neni &Si nez §ka drazky
s ohledem nafjdavek. Kdyz parametr Q31 j&téi nez parametr Q47 jdi na LABEL 48.

919 LBL 48

920 M

921 ; PRUMER FREZY JE VELKY

922 ; PRUMER FREZY MJSI BYT MENSI NEZ DRAZKA
923 MBO

UzZivatel si v LABELU 48 pecte, ze pimér frézy je ilis velky.
891 L X+@2 Y-Q@1 RO FMAX
892 L Z+Qll FNAX

Néajezd rychloposuvem v osey, z

894 LBL 51
895 L Z-Q9 RO F AUTO
896 L X+Q63 RL

897 L Y+Q65

898 L X+(66

899 L Y-QB5

Nastroj sjede pracovnim posuvem v as®& prvni hloubku a nasleduje frézovani drazky, viz
Obr. 7—11.

- (06 ——

i {8

Q51

—— (152

- (53 ——— ==

Obr. 7—11 Frézovani drazky
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901 FN 12: |F +Q9 LT +Q67 GOTO LBL 49
902 FN 9: | F +Q9 EQU +Q67 GOTO LBL 52

Prvni rozhodovaci podminka, kdyz parametr Q29 jetenSi nez parametr Q57 = +25.8,
jdi na LABEL 49, je splana.

904 LBL 49
905 FN 1: @9 =+@9 + +Q ; PREPOCET HLOUBKY
906 FN 12: | F +@9 LT +Q67 GOTO LBL 51
907 FN 11: | F +@9 GT +Q67 GOTO LBL 50

V LABELU 49 dojde k gepcitani hloubky, Q29 = 2 + 2 = +4. Prvni rozhodovaai@iminka,
kdyz parametr Q29 je menSi nez parametr Q57 jdIABEL 51, je splna.

Ridici systém iTNC pokralje na LABEL 51, viz str. 50. Cely proces se ogealaz do doby,
kdy parametr Q29 = +26, pak je spha druha rozhodovaci podminka a iTNC pokja na
LABEL 50.

909 LBL 50
910 FN 0: Q9 =+Q67
911 FN 9: | F +0 EQU +0 GOTO LBL 51

V LABELU 50 je parametru Q29 iffazena hloubka s ohledem né&davek, parametr
Q57 = +25.8.

Ridici systém iTNC poksalje na LABEL 51 a rozhodovaci podminky, blok 90Irulh
rozhodovaci podminka, kdyz parametr Q29 je rovemrarpatru Q57 jdi na LABEL 52, je
splréna.

925 LBL 52
926 L Z+QL3 RO FMAX
927 LBL O

Zdvih nastroje rychloposuvem v oze

373 L Z+0 FMAX M1

374 L X+0 Y-324 RO FMAX MB1
375

376 CALL LBL 100

377 ;

378 CYCL DEF 7.0 NULOVY BGD
379 CYCL DEF 7.1 X+0

380 CYCL DEF 7.2 Y40

381 CYCL DEF 7.3 Z+0

382 PLANE SPATI AL SPA+0 SPB+0 SPC+0 TURN FMAX SEQ+ TABLE ROT
383 Mb MD

384

385

386 M

387 , k ok ok ok ok ok ok kkkkkkkkkkk*k
388 * - MERI T DRAZKU

389 . kkhkkkhkhkkhkhkhkkhkkhkhkhhkhkkk*x
’

Odjezd nastroje na stadnice pro bezgaé indexované polohovani. Stop programu. UZivatel
zmeii Sirku drazky a dle nadtiené hodnoty upravi korekci nastroje.
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392 , Ak hkkhkkhkkhkhhkhhkhhkkhkhkkhkhkhkhkhkkk
393 * - DRAZKA FI NI SH
394 , * ok k ok ok ok ok ok okkkkkkkkkkk*k
395 TOOL CALL 46 Z S2706 F541
396 - FREZA D16 TK
397 ML3
398
399 L Z+0 FMAX MB1
400 L X+0 Y-324 RO FMAX MB1
401 ;
402 CALL LBL 100
403 ;
404 CYCL DEF 7.0 NULOVY BOD
405 CYCL DEF 7.1 X+0
406 CYCL DEF 7.2 Y+0
407 CYCL DEF 7.3 Z+0
408 PLANE SPATI AL SPA+0 SPB+0 SPC+0 TURN FMAX SEQ+ TABLE ROT
409 ;
410 ;
411 CALL LBL 53 : DRAZKA FI NI SH
412 Mb M

Monolitni fréza TK na dokatovani gesnych rozréra. Dle zmeiené Siky drézky obsluha
stroje upravi korekci nastroje (DR, DL).

930 ;

931

932 ;

933
934
935
936
937

* - LBL DRAZKA FI NI SH
LBL 53
FN 0: @9 =+Q12

FN 0: @1 =+0 ; PRI DAVEK NA BOK
FN 0: QL0 =+0 ; PRI DAVEK NA DNO
FN 9: IF +0 EQU +0 GOTO LBL 46

Parametru Q29 je fifazena hloubka drazky, Q12 = +26. Parametry Q21 & {3tu
vynulovany.Ridici systém iTNC pokgaije na LABEL 46, viz str. 49.

Nésledujve doko¥ovani drazky. Druha rozhodovaci podminka, blok 9@G2, str. 51, je
splrena.Ridici systém iTNC odjede v ogea pokrauje v hlavnim programu.

7.2.9 Vrtani diry @8.5 s délenim t Fisky

Na vrtani diry@8.5 je pouzit tvrdokovovy vrtak s viitim chlazenim. # vrtani dochazi k
déleni #isky, tuto hodnotu zadava uzivatel. K vrtani diryddenim ftisky je pouzit
parametricky program, ktery je vyvolan jako podpeog.

415 ;

416

417 ;

418

419 ;

420
421

R I R R I R I O R O R

* - D8.5 S DELENI M TRI SKY

lI'm_ CALL 2 Z S3370 F674

- VRTAK D8.5 TK S VNI TRNI M CHLAZENI M
ML3

M7

422

423
424

L Z+0 FMAX MOl
L X+0 Y-324 RO FMAX MD1
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425
426 CALL LBL 100
427
428 CYCL DEF 7.0 NULOVY BOD
429 CYCL DEF 7.1 X+0
430 CYCL DEF 7.2 Y+0
431 CYCL DEF 7.3 Z+0
432 PLANE SPATI AL SPA+0 SPB+0 SPC+0 TURN FMAX SEQ+ TABLE ROT
433 ;
434 CALL LBL 6 ; Q PARAVETRY
84 ;************
85 : DIRA D8.5 :
86 ;************
87 LBL 6
88 FN 0: @ =+3 : HLOUBKA PRI SUVU ( Ap)
89 FN 0: Q11 =+2 ; BEZP VZDAL, NAJEZD V Z-e
90 FN 0: Q12 =-75 : H.OUBKA
91 FN 0: Q13 =+50 ;2. BEZP VZDAL, ODJEZD V Z-e
92 FN 0: Q15 =+15 : SOURAD V X-e
93 FN 0: Q16 =+0 ; SOURAD V Y-e
94 FN 0: QL7 =+197.5 : 2. SOURAD V X-e
95 FN 0: Q18 =+0 ;2. SOURAD V Y-e
96 LBL 0
Ridici systém ITNC n&e Q-parametry, které uzivatel definoval naahku programu v

LABELU 6. Parametr Q15 duje sodadnici prvni diry v osex, parametr Q16 definuje
souadnici v osegy. Parametr Q17 duje soutadnici druhé diry v ose parametr Q18 definuje
souadnici v 0sey.

436 CYCL DEF 12.0 PGM CALL
437 CYCL DEF 12.1 PGM 11

Program 11 je w@en pro vrtani diry s denim #isky. Nastroj sjede rychloposuvem na
souadnici v osez 0 hodno¢ parametru Q11. Nasledujgiguv parametru Q9 pracovnim

posuvem a feruseniitisky. Risuv a peruSeni isky se opakuje aZz do hodnoty parametru
Q12. Princip vrtani je vigt na Obr. 7—12.

FGM 11 Q13 Q1L

Q18 RYCHLOPOSUV

PRACOVNI POSUV

Obr. 7—12 Vrtaci cyklus s dlenim tiisky

0 BEG N PGM 11 MM

1

2 FNO: Q98 =+Qil

Parametru Q298 jefffazena hodnota parametru Q11 = +2.

4 L Z+QLl FMAX
5 FN 2: Q98 =+Q98 - +Q@
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Nastroj sjede na bezfiwou vzdalenost v osg hodnota parametru Q11 = +2fepaitani
hloubky, Q298 =2 - 3 = -1.

7 FN 11: |F +Ql2 GI +@98 COTO LBL 224

8 FN 9: |F +Ql2 EQU +Q98 CGOTO LBL 224

Prvni rozhodovaci podminka, kdyz parametr Q12 5eABtSi nez parametr Q298 = -1 jdi na
LABEL 224, neni spléna. Druh& rozhodovaci podminka také neni&yn

10 L Z+Q98
Nastroj sjede pracovnim posuvem na hodnotu param@if8 = -1.

12 LBL 211
13 L 1Z+0.1

Nastroj se inkrement&redvihne v ose, tim dojde k perusi tisky.

14 FN 2: Q@98 =+Q98 - +Q
15 FN 11: |F +QI2 GT +Q98 COTO LBL 224
16 FN 9: | F +QL2 EQU +Q@98 GOTO LBL 224

Ridici systém iTNC fepasita parametr Q298. Prvni rozhodovaci podminka, kahyametr
Q12 = -75 je wtSi nez parametr Q298 = -4 jdi na LABEL 224, nepin&a. Druh&
rozhodovaci podminka také neni sjia.

18 L Z+Q98
19 FN 9: | F +0 EQU +0 GOTO LBL 211

Nastroj sjede pracovnim posuvem na hodnotu paran@®98 = -4.Ridici systém iTNC
pokraiuje na LABEL 211.

Cely proces se opakuje do doby, nez je@mmrvni nebo druha podminka (blok 15, 16), pak
iTNC pokrauje na LABEL 224.

21 LBL 224
22 L z+QL2

23 L Z+QL3 FMAX
24 END PGM 11 MV

Nastroj sjede pracovnim posuvem na hodnotu param@2 = -75. Nasleduje odjezd
rychloposuvem, Q13 = 50.

54



Zapaddeska univerzita v Plzni, Fakulta strojni, Diplomovéa prace, akad.rok 2054/
Katedra technologie obréi Bc. Peetrek

0298 :=011
Z:=011
0298 :=0298 - 09

012 = 0298

012 = 0298

il "LBL 211

L:=01+2
0298 :=0298 - Ol

012 = 0298

"LBL 224

Z:=0298

=02
=03

Obr. 7—13 Vyvojovy diagram pro vrtaci cyklus s dlenim t¥isky

r=1 -l

439 L X+Ql5 Y+QL6 RO FMAX MD9
440 L X+QL7 Y+QL8 RO FMAX MD9
441 N6 D

Parametricky zadané s@ualnice dr pro vrtani. Funkce M99 vyvolava naposledy defaroy
obrak&ci cyklus, viz str. 53. Pokud by misto CYCL DEF doyouzito CALL PGM, funkce
M99 by nefungovala.
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7.2.10 Hluboké vrtani diry @14

K vrtani diry@14 je pouzit tvrdokovovy vrtak.iPvrtani dochazi k dvojimud&kni tisky, tyto
hodnoty zadava uzivatel. K vrtani hluboké diry mujit parametricky program, ktery je
vyvolan jako podprogram.

444 . kkhkkkhkhkkhhkhkhkhkkhkhkkhkhkhhkhhkhhkhhkkhkkk*%
’

445 * - D14 HLUBOKE VRTANI TK
446 , kkkkkhkkhkhkhkhkkhkkkhkhkkhkhkhkhkhkkkkhkkkkk*k
447 TOOL CALL 3 Z S1364 F273

448 ; - VRTAK D14 TK

449 ML3

450

451 L Z+0 FMAX MB1

452 L X+0 Y-324 RO FMAX MB1
453 ;

454 CALL LBL 100

455 ;

456 CYCL DEF 7.0 NULOVY BOD
457 CYCL DEF 7.1 X+40

458 CYCL DEF 7.2 Y40

459 CYCL DEF 7.3 Z+40

460 PLANE SPATI AL SPA+0 SPB+0 SPC+0 TURN FMAX SEQ+ TABLE ROT
461 ;

462 CALL LBL 7 ; Q PARANVETRY

98 ckkkkhkkkhkkhkkkk*k
’

99 ; DI RA D14 :

100 skkkkkkkk ok ok ok
’

101 LBL 7

102 FN 0: Q@ =+3 ; HLOUBKA PRI SUVU (Ap)

103 FN 0: QL1 =+2 ; BEZP VZDAL, NAJEZD V Z-e

104 FN 0: QL2 =-75 ; HLOUBKA

105 FN 0: QL3 =+50 ;2. BEZP VZDAL, ODJEZD V Z-e

106 FN 0: QL4 =-10 ; HLOUBKA S VETSI M DELENI M TRI SKY
107 FN 0: QL5 =+214.5 ; SOURAD V X-e

108 FN 0: QL6 =+0 ; SOURAD V Y-e

109 LBL 0

Ridici systém iTNC n&e Q-parametry, které uZivatel definoval na&tku programu v
LABELU 7. Parametr Q12 duje celkovou hloubku vrtané diry. Parametr Q14 adav
hloubku s ¥tSim clenim tisky. Do hodnoty parametru Q14 bude dochazetlénd tisky
bez vyplachu. Princip vrtani je wdna Obr. 7—14.
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PGM 31 QI3 Q11

RYCHLOPOSUV

PRACOVNI POSUV

Obr. 7—14 Vrtaci cyklus pro vrtani hlubokych dér

464 L X+Ql5 Y+Ql6 RO FMAX

465

466 CALL PGM 31 ; VRTACI CYKLUS PRO HLUBOKE VRTANI
467 Mo MD

Parametricky zadané saanice a programu pro vrtaci cyklus vrtani hlubdksier.

BEGI N PGM 31 MV

L Z+Qll RO FMAX

FN 2: Q97 = +Ql1 - +Ql4
FN 41 Q@96 = +Q97 DIV +6
FN 1: Q@95 = +Q96 + +0.05

Nastroj sjede na bezfwou vzdalenost v ose hodnota parametru Q11 = +2. Parametr Q297
vypccitava hloubku s &Sim dlenim #isky s ohledem na bezp®sti vzdalenost, parametr
Q297 = 2 + 10 = +12. Parametr Q296 itéva hloubku ifisky, Q296 = 12 / 6 = +2.
Parametr Q295 je hloubkaipuvu s odskokem pro zlomeiniisky, Q295 = +2.05.

ArWNEFLO

6 L I1Z-Q96
Nastroj sjede inkrementaiiv osez o parametr Q296 = +2, absolutni hodrota0.

7 L 1Z+0.05
Nastroj provede nepatrny inkrementalni pohy&t zabsolutni hodnota= +0.05.

8 L 1Z-Q95
Nastroj sjede inkrementav osez o parametr Q295 = +2.05, absolutni hodrota2.

9 L 1Z+0.05

Nastroj provede nepatrny inkrementalni pohylEtz@mbsolutni hodnota = -1.95, diky
kterému dojde k odtrZzeniisky.

10 L 1Z-Q95
Nastroj sjede inkrementav osez o parametr Q295 = +2.05, absolutni hodrota4.
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11 L 1Z+0.05

Nastroj provede nepatrny inkrementalni pohybétzpabsolutni hodnotaz = -3.95,
diky kterému dojde k odtrzeriigky.

12 L 1Z-Q95
Nastroj sjede inkrementaltv osez o parametr Q295 = +2.05, absolutni hodrsta6.

13 L 1Z+0.05

Nastroj provede nepatrny inkrementalni pohybétzpabsolutni hodnotaz = -5.95,
diky kterému dojde k odtrzeriigky.

14 L 1Z-Q95
Nastroj sjede inkrementaltv osez o parametr Q295 = +2.05, absolutni hodrota8.

15 L 1Z+0. 05

Nastroj provede nepatrny inkrementélni pohybétzpabsolutni hodnotaz = -7.95,
diky kterému dojde k odtrzertigky.

16 L 1Z-Q95
Nastroj sjede inkrementaltv osez o parametr Q295 = +2.05, absolutni hodraota10.

18 FN 0: Q98 = +Ql4

19 L z+Q14

20 FN 2: @98 = +@98 - +@
Parametru Q298 jefipazena hodnota hloubky $tgim clenim tisky, parametr Q14 = -10.
K parametru Q298 jeffpocitana hodnotafjpsuvu, Q298 = -10 - 3 = -13.

22 FN 11: |F +Ql2 GI +Q98 GOTO LBL 224
23 FN 9: | F +Ql2 EQU +Q98 GOTO LBL 224

Prvni rozhodovaci podminka, kdyz parametr Q12 =jeA&tSi nez parametr Q298 = -13 jdi
na LABEL 224, neni splma. Druha rozhodovaci podminka také neni&yan

25 L Z+Q98
Nastroj sjede pracovnim posuvem v as& hodnotu parametru Q298 = -13.

27 LBL 211
28 L Z+Ql1 RO FMAX

29 L Z+Ql4 FMAX

30 FN 1: Q98 = +Q98 + +0.2

Ridici systém iTNC pokiaje na vneéeny LABEL 211. Nasleduje odlomentigky a
tzv. vyplach. Nastroj vyjede z vrtaného otvoru tkad do bezp@ostni vzdalenosti, parametr
Q11 = +2, poté sjede rychloposuvem na hloubku paranQ14 = -10. K parametru Q298 je
piipocitana bezp&ost vzdalenost, parametr Q298 = -12.8.
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32 L Z+Q98 FNAX

33 FN 2: @98 = +Q98 - +0.2

34 FN 2: Q98 = +Q@98 - +Q@
Nastroj sjede rychloposuvem na hodnotu parameti@8Q@2-12.8. Naslednje od parametru
Q298 odeétena bezp@ostni vzdalenost, ktera byldegltim gictena, parametr Q298 = -13.
V dalSim kroku je od parametru Q298 sma hodnotaifisuvu, parametr Q298 = -13 - 3 =
= -16.Ridici systém iTNC poksaje na rozhodovaci podminky.

35 FN 11: | F +Ql2 GI +Q98 GOTO LBL 224
36 FN 9: | F +Ql2 EQU +Q98 COTO LBL 224

Prvni podminka, kdyZz parametr Q12 = -75 §St/neZ parametr Q298 = -16 jdi na LABEL
224, neni spkna. Druha rozhodovaci podminka také neni&yan

38 L z+Q98
39 FN 9: | F +0 EQU +0 GOTO LBL 211

Nastroj sjede pracovnim posuvem na hodnotu param@298 = -16. Nepodména
podminka odkaze iTNC na LABEL 211.

Cely proces se opakuje do doby, nez je&mrprvni nebo druhd podminka (blok 35, 36), pak
iTNC pokrauje na LABEL 224.

41 LBL 224
42 L z+QL2

43 L Z+QL3 FMAX
44 END PGM 31 MV

Nastroj sjede pracovnim posuvem na kmomel hloubku, parametr Q12 = -75 a odjede do
bezpeéné vzdalenosti proipjezd, parametr Q13 = +50.
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£:=011
0297 =Qi11-014
0296 :=0297 /6
0285 :=0296 + 0,05

-
Qlz=02398
+

Z:= Z-023%6
Z:=Z+0,05

Z:=0258

Z:= Z-0235
Z:=Z+0,05

"LBL 211

hl
Z:=011
Z:=014

Z:= Z-0295
Z:=Z+0,05

Q298 := Q298 +0,2
[

£:=0298

Z:= Z-0295
Z:=Z+0,05

0298 :=02598-0,2
Q298 =0298-09

Z:= Z-0295
Z:=Z+0,05

£:= £-0295

0298 =014
Z:=Qla
0298 :=0298-a%

-
012 =0298
-

[

Z:=0258

Bc. Peetrek

"LBL 224

| L=
L=

a1z
Q13

Obr. 7—15 Vyvojovy diagram vrtaciho cyklu pro vrtani hlubokych dér

7.2.11 Navrtani diry @10.2 na levé stran é

470 ;

471

472

473
474
475
476
477
478

* - NAVRTANI

s ysr

K navrtani diry @10.2 je pouzit tvrdokovovy navrtavak. Pro navrtatiry je pouzit
parametricky program, ktery je vyvolan jako podpeog.

EE R I R R I I R I R I O R

DI RY Z BOKU

kkhkkhhkkhhkhkhkhkhkhkkhkhkkhkhkkhkkhhkhhkhhkk*x

lI'm_ CALL 4 Z S2653 F133
;- NAVRTAK D12 TK

ML3

L Z+0 FMAX MOl

L X+0 Y-324 RO FMAX M1
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480

CALL

481 ;

482
483
484
485
486
487
488

CYCL
CYCL
CYCL
CYCL

LBL 100

DEF 7.0 NULOVY BOD
DEF 7.1 X+0
DEF 7.2 Y+0
DEF 7.3 Z+0

PLANE SPATI AL SPA-90 SPB+0 SPC+90 TURN FMAX SEQ TABLE ROT

CALL

LBL 8 ; Q PARAMVETRY

Kolébka je naklopena o -90° (SPA) alge otaten o +90° (SPC).

111
112
113
114
115
116
117
118
119
120

skkhkkkhkhkhkkhkhkkkkkokkk
’

; NAVRTANI Z BOKU :

rhkkkkhkhkkhkhkhkhkhkhkhkkhkhkkhkhkkh Kk

LBL 8
FN O:
FN O:
FN O:
FN O:
FN O:
LBL O

QL1 =+2 ; BEZP VZDAL, NAJEZD V Z-e
QL2 =-3 ; HLOUBKA

QL3 =+50 ; 2. BEZP VZDAL, ODJEZD V Z-e
QL5 =+0 ; SOURAD V X-e

QL6 =+12 ; SOURAD V Y-e

Ridici systém iTNC n&e Q-parametry, které uZivatel definoval naétku programu v
LABELU 8. Princip navrtani je vig na Obr. 7—16.

490

L X+

491 ;
492 CALL PGM 21 ; VRTACI CYKLUS NAVRTANI

493

Mo MWD

PGM 21 QI3 Q11 Ble

RYCHLOPOSUV

Obr. 7—16 Vrtaci cyklus pro navrtani

QL5 Y+Ql6 RO FMAX

Parametricky zadané s@adnice a vyvolani programu pro vrtaci cyklus nanirta

A WNEFO

BEG N

PGM 21 MM

L Z+Qll RO FMAX
L zZ+Q12

L Z+Q13 FMAX
END PGM 21 MM

Nastroj sjede rychloposuvem na beapestni vzdalenost, parametr Q11 = +2. Nasleduje
navrtani pracovnim posuvem, parametr Q12 = +3 azddpa bezpmostni vzdalenost pro
piejezd, parametr Q13 = +50.
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7.2.12 Vrtani diry @10.2 s vyplachem

K vrtani diry @10.2 je pouzit vrtak HSS (PM).tfiPvrtani diry dochazi odtrzenfisky a
tzv. vyplachu. Pro vrtani diry je pouZzit paramedjicprogram, ktery je vyvolan jako
podprogram.

496 . kkhkkkhhkkhhkhhkhkkhkkhkhkkhkhkkhkkihkkhhkhhkk*x
’

497 * - DI10.2 Z BOKU PRO ML2
498 , kkkkkhkkhkhkhkkhkkkkhkhkkhkhkhkhkkkkkkkkk*k
499 TOOL CALL 54 Z S1248 F125
500 ; - VRTAK D10.2 HSS/PM

501 ML3

502

503 L Z+0 FMAX MB1

504 L X+0 Y-324 RO FMAX M1
505 ;

506 CALL LBL 100

507 ;

508 CYCL DEF 7.0 NULOVY BCD
509 CYCL DEF 7.1 X+0

510 CYCL DEF 7.2 Y+0

511 CYCL DEF 7.3 Z+0

512 PLANE SPATI AL SPA-90 SPB+0 SPC+90 TURN FMAX SEQ TABLE ROT
513 ;

514 CALL LBL 9 ; Q@ PARAVETRY

Kolébka je naklopena o -90° (SPA) élge otaten o +90° (SPC).

122 rhkkhkkhkhkkhkhkhkhkhkkhkhkkhkhkkhkhkkhkhkkhkkk
’

123 ; DIRA D10.2 PRO ML2

124 ;*********************

125 LBL 9

126 FN 0: Q0 =+3 ; HLOUBKA PRI SUVU (Ap)

127 FN 0: QL1 =+2 ; BEZP VZDAL, NAJEZD V Z-e
128 FN 0: QL2 =-56 ; HLOUBKA

129 FN 0: QL3 =+50 ;2. BEZP VZDAL, ODJEZD V Z-e
130 FN 0: QL5 =+0 : SOURAD V X-e

131 FN 0: QL6 =+12 ; SOURAD V Y-e

132 LBL 0

Ridici systém iTNC n&e Q-parametry, které uzivatel definoval na&ku programu v
LABELU 9. Princip vrtani je viét na Obr. 7—17.

PGM 22 Q13 Q11
77777777 RYCHLOPOSUV
Qe 0 Tmmmm e
<77;777 PRACOVNI POSUV
,,,,,, =
R Q12
< ,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,

Obr. 7—17 Vrtaci cyklus s vyplachem
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516 L X+Ql5 Y+QL6 RO FMAX

517 ;

518 CALL PGM 22 ; VRTACI CYKLUS S VYPLACHEM
519 M6 MO

Parametricky zadané saanice a vyvolani programu pro vrtaci cyklus s agpem.

BEG N PGM 22 MV
FN 0: Q98 =+QL1

L Z+Qll FMAX
FN 2: 298 =+Q98 - +Q0

Parametru Q298 jefifazena hodnota parametru Q11 = +2. Nastroj sjeddayosuvem na
bezpénou vzdalenost v ose Nasleduje pepaiitani hloubky, Q298 =2 - 3 =-1.

A WNEFLO

6 FN 11: |F +Ql2 GI +Q98 GOTO LBL 224
7 FN 9: |F +Ql2 EQU +Q98 GOTO LBL 224

Prvni podminka, kdyz parametr Q12 = -56 j&SV nez parametr Q298 = -1 jdi na
LABEL 224, neni spléna. Druh& rozhodovaci podminka také neni&yan

9 L Z+Q98
Nastroj sjede pracovnim posuvem na hodnotu param@#f8 = -1.

11 LBL 211
12 L Z+QLl FMAX
13 FN 1: Q@98 =+Q98 + +0.2

Ridici systém iTNC pokiaje na vneéeny LABEL 211. Nasleduje odlomentigky a
tzv. vyplach. Nastroj vyjede z vrtaného otvoru tkad do bezp@ostni vzdalenosti, parametr
Q11 = +2. K parametru Q298 jépocitana bezp&ostni vzdalenost, parametr Q298 = -0.8.

15 L Z+Q98 FMAX

16 FN 2: Q98 =+Q@98 - +0.2

17 FN 2: Q98 =+Q@98 - +Q
Nastroj sjede rychloposuvem na hodnotu paramet@8Q@2-0.8. Nasledhje od parametru
Q298 odétena bezpmostni vzdalenost, ktera bylaedtim gictena, parametr Q298 = -1.
V dalSim kroku je od parametru Q298 éma hodnotafisuvu, parametr Q298 = -1 - 3 = -4.
Ridici systém iTNC pokkaije na rozhodovaci podminky.

19 FN 11: |F +Ql2 GT +Q@98 COTO LBL 224
20 FN 9: | F +Ql2 EQU +Q98 COTO LBL 224

Prvni podminka, kdyz parametr Q12 = -56 j&SV nez parametr Q298 = -4 jdi na
LABEL 224, neni spléna. Druh& rozhodovaci podminka také neni&yn

22 L Z+Q98
23 FN 9: | F +0 EQU +0 GOTO LBL 211

Nastroj sjede pracovnim posuvem na hodnotu paran@2e8 = -4. Nepodména podminka
odkaze iTNC na LABEL 211.
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Cely proces se opakuje do doby, nez je&mmrvni nebo druha podminka (blok 19, 20), pak
ITNC pokrauje na LABEL 224.

25 LBL 224
26 L z+QL2

27 L Z+QL3 FNMAX
28 END PGM 22 MV

Nastroj sjede pracovnim posuvem na Kome hloubku, parametr Q12 = -56 a odjede do
bezpeéné vzdalenosti proipjezd, parametr Q13 = +50.

0295:=0Q11
Z:=011
0295:=10295 -09

012 = 0298

Q12> 0298

Z:=0298

! "LBL211

Z:=0l11
0295 :=0295 +0,2
Z:=0298
0295 :=0298 -0,2
0295 :=0293 -09

Q12> 0298

Ql2=0298

"LBL 224

2:=0298

Z2:=0l2
Z2:=0l13

Obr. 7—18 Vyvojovy diagram vrtaciho cyklu s vyplactem
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7.2.13 Zahloubeni @15 na levé stran é

Na zahlouben@15 je pouzit program pro vrtaci cyklusasovou prodlevou. Zahloubeni je
odlektené, proto neni¢ba pouzit vrtaci cyklus €lénim tisky.

522

523

524 ;

525

526 ;

527

*

TooL

ML3

528 ;

529
530

531 ;

532

L z+
L X+

CALL

533 ;

534
535
536
537
538
539
540

CYCL
CYCL
CYCL
CYCL

R I R R R I O R O R

ZAHLOUBENI D15 Z BCKU

kkhkkkhkhkkhhkhkhkhkkhkhkkhkhkhhkhhkhhkhhkkhkkk*%

CALL 5 Z S403 F48
DRAZKOVA FREZA D15 HSS

0 FMAX MB1
0 Y-324 RO FMAX MB1

LBL 100

DEF 7.0 NULOVY BOD
DEF 7.1 X+0
DEF 7.2 Y+0
DEF 7.3 Z+0

PLANE SPATI AL SPA-90 SPB+0 SPC+90 TURN FMAX SEQ- TABLE ROT

bALL

LBL 10 ; @ PARAMETRY

Kolébka je naklopena o -90° (SPA) alge otaten o +90° (SPC).

134
135 ;

136
137
138
139
140
141
142
143
144

ckkkkkkhkhkkhkhkkhkhkhkkhkkkkkkkk

ZAHLOUBENI D15 Z BOKU :

rhkkhkhkkhkhkkhkhkhkhkhkkhkhkkhkhkkhkhkkhkhkkhkkhkkkhk Kk

LBL 1
FN O:
FN O:
FN O:
FN O:
FN O:
FN O:
LBL O

0

QL1 =+2 ; BEZP VZDAL, NAJEZD V Z-e
QL2 =-30 ; HLOUBKA

QL3 =+50 ; 2. BEZP VZDAL, ODJEZD V Z-e
@4 =+0. 3 ; CASOVA PRODLEVA

QL5 =+0 ; SOURAD V X-e

QL6 =+12 ; SOURAD V Y-e

Ridici systém iTNC n&e Q-parametry, které uZivatel definoval na&tku programu v
LABELU 10. Parametr Q64 definujgasovou prodlevu v cilové hloubce. Princip vrtani je
vidét na Obr. 7—19.

542

L X+

543 ;
544 CALL PGM 12 ; VRTACI CYKLUS S CASOVOU PRODLEVOU

545

Mo MWD

PGM 12 QI3 Q11 QIe

RYCHLOPOSUV

Obr. 7—19 Vrtaci cyklus s¢asovou prodlevou

QL5 VY+QL6 RO FMAX

Parametricky zadané s@alnice a vyvolani programu pro vrtaci cyklusasovou prodlevou.
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O wWNEO

BEG N PGM 12 MM

L Z+Qll1 RO FMAX

L zZ+Q12

CYCL DEF 9.0 CASOVA PRODLEVA
CYCL DEF 9.1 Prodl vQs4

L Z+Q13 FMAX

END PGM 12 MM

Nastroj najede rychloposuvem na beamestni vzdalenost, parametr Q11 = +2. Pracovnim
posuvem sjede na hloubku, parametr Q13 = -30. Nageiasova prodleva, parametr

Q64 =

+0.3 a bezaostni odjezd, parametr Q13 = +50.

7.2.14 Zahloubeni @15 na horni ploSe

Zahloubeni na horni ploSe je hlubSi nez na levénstproto je zde moznost pouzit delSi
lopatkovou frézu nebo znit fezné podminky. Pro odlédné zahloubeni je pouZit vrtaci

cyklus

s dlenim #isky. Pro druhé zahloubeni jelba pouzit vrtaci cyklus s vyplachem, aby

nedochéazelo k namotavatiisek na frézu.

548 ;

549

550 ;

551
552
553
554
555
556
557
558
559
560
561
562
563
564
565
566

146

147

148
149
150
151
152
153
154
155
156
157
158

Ridici

R I R R R R I R S R O R R

* . ZAHLOUBENI D15 PUDCRYS
TOOL CALL 5 Z S403 F48

- . DRAZKOVA FREZA D15 HSS
ML3

L Z+0 FMAX MOl
L X+0 Y-324 RO FMAX MD1

CALL LBL 100

CYyCL DEF 7.0 NULOVY BOD

CyCL DEF 7.1 X+0

CyCL DEF 7.2 Y+0

CYyCL DEF 7.3 Z+0

PLANE SPATI AL SPA+0 SPB+0 SPC+0 TURN FMAX SEQ+ TABLE ROT

t‘ALL LBL 11 ; Q@ PARAMETRY

ZAHLOUBENI D15 PUDCRYS :
;*************************
LBL 1
FN 0: @ =+2 ; HLOUBKA PRI SUVU ( Ap)
FN 0: Ql1 =+2 ;BEZP VZDAL, NAJEZD V Z-e
FN 0: Ql2 =-38 ; HLOUBKA
FN 0: Q13 =+50 ;2. BEZP VZDAL, ODJEZD V Z-e
FN 0: Q15 =+15 ; SOURAD V X-e
FN 0: QL6 =+0 ; SOURAD V Y-e
FN 0: QL7 =+197.5 ;2. SOURAD V X-e
FN 0: QL8 =+0 ;2. SOURAD V Y-e
LBL 0
systém iITNC n&e Q-parametry, které uzivatel definoval naahku programu v

LABELU 11.
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568 L X+Ql5 Y+Ql6 RO FMAX
569 ;
570 CALL PGM 11 ; VRTACI CYKLUS S DELEN M TRI SKY

Parametricky zadané s@anice a vyvolani podprogramu pro vrtaci cykluglemdm #isky,
viz str. 53. Zahloubeni n&dhto sodadnicich je odleteno diky zahlouber#15 z levé strany.

572 L X+Ql7 Y+QL8 RO FMAX

573 ;

574 CALL PGM 22 ; VRTACI CYKLUS S VYPLACHEM
575 M6 MD

Parametricky zadané d@anice a vyvolani programu pro vrtaci cyklus s agpem,
viz str. 62.

7.2.15 Srazeni pro zavit M12

Srazeni pro zavit M12 je provedeno navrtavaksi a je pouzit parametricky program, ktery
je vyvolan jako podprogram.

578 , kkkkkhkkhkhkhkhkkhkkkhkhkkhkhkikhkhkkkkx
579 * - SRAZENI PRO ML2
580 , kkhkkkhhkkhhkhhkhkkhkhkkhkhkkhkhkkhkkhkkh*k
581 TOOL CALL 4 Z S2653 F133
582 ; - NAVRTAK D12 TK

583 ML3

584 ;

585 L Z+0 FMAX MB1

586 L X+0 Y-324 RO FMAX MB1
587 ;

588 CALL LBL 100

589 ;

590 CYCL DEF 7.0 NULOVY BCD
591 CYCL DEF 7.1 X+0

592 CYCL DEF 7.2 Y+0

593 CYCL DEF 7.3 Z+0

594 PLANE SPATI AL SPA-90 SPB+0 SPC+90 TURN FMAX SEQ TABLE ROT
595 ;

596 CALL LBL 12 ; Q@ PARANVETRY

Kolébka je otéena o -90° (SPA) atdtje nat@en o +90° (SPC).

160 rkkhkkhkhkkhkhkhkhkhkhkhkkhkhkkhkhkkh Kk
’

161 ; SRAZENI PRO ML2
162 ;******************
163 LBL 12
164 FN 0: QL1
165 FN 0: QL2 =-36 ; HLOUBKA

166 FN 0: QL3 =+50 : 2. BEZP VZDAL, ODJEZD V Z-e
167 FN 0: QL5 =+0 : SOURAD V X-e

168 FN 0: QL6 =+12 ; SOURAD V Y-e

169 LBL 0

+0 ; BEZP VZDAL, NAJEZD V Z-e

Ridici systém iTNC né&e Q-parametry, které uzivatel definoval na&ku programu v
LABELU 12. Princip navrtani je vit na Obr. 7—16.
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598 L X+Ql5 Y+Ql6 RO FMAX
599
600 CALL PGM 21 ; VRTACI CYKLUS NAVRTANI

Parametricky zadané d@ualnice a vyvolani podprogramu pro vrtaci cyklus rtdai,
viz str. 61.

602 L Z+0 FMAX MBD1

603 L X+0 VY-324 RO FMAX MB1
604 ;

605 CALL LBL 100

606 ;

607 CYCL DEF 7.0 NULOVY BCD
608 CYCL DEF 7.1 X+0

609 CYCL DEF 7.2 Y+0

610 CYCL DEF 7.3 Z+0

611 PLANE SPATI AL SPA+0 SPB+0 SPC+0 TURN FMAX SEQ+ TABLE ROT
612 Mo MD

613 ;

614

615 M

616 . kkhkkkhkhkkhkkhkhkhkhkkhkhkkhkkhkk*x
’

617 * - MAZAT ZAVIT

618 . kkhkkkhkhkkhkkhkhkhkhkkhkkhkhkhkk*x
’

Zdvih nastroje rychloposuvem v ose odjezd nastroje na stadnice pro bezpeé
indexované polohovani, zruSeni posunuti a deatb Funkce MO zastavi program. Obsluha
zkontroluje, Ze v de @10.2 nejsouifsky a namaze zavitnik.

7.2.16 Rezani zavitu M12
Profezani zavitu je vyuzit program pro zavitovaci cgkdupevnym uloZenim zavitniku.

621 . kkhkkkhkhkkhkhkhkkhkkhkhkhkk*k
’

622 * - ZAVIT M2
623 , kkkkkkhkhkikhkkhkkkkkk*k
624 TOOL CALL 60 Z S101
625 ; - ZAVITNIK M2
626 M.3

627 ;

628 L Z+0 FMAX M1

629 L X+0 VY-324 RO FMAX M1
630 ;

631 CALL LBL 100

632 ;

633 CYCL DEF 7.0 NULOVY BCD
634 CYCL DEF 7.1 X+0

635 CYCL DEF 7.2 Y+0

636 CYCL DEF 7.3 Z+0

637 PLANE SPATI AL SPA-90 SPB+0 SPC+90 TURN FMAX SEQ TABLE ROT
638 ;

639 CALL LBL 13 ; Q PARANVETRY

Kolébka je naklopena o -90° (SPA) élge otaten o +90° (SPC).
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171 rkkkkkhkkkhkhkkhkhkkhk Kk
’

172 ; ZAVIT M2 :

173 ;************

174 LBL 13

175 FN 0: Q11 =+0 ; BEZP VZDAL, NAJEZD V Z-e
176 FN 0: Q12 =-56 ; HLOUBKA

177 FN 0: Q13 =+50 ; 2. BEZP VZDAL, ODJEZD V Z-e
178 FN 0: Q@2 =+1.75 ; STOUPANI ZAVI TU

179 FN 0: Q15 =+0 ; SOURAD V X-e

180 FN 0: QL6 =+12 ; SOURAD V Y-e

181 LBL O

Ridici systém iTNC néte Q-parametry, které uzivatel definoval na&ku programu v
LABELU 13. Parametr Q22 definuje stoupani zavitargmetr Q22 = +1.75. Princip navrtani
je vidét na Obr. 7—20.

PGM 24 Q13 Q11 Qoo Q12 ZMENA OT&CEK
7777777 RYCHLOPOSUV
PRACOVNI POSUV

Obr. 7—20 Zavitovaci cyklus s pevnym ulozenim zawvifku

641 L X+Ql5 Y+QL6 RO FMAX
642 ;
643 CALL PGM 24 ; ZAVI TOVACI CYKLUS S PEVNYM ULCOZENI M ZAVI TNI KU

Parametricky zadané d@anice a vyvolani programu pro zavitovaci cyklugpes/nym
ulozenim zavitniku.

0 BEG N PGM 24 MM

1 FN 2. Q98 =-Ql1 - -QL2
2 L Zz+Qll RO FMAX

Parametr Q298 vyggftava hloubku zavitovani s ohledem na beémpstni vzdalenost,

Q298 = 0 - 56 = -56. Nastroj sjede rychloposuvembeapé&nou vzdalenost, parametr
Q11 =0.

CYCL DEF 17.0 REZ. ZAVITU 2/ S
CYCL DEF 17.1 Vzdal .0

CYCL DEF 17.2 HLOUBK+@298
CYCL DEF 17.3 Stoupn+@2

CYCL CALL

~No o hw

StarSi cyklus 17 je den profezani zavii. Hloubce zavitu je ffitazen parametr Q298 = -56.
Stoupani zavitu je fjfrazen parametr Q22 = +1.75. CYCL CALL zavola napmbsle
definovany cyklus a iTNC provedezani zavitu.

8 L Z+QL3 RO FMAX
9
10 END PGM 24 MM

Nastroj odjede rychloposuvem do besap& vySky pro pejezd.
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646 L Z+0 FMAX M1

647 L X+0 Y-324 RO FMAX M1
648 ;

649 CALL LBL 100

650 ;

651 CYCL DEF 7.0 NULOVY BOD
652 CYCL DEF 7.1 X+0

653 CYCL DEF 7.2 Y+0

654 CYCL DEF 7.3 Z+0

Bc. Peetrek

655 PLANE SPATI AL SPA+0 SPB+0 SPC+0 TURN FMAX SEQ+ TABLE ROT

656 M23

657 ;

658 ;

659 , khkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhdxxx
660 M2 ; KONEC PROGRAMUJ

661 . kkhkkkhhkkhhkhhkhhkhkkhkhkkhkhkhhkhhkhhkhhkhkhkkikhkhkkhkk*x

Zdvih néstroje rychloposuvem v ose odjezd nastroje na stadnice pro bezgaé
indexované polohovéni, zruSeni posunuti a demtb Ridavna funkce M23 vypne aretaci

kolébky. Funkce M2 ukar program.

w Ve

7.3 Druha poloha obrab éni

7.3.1 Informace o sou ¢éasti

Stejre jako tomu bylo v prvni poloze, i v druhé polozeysna za&atku programu vypsany

zakladni informace o soasti.

0 BEG N PGV DMJ 0359B MM

1

2 Ci sl o vykresu: 162-001-7665/4
3 Nazev vykresu: DRZAK PRO TRUBKU D48 x 250
4

5 Pol oha: 2.

6 Material: 12 050

7 Pol otovar: 80 x 110 x 260

8

9 Progranoval : Petrek

10 ; Odl adi | : Novak

11 ; Dne: 1.1.2015

12

13 ; Nul ovani di |l u:

14 ; X0 = LEVA STRANA

15 ; Y0 = V OSE KUSU

16 ; Z0 =

7.3.2 Hlavni rozm éry sou €asti a polotovaru

VYNULOVAT NA PODLOZKY, POSUNOUT O VYSKU DI LU

Na za&atku programu uzivatel definuje Q-parametry, ktenéuji rozmery souwasti a

polotovaru.
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18 rhkkhkkhkhkkhkhkkhkhkhkkhkkhkhkkhkhkkhkhkkhkhkkhkk
’

19 ; AKTUALNI ROZMERY DI LU:

20 ;***********************

21 FN 0: QL =+68 ; SIRKA DI LU

22 FN 0: @ =+250 ; DELKA DI LU

23 FN 0: @ =+95.79 ; VYSKA DI LU

24 FN 0: Q18 =+106 ; VYSKA NA STRED RADI USU
25 FN 0: Q19 =+58 ; DELKA KRATSI HO RADI USU
26 FN 0: @0 =+10 ; OSAZENI 10gb

27

28 rkkkkkhkkkhkhkkhkhkkhk Kk
’

29 ; POLOTOVAR :

30 ;************

31 FN 0: 4 =+80 ; SI RKA POLOTOVARU

32 FN 0: b =+260 ; DELKA POLOTOVARU

33 FN 0: @B =+14 ; PRI DAVEK NA HORNI PLOSE BLK FORM V Z-e MAX
34 ;

35 CALL LBL 1

Po ndteni vySe uvedenych Q-paranietfojde k vyvolani LABELU 1, ktery je umist za
koncem programu (funkce M2) a obsahuje pomocnédtypo

417 . kkhkkkhkhkkhhkhhkhkkhkhkkhkhkkhkhkhhkhhkhhkhhkhkkhkkhkhkhhkhkk*x
’

418 M2 KONEC PROGRAMU

419 . EE R I R I R I R I R I R O I R
’

420 ;

421 , kkhkkkhkhkkhkkhkhkkhkhkkhkhkkhkkhkk*x

422 * - LBL VYPCCTY

423 . kkhkkkhkhkkhkkhkhkkhkhkkhkhkkhkkhkk*x

424 LBL 1

425 FN 2. Q@1 =+Q18 - +Q8 ; ROZDI L VYSEK

426 FN 1: Q@2 =+Q19 + +Q0 ; DELKA KRATSI HO R + OSAZEN
427 FN 4: Q@3 =+Q4 DIV +2 ;1/2 SIRKY POLO

428 FN 2: Q@4 =+Q5 - +Q@ ; CELKOVY PRI D NA DELKU

429 FN 4: @5 =+Q@4 DIV +2 ;1/2 PRI D NA DELKU

430 FN 1: Q@6 =+@ + +Q@5 : DELKA DI LU S PRID

431 LBL 0

Parametr Q21 vypdtava rozdil vySky dilu od #du radiusu, Q21 = +10.21. Parametr Q22
stita délku kratSiho radiusu a osazeni, Q22 = +68arRetr Q23 udava polovinuiky
polotovaru a je pouzit v BLK FORM v ogemaximalni i minimalni, Q23 = +40. Parametr
Q24 vypaitava celkovy pidavek na délku, Q24 = +10. Parametr Q2Bujer polovinu
piidavku na délku a je pouzit v BLK FORM v ogeminimalni, Q25 = +5. Parametr Q26
vypotitdva délku sotasti s pidavkem a je pouzit v BLK FORM v ose maximalni,
Q26 = +255.

142 rhkkhkhkkhkhkkhkhkkhkhkhkhkhkkhkhkkhkhkkhkhkkhkhkkhkhkhkhhkhkhkkhkhkkhhkkhkk
’

143 ; BLK FORM

144 skkhkhkkhkhkhkhkhkhkkhkhkhkhkhkhkkhkhkhkhkhkhkkhkhkkkkkkk
’

145 BLK FORM 0.1 Z X- @5 Y-Q@3 Z- @B
146 BLK FORM 0.2 X+Q6 Y+@3 Z+(8

Ridici systém iTNC pokkaije v hlavni¢asti programu za CALL LBL 1 @#&enim ostatnich
vstupnich Q-parameiy které uzivatel definovalipd startem programu, a které jsou popsany
v jednotlivych operacich.
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7.3.3 Frézovani horni plochy

Frézovani horni plochy v druhé poloze je stejn® jikzovani horni plochy v prvni poloze,
viz str. 31.

Obr. 7—21 Nulovy bod, poloha stolu a kolébky fi frézovani horni plochy

7.3.4 Hrubovani delSi strany radiusu R35.5

K hrubovani radiusu neni geba natdeni stolu ani naklopeni kolébky, I1ze tedy aplikowvaa
3-0sém obrakrim stroji. Uzivatel definuje fisuv @y) a pomoci Pythagorovyéty je
vypoctena soiadnice v osg. Po vyhrubovani radiusu vzniknou tzv. schody. @iy mize
zvolit libovolny primér frézy.

186 . R I R R I O R R I R I R O
’

187 * - DELSI STRANA RADI USU HRUBOVANI
188 , R SR b S S b S b S S S S S S S
189 TOOL CALL 25 Z S1003 F702

190 ; - FREZA S VBD D40

191 ML3

192 :

193 L Z+0 RO FMAX WR1

194 ;

195 CALL LBL 100

196 ;

197 CYCL DEF 7.0 NULOVY BOD

198 CYCL DEF 7.1 X+0

199 CYCL DEF 7.2 Y+0

200 CYCL DEF 7.3 Z+0

201 PLANE SPATI AL SPA+0 SPB+0 SPC+0 TURN FMAX SEQ+ TABLE ROT
202 ;

203 CALL LBL 3 ; Q PARANMETRY

Poloha oténého stolu a nakl&pi kolébky se nemni. Nulovy bod #stava na svém mist
Ridici systém iTNC pokkalje na LABEL 3, ktery uzivatel definoval naczdku programu.
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47 rhkkhkhkkhkhkkhkhkkhkhkkhkhkkhkhkkhkhkkhkhkhkhkkhkkhhkkhkhkkhkhkkhkhkkkhkh Kk
’

48 ; DELSI STRANA RADI USU HRUBOVANI

49 ;*********************************

50 LBL 3

51 FN 0: Q0 =+2 ; HLOUBKA PRI SUVU ( Ap)

52 FN 0: Ql1 =+3 ; BEZP VZDAL, NAJEZD V Z-e

53 FN 0: QL3 =+50 ;2. BEZP VZDAL, ODJEZD V Z-e
54 FN 0: Q14 =+35.3 ; RADI US

55 FN 0: QL7 =+0.5 ; PRI D NA DELKU RADI USU

56 LBL 0

Parametr Q14 definuje radius R35.5. K radiusu ipogten @idavek na dokafovani,
Q14 = +35.3. Uzivatel ma jeStednu moznost, jak definovatiigavek radiusu, pomoci
korekce nastroje, napDR+0.2. Parametr Q17duje pidavek na délku radiusu, Q17 = +0.5.

205 FN 0: @9 =+0
206 ;
207 CALL LBL 23 ; DELSI STRANA RADI USU HRUBOVANI

Ridici systém iTNC vynuluje parametr Q29 a pakija na LABEL 23.

494 , R I SR R R I I I R R S R
495 * - LBL DELSI RADI US HRUBOVANI
496 , kkhkkkhkhkkhhkhhkhkkhkhkhkhkhhkhhkhhkhhkhkhkkhkkhhkhkk*x
497 LBL 23

498 FN 0: @28 =+@ ; HLOUBKA PRI SUVU

499 FN 1: Q9 =+@@9 + +@8 ; 1. HLOUBKA

500 FN 3: @1 =+Q108 * +2 ;D FR

501 FN 1: Q7 =+@1 + +Q ; NAJEZD, VWJEZD V X-e

502 FN 1. @4 =+Q@2 + +Q17 ; KONCOVA SOURAD V X-e

503 FN 1. Q40 =+@B4 + +QL08 ; DELKA RADI USU S PRI D PRO RO
504 ;

505 CALL LBL 24

Parametr Q28 je roverripuvu Q9, Q28 = +2. Parametr Q29 wyitava hloubku frézovani a
je definovan jako saiet hodnoty parametru Q29 a parametru Q28, Q29 =2 =+ +2.
Parametr Q29 byl pouZittiipfrézovani horni plochy, proto bylo nutné ho vyowdt. Parametr
Q31 vypaitava aktualni pmer frézy, Q31 = +40. Parametr Q27 definuje ismimici pro
najezd i vyjezd v os«x a je vypg&itavan jako sotet pfiméru frézy a délky sotasti,
Q27 = 40 + 250 = +290. Parametr Q34 definuje konaosoutadnici v 0sex a je vyp@itan
jako souet délky kratSi strany radiusu a osazeni plagdagvek na délku radiusu,
Q34 = 68 + 0.5 = +68.5. Parametr Q4@uje koncovou satadnici v osex bez korekce
nastroje a je vypfitdvan jako koncova seadnice v osex plus aktualni pologr frézy,
Q40 = 68.5 + 20 = +88.Ridici systém iTNC pokkaije na LABEL 24.
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Obr. 7—22 Hrubovani delsi strany radiusu

585 LBL 24 ; VYPOCET HLOUBKY

586 FN 3: Q41 =+Ql4 * +Ql4 ; RADI US NA DRUHOU

587 FN 3: Q42 =+QL08 * +QLO8 ; POLOVER FR NA DRUHOU
588 FN 2: Q41 =+Q41 - +Q42

589 FN 12: | F +Q41 LT +1 GOTO LBL 34

590 FN 5: Q41 = SQRT +Q41

591 FN 2: Q41 =+Q41 - +Q1

592 FN 12: | F +@9 LT +Q41 GOTO LBL 25

593 FN 0: Q9 =+Q41

LABEL 24 kontroluje, zda se fréza vejde do radiwswdo jaké hloubky ii¥e frézovat.
Vypocet vychazi z Pythagorovyeéty, viz Obr. 7—23. Parametr Q41 vyjitava radius na
druhou, coZ je obsattverce sestrojeného nadeponou, Q41 = +1246.09. Parametr Q42
vypccitava polondr frézy na druhou, coZ je obsalverce nad odssnou, Q42 = +400.
Parametr Q41 nasledirvypctitava rozdil obsah ¢tverai, Q41 = +846.09. Rozhodovaci
podminka, kdyz parametr Q41 je menSi nez +1 jAIABEL 34, neni splana.

/ /

// /
0108*Q108
// /

/
4 / /

Q14

Obr. 7—23 Vypctet hloubky (Q41)

598 LBL 34

599 M

600 ; PRUMER FREZY JE PRI LIS VELKY

601 ; PRUMER FREZY MJSI BYT MENSI NEZ FREZOVANY RADI US
602 MO

Pokud by platila rozhodovaci podminka, kdyZ parar@etl je menSi nez +1 jdi na LABEL
34, program by se zastavil a uzivatel byistptl text v LABELU 34.
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V bloku 590 je parametr Q4lgpciitan. Odmocnina z aktualni hodnoty parametru Q41 je
maximalni hloubka frézovani odistlu radiusu, Q41 = +29.09. Nésléde parametr Q41
opdt prepaitan. Od parametru Q41 je ddiena vzdalenostigtdu radiusu od nulového bodu,
Q41 = 29.09 - 10.21 = +18.88. Vysledny parametr @Qddva maximalni hloubku frézovani
od nulového bodu. Rozhodovaci podminka, kdyz patra@29 = +2 je menSi nez parametr
Q41 = +18.88 jdi na LABEL 25, je spina.

595 LBL 25
596 LBL O

LABEL O ukonsi LABEL 24. Ridici systém iTNC poktaje za pikazem pro vyvolani
LABELU 24.

506 FN 10: I F +@7 NE +1 GOTO LBL 26
507 ;

508 FN 0: @@ =+Q29

509 :

510 LBL 26

Rozhodovaci podminka, kdyZz parametr Q57 neni rovenjdi na LABEL 26 je spléna.
Parametr Q57 zatim nebyl definovan, Q57 = 0.

510 LBL 26
511 L X+@27 Y+0 RO FMAX
512 L Z+Ql1l RO FMAX

LABEL 26 obsahuje n4jezd nastroje rychloposuvernsm#adnice v os&, y a nasledé z, viz
Obr. 7—22.

514 LBL 27 ; VYPOCET SCURADNI C V Y-e

515 FN 3: Q41 =+Ql4 * +Ql4 ; RADI US NA DRUHOU
516 FN 1: Q@ =+Q + +Q1

517 FN 3: Q43 =+@ * +Q9 : PRI SUV NA DRUHOU
518 FN 2: Q@ =+Q - +Q1

519 FN 2: B9 =+Q41 - +Q43

520 FN 5 @9 = SQRT +@9 ; SOURAD V Y-e

521 FN 12: |F +Q89 LT +QL08 GOTO LBL 28
522 FN 0: Q9 =+Q9 : HLOUBKA
523 FN 2: Q44 =+QB9 - +@1 ; VYPOCET PREKRYT| DRAHY

LABEL 27 vypcitava sowadnice v osg. Vypocet vychazi z Pythagorovyety. Parametr
Q41 vypaitdva radius na druhou, coZ je obsdalverce sestrojeného nadieponou,
Q41 = +1246.09. Parametr Q9 vyjtava aktualni hloubku frézovani odrestu radiusu,
Q9 = 2 + 10.21 = +12.21. Parametr Q43 Wjitava hloubku frézovani na druhou, cozZ je
obsah¢tverce nad odssnou, Q43 = +149.08. Naslede parametr Q9fepasitan na fvodni
hodnotu hloubky frézovani od nulového bodu, Q9 = Parametr Q39 vygitava rozdil
obsati ¢tveral, Q39 = +1097.01. V dalSim bloku je parametr Q8&ppzitan. Odmocnina z
aktualni hodnoty parametru Q39¢uje soutadnici v osey, Q39 = +33.12. Rozhodovaci
podminka, kdyz parametr Q39 = +33.12 je menSi ng@8F +20 jdi na LABEL 28, neni
splrtna. Parametru Q29 jefipazena hodnota parametru Q9, Q29 = +2. Parametr Q44
vypccitava ekryti drahy nastroje, Q44 = 33.12 - 40 = -6.88@taa hodnota znamena, ze
drahy néstroje serpkryvaji. Kladna hodnota znamena, Ze drdhy nassej@epekryvaji,
vznikne neofrézovany osivek. Ridici systém iTNC pokkalje na LABEL 29.
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Obr. 7—24 Vypdet sodradnic v ose y (Q39) Obr. 7—2%dkryti drahy nastroje (Q44)

525 LBL 29 ; HLAVNI FREZOVANI

526 L Z-Q9 RO F AUTO
527 L Y+Q89 RL

528 L X+Q34

529 L Y- Q89

530 L X+Q7

531 L Y+0 RO

532 FN 12: | F +QL08 LT +Q44 GOTO LBL 30
533 FN 11: | F +Q44 GT +0 GOTO LBL 31

V LABELU 29 je radius dle vyp&tenych parameir hrubovan, viz Obr. 7—22. Prvni
rozhodovaci podminka, kdyz parametr Q108 = +20ga3hnez parametr Q44 = -6.88 jdi na
LABEL 30, neni spltina. Druha rozhodovaci podminka, kdyz parametr @48t§i nez 0 jdi
na LABEL 31 také neni spina.Ridici systém iTNC poksaije na LABEL 32,

535 LBL 32

536 FN 1: Q@ =+Q + +@8 ; PREPOCI TANI HLOUBKY
537 FN 1: Q45 =+Q@ + +@1 ; HLOUBKA OD STREDU R
538 FN 12: | F +Ql4 LT +Q45 GOTO LBL 28

539 FN 9: |F +0 EQU +0 GOTO LBL 27

K parametru Q9 jeiiétena hodnotafisuvu, Q9 = 2 + 2 = +4. Parametr Q45 Wipéava
hloubku frézovani od &du radiusu, Q45 =4 + 10.21 = +14.21. Prvni ropkiadi podminka,
kdyz parametr Q14 = +35.3 je menSi nez parametr ©434.21 jdi na LABEL 28, neni
splrena. Nepodmiéna podminka odkaze iTNC na LABEL 27.

Cely proces se opakuje, do doby nez budeé¢splpodminka v LABELU 27, kdyZz parametr
Q39 = +18.26 je menSi nez parametr Q108 = +20gdiABEL 28. Nastroj je jiz filis velky
na to, aby mohl frézovat na vyienou soiadnici v 0sey.

541 LBL 28 : FREZOVANI STREDEM

542 FN 0: Q46 =+Q9

543 FN 3: Q41 =+Ql4 * +Ql4 : RADI US NA DRUHOU

544 FN 3: Q42 =+QL08 * +QL08 : POLOVER FR NA DRUHOU
545 FN 2: Q39 =+Q41 - +Q42

546 FN 5: Q9 = SQRT +Q39
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547 FN 1. Q9 =+Q9 + - Q@1
548 FN 9: | F +Q46 EQU +Q9 COTO LBL 33
549 L Y+0 RO
550 L Z- Q@9
551 L X+Q40

V LABELU 28 je vypaitena maximalni hloubka pro frézovaniestem. Vypdet vychazi

z Pythagorovy &y. Parametru Q46 jefigazena hodnota parametru Q29 z LABELU 27,
Q46 = +18. Parametr Q41 vyfitava radius na druhou, coZ je obsalerce sestrojeného nad
pieponou, Q41 = +1246.09. Parametr Q42 vitdwa polordr frézy na druhou, coz je obsah
¢tverce nad odssnou, Q42 = +400. Parametr Q39 nastedypccitava rozdil obsahétvera,
Q39 = +846.09. Parametr Q29 vyftdva maximalni hloubku frézovani odestu radiusu,
Q29 = +29.09. Nasledre od parametru Q29 ottena vzdalenostigdu radiusu od nulového
bodu, Q29 = +29.09 - 10.21 = +18.88. Rozhodovadigoka, kdyZ parametr Q46 je roven
parametru Q29 jdi na LABEL 33, neni sgia. Nasleduje frézovaniretiem radiusu.

553 LBL 33
554 L Z+QL3 RO FMAX
555 FN 0: Q48 =+Q9
556 LBL 0

Ridici systém iTNC pokkajje na LABEL 33, ve kterém je odjezd nastroje napanou

vzdalenost. Parametru Q48 jgfpzena hodnota maximalini hloubky frézovani, Q29 &.88.
Ridici systém iTNC pokraije v hlavnicasti programu.

7.3.5 Hrubovani kratSi strany radiusu R35.5 a osaze ni R34

Hrubovani kratSi strany radiusu je zaloZzeno naétejprincipu jako hrubovani delsi strany
radiusu. Spokné s kratSi stranou radiusu je hrubovano osazeni.

210 . R I S I I I I I I R R I I S R I O T
’

211 * - KRATSI STRANA RADI USU A OSAZENI HRUBOVANI

212 . kkhkhkkhhkkhhkhhkhkhkhkkhkhkkhhkhhkhhkhhkhdhkhkhhkhhkkhhkhhkhhkhhkhd kk kk kkhk**
’

213 CALL LBL 4 ; Q PARAVETRY

58 EEE I R I I I O I I O I I R O S R R R
’

59 ; KRATSI STRANA RADI USU A OSAZENI HRUBOVAN
60 ;********************************************
61 LBL 4

62 FN 0: Q@ =+2 ; HLOUBKA PRI SUVU ( Ap)

63 FN 0: QL1 =+3 ; BEZP VZDAL, NAJEZD V Z-e

64 FN 0: QL4 =+33.8 ; RADI US OSAZEN

65 FN 0: QL7 =+0 ; PRI D NA DELKU RADI USU

66 FN 0: QL3 =+50 ;2. BEZP VZDAL, ODJEZD V Z-e
67 LBL 0

Na zaatku programu uzivatel definoval radiusu osaze,R®ery je hrubovan spale¢ s
kratSi stranou radiusu R35.5. Parametr Q14 definagius osazeni. K radiusu osazeni je
piipocten gidavek na dokatovéani, Q14 = +33.8.
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215 FN 0: @9 =+0

216 FN 0: @0 =+0

217 FN 0: Q3 =+Q108

218 ;

219 CALL LBL 38 ; KRATSI RADI US A OSAZENI HRUBOVANI
220 M6 MD

V hlavni ¢asti programu jeieéba vynulovat parametry Q29 a Q50, protoZze budazipov
nawsti pro hrubovani kratsi stany radiusu a osazedie [@ nutné zapsat hodnotu aktualniho
praméru nastroje do parametru Q53, Q53 = +Riici systém iTNC pokkalje na LABEL
38.

605 1 EIE IR IR I I I I I I R I I I I I I I I I I R I I I
606 * - LBL KRATSI STRANA RADI USU A OSAZENI HRUBOVANI
607 , EIR b b b 2 b I b S b I b I b b b B b I b b b S b b b b I b b b b b b 4
608 LBL 3

609 FN 0: @8 =+Q ; HLOUBKA PRI SUVU

610 FN 3: 31 =+Q108 * +2 ;D FR

611 FN 1. Q49 =+@2 + +Q108 ; RADI US+OSAZENI +POLOVER FR
612 FN 1: Q49 =+Q49 + +2

613 FN 2: @4 =+Q49 - +Ql7 ; SOURAD V X-e

614 FN 2: Q40 =+@B4 - +QL08 ; DELKA RADI USU S PRI D PRO RO
615 FN 1. @0 =+@0 + +@8 ; 1. HLOUBKA

616

617 CALL LBL 39

Parametr Q28 je roventipuvu Q9, Q28 = +2. Parametr Q31 v§ppava aktualni pmer
frézy, Q31 = +40. Parametr Q49 vyitdva vzdalenost kratSi strany radiusu a osazers pl
polomér nastroje, Q49 = 68 + 20 = +88. Naslegmk parametru Q4% @ten gidavek, aby se
stted nastroje dostal za pozZadovanou vzdalenost, Q499G Parametr Q34 definuje
koncovou sotadnici v osex a je vypd@itan jako rozdil délky kratSi strany radiusu a esdz
minus pgidavek na délku radiusu, Q34 = 90 + 0 = +90. Panai@d40 utuje koncovou
souadnici v osex bez korekce nastroje a je vy@van jako koncova seadnice v 0S&
minus aktudlni polosn frézy, Q40 = 90 - 20 = +70. Parametr Q50 Wipava hloubku
fréezovani a je definovan jako smt hodnoty parametru Q50 a parametru Q28,
Q50 =0 + 2 = +2. Parametr Q50 jeBebyl v programu pouZit, ale pro jistotu byl vyonén.
Ridici systém iTNC pokkauje na LABEL 39.

4 (34 ——————=

Obr. 7—26 Hrubovani kratsi strany radiusu
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693 LBL 39 : VYPOCET HLOUBKY
694 FN 3: Q41 =+Ql4 * +Ql4 : RADI US NA DRUHOU

695 FN 3: Q42 =+QL08 * +QL08 ; POLOVER FR NA DRUHOU
696 FN 2: Q41 =+Q41 - +Q42

697 FN 12: | F +Q41 LT +1 GOTO LBL 34

698 FN 5: Q41 = SQRT +Q41

699 FN 2: Q41 =+Q41 - +Q1

700 FN 12: | F +Q60 LT +Q41 GOTO LBL 40

701 FN 0: Q60 =+Q41

LABEL 39 kontroluje, zda se nastroj vejde do radius do jaké hloubky fize frézovat.
Parametr Q41 vyp@tava radius na druhou, Q41 = +1142.44. Paramef @Qpcaitdva
polomér frézy na druhou, Q42 = +400. Parametr Q41 naslegpocitava rozdil obsah
¢tveral, Q41 = +742.44. Rozhodovaci podminka, kdyZ pana@ét je menSi nez +1 jdi na
LABEL 34, neni spltina. V op&ném gipact by iTNC pokr&oval na LABEL 34, viz str. 74.
V bloku 698 je parametr Q4lrgpaiitan. Odmocnina z aktualni hodnoty parametru Q41 je
maximalni hloubka frézovani odistlu radiusu, Q41 = +27.25. Nasléde parametr Q41
opét prepaitan. Od parametru Q41 je ddiena vzdalenostigtdu radiusu od nulového bodu,
Q41 = 27.25 - 10.21 = +17.04. Vysledny parametr Qddva maximalni hloubku frézovani
od nulového bodu. Rozhodovaci podminka, kdyZ pama®®80 = +2 je menSi nez parametr
Q41 = +17.04 jdi na LABEL 40, je spina.

703 LBL 40
704 LBL O

LABEL 0 ukorei LABEL 39. TNC pokréuje za pikazem pro vyvolani LABELU 39.

618 FN 10: |F +@7 NE +1 GOTO LBL 41
619 ;

620 FN 0: Q =+@b0

621 :

622 LBL 41

Rozhodovaci podminka, kdyz parametr Q57 neni rovenjdi na LABEL 41 je spléna.
Parametr Q57 zatim nebyl definovan, Q57 = 0.

622 LBL 41
623 L X-@1 Y+0 RO FMAX
624 L Z+Ql1l RO FMAX

LABEL 41 obsahuje najezd nastroje rychloposuverso#adnice v os&, y a hasledéz

626 LBL 42 ; VYPOCET SCOURADNI C V Y-e

627 FN 3: Q41 =+Ql4 * +Ql4 : RADI US NA DRUHOU
628 FN 1. Q@ =+ + +Q1

629 FN 3: Q43 =+Q@ * +Q : PRI SUV NA DRUHOU

630 FN 2: @ =+Q@ - +Q@1

631 FN 2: B9 =+Q41 - +Q43

632 FN 5: QB9 = SORT +QB9 : SOURAD V Y-e

633 FN 12: | F +Q89 LT +QL08 COTO LBL 43

634 FN 0: Q60 =+Q ; H.OUBKA

635 FN 2: Q44 =+@B9 - +@B1 : VYPOCET PREKRYT| DRAHY

LABEL 42 vypciitdva sowadnice v osey. Parametr Q41 vypdtava radius na druhou,
Q41 = +1142.44. Parametr Q9 vyjtava aktualni hloubku frézovani odrestu radiusu,
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Q9 = 2 + 10.21 = +12.21. Parametr Q43 Wifwa hloubku frézovani na druhou,
Q43 = +149.08. Nasledrje parametr Q9fepa:itan na fivodni hodnotu hloubky frézovani
od nulového bodu, Q9 = +2. Parametr Q39 w@va rozdil obsah c¢tverai,
Q39 = +993.36. V dalSim bloku je parametr Q38paitdn. Odmocnina z aktualni hodnoty
parametru Q39 uduje souadnici v osey, Q39 = +31.52. Rozhodovaci podminka, kdyz
parametr Q39 = +31.52 je mensi nez Q108 = +20gdiABEL 43, neni spléna. Parametru
Q50 je gitazena hodnota parametru Q9, Q50 = +2. Parametv@@gitava gekryti drahy
nastroje, Q44 = 31.52 - 40 = -8.48. Zaporna hodrmtamena, Ze drahy nastroje se
piekryvaji. Kladna hodnota znamena, Ze drahy nastrege nepekryvaji, vznikne
neofrézovany osivek.

637 LBL 44 ; HLAVNI FREZOVANI

638 L Z-Q60 RO FMAX
639 L Y-QB9 RL F AUTO
640 L X+Q34
641 L Y+QB9
642 L X-QB1
643 L Y+0 RO

644 FN 12: |F +Q108 LT +Q44 GOTO LBL 45
645 FN 11: |F +Q44 GI +0 GOTO LBL 46

V LABELU 44 je radius dle vyp&tenych parametrhrubovan. Prvni rozhodovaci podminka,
kdyZz parametr Q108 = +20 je menSi nez parametr ©48.48 jdi na LABEL 45, neni
splrena. Druha rozhodovaci podminka, kdyZz parametr @4«tgi nez 0 jdi na LABEL 46
také neni spkna.Ridici systém iTNC pokiaje na LABEL 47.

647 LBL 47
648 FN 1: Q@ =+Q@ + +@8 ; PREPOCI TANI HLOUBKY
649 FN 1: @1 =+Q + +@1 ; HLOUBKA OD STREDU R
650 FN 12: | F +Ql4 LT +Q61 GOTO LBL 43

651 FN 9: |F +0 EQU +0 GOTO LBL 42

K parametru Q9 jefiétena hodnotafisuvu, Q9 = 2 + 2 = +4. Parametr Q51 Wipéva
hloubku frézovani od &du radiusu, Q51 =4 + 10.21 = +14.21. Prvni ropkiadi podminka,
kdyz parametr Q14 = +33.8 je menSi nez parametr ©514.21 jdi na LABEL 43, neni
splrena. Nepodmiéna podminka odkaze iTNC na LABEL 42.

Cely proces se opakuje, do doby nez budeg¢splpodminka v LABELU 42, kdyZz parametr
Q39 = +18.62 je menSi nez parametr Q108 = +20gdiABEL 43. Nastroj je jiz filiS velky
na to, aby mohl frézovat na vy§ienou soiadnici v 0sey.

653 LBL 43 : FREZOVANI STREDEM
654 FN 3: Q41 =+Ql4 * +Ql4 ; RADI US NA DRUHOU

655 FN 3: Q42 =+QL08 * +QLO8 ; POLOVER FR NA DRUHOU
656 FN 2: QB9 =+Q41 - +Q42

657 FN 5: Q60 = SQRT +Q89

658 FN 1: Q60 =+Q60 + - Q@1

659 L Y+0 RO

660 L Z-Q60

661 L X+Q40

662 L Z+Ql3 RO FMAX

663 FN 0: Q62 =+Q60

664 LBL 0

V LABELU 43 je vypaitena maximalni hloubka pro frézovaniestem. Parametr Q41
vypatitava radius na druhou, Q41 = +1142.44. Parame® @pcitava polondr frézy na

80



Zapaddeska univerzita v Plzni, Fakulta strojni, Diplomova prace, akad.rok 20t
Katedra technologie obréafi EPetr Petrek

druhou, Q42 = +400. Parametr Q39 naslédvypaiitava rozdil obsah ctverai,
Q39 = +742.44Parametr QE vypcitdva maximalni hloubkdrézovani od sedu radiusu
Q50 = +27.25. Nasledre od parametru Q! odetena vzdalenostigdu radiuu od nulového
bodu, Q29 = +27.2520.21 = +17.0. Nasleduje frézovaniigdemradiusu Parametru Q52 je
piitazena hodnotamaximalni hloubky frézovani, Q = +17.04. Ridici systém TNC

v 2

pokratuje v hlavnicasti programu

Na Obr. 7—27je vidét aktudlni stav vyhruboviych radusi. Frézovanim radiusvznikly
tzv. schody. Z obrazku je patrné, Ze radiusy nejgtuubovany v celém rozsal

Obr. 7—27 Vyhrubované radiusy frézou D40

7.3.6 Dohrubovani delSi strany radiusu  R35.5

Pt dohrubovéani delSi strany radiusu jsou pouzitpnéteaesti jako u hrubovani delsi stra
radiusu. Dohrubovani radiusuctaa od hloubky, na které skiito hrubovani radius

69 EEE R S I I R R I Rk S I S R S S R S S
)

70 ; DOHRUBOVANI RADI USU : 1=HRUBOVAT / 0=NEHRUBOVAT

71 EEE I R R I I R R I I I I I R I R I R I R L

72 FN 0: 6 =+1 ; DOHRUBOVANI DELSI STRANY RADI USU
73 FN 0: Q7 =+1 ; DOHRUBOVANI KRATSI STRANY RADI USU

Na zaatku programu uZzivatel definoval, zda po hrubownasleduje rovnou dokdavani,
nebo zda mezi nimi bude jéZiperace dohrubovar
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223 FN 9: | F +Q EQU +1 GOTO LBL 50
224 FN 9: |F +Q7 EQU +1 GOTO LBL 50
225 FN 9: |F +0 EQU +0 GOTO LBL 51
226

227 LBL 50
Prvni rozhodovaci podminka, kdyz parametr Q6 jemovl jdi na LABEL 50 je splmna.

230 . kkhkkkhhkkhhkhkhkhkkhkhkkhkhkhhkhhkhhkhhkhkkhkhkkhhkhhkhhkhhkk kk*x*%
’

231 * - DELSI STRANA RADI USU DOHRUBOVAN
232 , kkhkhkkhkhkkhkhkkhkhkhkdhkhkhkhkkhkhkkhkhkhkhkhkdhdhhkhkhkhkkhkhhdhhdkxk*x*k
233 TOOL CALL 31 Z S2992 F1077

234 ; - FREZA D10 TK

235 ;

236 FN 2: 3 =+@3 - +0.5

237 ;

238 FN 12: | F +Q108 LT +@3 GOTO LBL 52

239 FN 9: | F +QL08 EQU +@3 GOTO LBL 52

240 ;

241 FN 16: F-PRINT TNC:\ Prograny\DP. A / SCREEN
242 MD

243

244 LBL 52

Parametr Q53 odéa od polondr nastroje, ktery hruboval radiusy hodnotu 0.5, @5819.5.
Prvni podminka, kdyZ parametr Q108 = +5 je menZipaeametr Q53 = +19.5 jdi na LABEL
52 je splgna.

Pokud neni pologr nastroje mensi nez polémnastroje, ktery hruboval radiusy alespo
0.5 mm, program se zastavi a ITNC zobrazi chybt&&ehi.

w FN1E—FPRINT e
DATUM: S- 4-2015
HODIN: 6:28:18
PRUMER FREZY JE PRILIS VELKY
ZUOL MENSI PRUMER FREZY
NEBO PRESKOC _OPERACI DOHRUBOVANI
PETR PETREK
Obr. 7—28 Chybové hlaseni
246 ML3
247
248 L Z+0 RO FMAX MB1
249
250 CALL LBL 100
251 ;

252 bYCL DEF 7.0 NULOVY BOD

253 CYCL DEF 7.1 X+0

254 CYCL DEF 7.2 Y40

255 CYCL DEF 7.3 Z+0

256 PLANE SPATI AL SPA+0 SPB+0 SPC+0 TURN FMAX SEQ+ TABLE ROT
257 ;

258 FN 9: | F +Q6 EQU +0 GOTO LBL 53

259 ;

260 CALL LBL 5 ; Q PARAMETRY
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Rozhodovaci podminka, kdyz parametr Q6 = +1 jendVg@li na LABEL 53, neni spéma.

75 rhkkhkkhkhkkhkkkhkkhkkhkhkkhkhkkhkhkkhkhkkhkhkkhkkhhkkhkhkkhkhkkhkhkkhhkkkhkkh*k
’

76 ; DOHRUBOVANI DELSI STRANY RADI USU

77 ;***********************************

78 LBL 5

79 FN 0: Q@ =+2 ; HLOUBKA PRI SUVU ( Ap)

80 FN 0: Ql1 =+3 ; BEZP VZDAL, NAJEZD V Z-e

81 FN 0: Q14 =+35.3 ; RADI US

82 FN 0: QL7 =+0.5 ; PRID NA DELKU RADI USU

83 FN 0: QL3 =+50 ;2. BEZP VZDAL, ODJEZD V Z-e
84 LBL 0

Parametr Q14 definuje radius, ke kteremipg@ten gidavek na dokatovani, Q14 = +35.3.

262 FN 0: @7 =+1 ; PARAMETR PRO 2. NASTRQJ
263 FN 0: @9 =+(48

264 ;

265 CALL LBL 23 ; DELSI RADI US DOHRUBOVANI

Parametr Q57 je pomocny parametr, ktery umo¥eskokeasti programu. Parametru Q29 je
ptitazena hodnota maximalni hloubky frézovani delsingt radiusu z operace hrubovani,
viz str. 77, Q29 = +18.8&idici systém iTNC pokraije na LABEL 23.

494 , R I SR R I I O R I R R I R
495 * - LBL DELSI RADI US HRUBOVANI
496 , kkhkkkhhkkhhkhhkhkkhkhkkhkhkkhhkhhkhhkhhkhhkkhkkhkkikk*x
497 LBL 23

498 FN 0: @28 =+@ ; HLOUBKA PRI SUVU

499 FN 1: Q9 =+@@9 + +@8 ; 1. HLOUBKA

500 FN 3: @1 =+Q108 * +2 ;D FR

501 FN 1: Q7 =+@B1 + +Q ; NAJEZD, VYJEZD V X-e

502 FN 1. @4 =+Q@2 + +Q17 ; KONCOVA SOURAD V X-e

503 FN 1. Q40 =+@B4 + +QL08 ; DELKA RADI USU S PRI D PRO RO
504 ;

505 CALL LBL 24

Parametr Q28 je roverripuvu Q9, Q28 = +2. Parametr Q29 v§ppava hloubku frézovani.
V hlavni ¢asti programu byla parametru Q29tpazena hodnota maximalni hloubky frézovani
z operace hrubovani, Q29 = 18.88 + 2 = +20.88.rRetraQ31 vypoitava aktualni pmer
frézy, Q31 = +10. Parametr Q27 definuje ismlmici pro najezd i vyjezd v OSg,
Q27 =10 + 250 = +260. Parametr Q34 definuje konuosouadnici v 0sex a je vyp@itan
jako sowet délky kratSi strany radiusu a osazeni pldtdagvek na délku radiusu,
Q34 = 68 + 0.5 = +68.5. Parametr Q4@uje koncovou saadnici v osex bez korekce
nastroje a je vypfitdvan jako koncova stadnice v osex plus aktualni pologr frézy,
Q40 = 68.5 + 5 = +73.Ridici systém iTNC pokraje na LABEL 24.

585 LBL 24 ; VYPOCET HLOUBKY
586 FN 3: Q41 =+Ql4 * +Ql4 ; RADI US NA DRUHOU

587 FN 3: Q42 =+QL08 * +QLO8 ; POLOVER FR NA DRUHOU
588 FN 2: Q41 =+Q41 - +Q42

589 FN 12: | F +Q41 LT +1 GOTO LBL 34

590 FN 5: Q41 = SQRT +Q41

591 FN 2: Q41 =+Q41 - +Q1

592 FN 12: | F +@9 LT +Q41 GOTO LBL 25

593 FN 0: Q9 =+Q41
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LABEL 24 kontroluje, zda se fréza vejde do radiwswo jaké hloubky fize frézovat.
Parametr Q41 vypdtava radius na druhou, Q41 = +1246.09. Parame @Qpcitava
polomér frézy na duhou, Q42 = +25. Parametr Q41 nasledipatitava rozdil obsah
¢tveral, Q41 = +1221.09. Rozhodovaci podminka, kdyZz para@€l je mensi nez +1 jdi na
LABEL 34, neni splana.

598 LBL 34

599 M

600 ; PRUMER FREZY JE PRI LI S VELKY

601 ; PRUMER FREZY MJSI BYT MENSI NEZ FREZOVANY RADI US
602 MO

Pokud by platila rozhodovaci podminka, kdyz parar@etl je menSi nez +1 jdi na LABEL
34, program by se zastavil a uzivatel byigtptl text v LABELU 34.

V bloku 590 je parametr Q4lrgpaiitan. Odmocnina z aktualni hodnoty parametru Q41 je
maximalni hloubku frézovani odietu radiusu, Q41 = +34.94. Nasléde parametr Q41
opét prepaitan. Od parametru Q41 je ddiena vzdalenostigtdu radiusu od nulového bodu,
Q41 = 34.94 - 10.21 = +24.73. Vysledny parametr Qddva maximalni hloubku frézovani
od nulového bodu. Rozhodovaci podminka, kdyZ para®29 = +2 je menSi nez parametr
Q41 = +24.73 jdi na LABEL 25, je spina.

595 LBL 25
596 LBL O

LABEL O ukonsi LABEL 24. Ridici systém iTNC pokiaje za pikazem pro vyvolani
LABELU 24.

506 FN 10: |F +@7 NE +1 CGOTO LBL 26
507 :

508 FN 0: @ =+Q@29

509

510 LBL 26

Rozhodovaci podminka, kdyz parametr Q57 = +1 newénr +1, jdi na LABEL 26 neni
splrena. Parametru Q9 jeipazena hodnota pro prvni hloubku frézovani, Q9 =8&0

510 LBL 26
511 L X+Q7 Y+0 RO FMAX
512 L Z+QLl RO FMAX

LABEL 26 obsahuje n4jezd nastroje rychloposuvernsm#adnice v os&, y a nasledé z, viz
Obr. 7—22.

514 LBL 27 ; VYPOCET SCURADNI C V Y-e

515 FN 3: Q41 =+Ql4 * +Ql4 : RADI US NA DRUHOU
516 FN 1: Q@ =+Q + +Q1

517 FN 3: Q43 =+Q@ * +Q : PR SUV NA DRUHOU
518 FN 2: Q@ =+Q@ - +Q@1

519 FN 2: B9 =+Q41 - +Q43

520 FN 5: QB9 = SORT +QB9 : SOURAD V Y-e

521 FN 12: | F +Q89 LT +QL08 COTO LBL 28

522 FN 0: Q9 =+Q0 ; HLOUBKA
523 FN 2: Q44 =+@9 - +@B1 ; VYPOCET PREKRYTI DRAHY
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LABEL 27 vypciitava sowadnice v osey. Parametr Q41 vygitava radius na druhou,
Q41 = +1246.09. Parametr Q9 vyjftava aktualni hloubku frézovani odrestu radiusu,
Q9 = 20.88 + 10.21 = +31.09. Parametr Q43 viggwa hloubku frézovani na duhou,
Q43 = +966.44. Nasledrje parametr Q9fepa:itan na fivodni hodnotu hloubky frézovani
od nulového bodu, Q9 = +20.88. Parametr Q39 vigpwa rozdil obsah ¢étverai,
Q39 = +279.65. V dalSim bloku je parametr Q38paitdn. Odmocnina z aktualni hodnoty
parametru Q39 uduje souadnici v osey, Q39 = +16.72. Rozhodovaci podminka, kdyz
parametr Q39 = +16.72 je menSi nez Q108 = +5 jdiABREL 28, neni spléna. Parametru
Q29 je girazena hodnota parametru Q9, Q29 = +20.88. Parapdetrvypaitava ekryti
drahy nastroje, Q44 = 16.72 - 10 = +6.72. Kladndnioba znamena, Ze drahy nastroje se
negrekryvaji, vznikne neofrézovany odtek. Ridici systém iTNC pokralje na LABEL 29.

525 LBL 29 ; HLAVNI FREZOVANI
526 L Z-Q29 RO F AUTO
527 L Y+Q@Q@39 RL

528 L X+Q34
529 L Y-Q39
530 L X+Q7
531 L Y+0 RO

532 FN 12: | F +QL08 LT +Q44 GOTO LBL 30
533 FN 11: |F +Q44 GT +0 GOTO LBL 31

V LABELU 29 je radius dle vyp&tenych paramelr hrubovan, viz Obr. 7—22. Prvni
rozhodovaci podminka, kdyZz parametr Q108 = +5 jadheeZ parametr Q44 = +6.72 jdi na
LABEL 30, je splrna. Vznikne neofrézovany ostek.

563 LBL 30
564 FN 2: Q47 =+QB9 - +Q81 ; HODNOTA PREKRYT| DRAHY

Parametr Q47 vygdtava frekryti drahy nastroje, Q47 = 16.72 - 10 = +6.72atlyrnastroje
se nepekryvaji, vznikne neofrézovany ostek. Ridici systém iTNC pokralje na LABEL
36.

566 LBL 36 ; HRUB ZBYTKOVEHO OSTRUVKU
567 L Z-Q9 RO FMAX
568 L Y-Q47 RR F AUTO : SOUSLEDNE

569 L X+Q34
570 L Y+Q47
571 L X+Q7
572 L Y+0 RO

573 FN 11: | F +Q47 GI +Q31 GOro LBL 37
574 FN 9: | F +0 EQU +0 GOTO LBL 32

Nasleduje frézovani zbylého astku. Prvni rozhodovaci podminka, kdyz parametr
Q47 = +6.72 je #Si nez parametr Q31 = +10, neni gpl Nepodmigna podminka odkaze
iTNC na LABEL 32.
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535
536
537
538
539

Obr. 7—29 Frézovani zbylého ostivku

LBL 32

FN 1: Q@ =+Q + +Q8 : PREPOCI TANI KROKU
FN 1: Q45 =+Q0 + +Q@1 : HLOUBKA OD STREDU R
FN 12: |F +QL4 LT +Q45 GOTO LBL 28

FN 9: |F +0 EQU +0 GOTO LBL 27

K parametru Q9 je fi¥tena hodnota fiisuvu, Q9 = 20.88 + 2 = +22.88. Parametr (
vypatitdva hloubku frézovani odietlu radiusu, Q45 = 22.88 + 10.21 = +33.09. F
rozhodovaci podminka, kdyz parametr Q14 = +35:13¢@5i nez parametr Q45 = +33.09
naLABEL 28, neni splana. Nepodmi#gna podminka odkaz TNC na LABEL 2.

Cely proces se opakuje, s tim rozdilem,v LABELU 29 neni spléna podminka, kdy
parametr Q108 = +5e menSi nez parametr ¢ = +2,30 jdi na LABEL 3C. Druha
rozhodovaci podminka, kdyg44 je ¥tSinez 0 jdi na LABEL 31, je spéna

576
577
578
579
580
581
582
583

LBL 31 ; HRUB ZBYLEHO STREDU

FN 12: |F +Q47 LT +0 GOTO LBL 32
Y+0 RO

Z- @9

X+Q40

Z+Q1l3 RO FMAX

X+@Q@7 RO FNVAX

FN 9: |F +0 EQU +0 GOTO LBL 32

rrrrr

Rozhodovaci podminka, kdyZz Q47 je menSi nez 0gdiABEL 31, neni spkna. Naleduje
hrubovani zbylého sdu.Nepodmirgna podminka odk&z TNC na LABEL 32.
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Obr. 7—30 Frézovani zbylého stedu

535 LBL 32

536 FN 1: Q0 =+Q@ + +Q@8 : PREPOCI TANI HLOUBKY
537 FN 1: Q45 =+Q@ + +Q@1 : HLOUBKA OD STREDU R
538 FN 12: | F +QL4 LT +Q45 COTO LBL 28

539 FN 9: |F +0 EQU +0 GOTO LBL 27

K parametru Q9 je iiitena hodnota ffisuvu, Q9 = 22.88 + 2 = +24.8Parametr Q45
vypccitava hloubku frézovani odietlu radiusu, Q45 = 24.88 + 10.21 = +35.09. F

rozhodovaci podminka, kdyZz parametr Q14 = + je menSi nez parametr Q45 = -.09 jdi

na LABEL 28, neni spkna. Nepodmi#gna podminka odkaz TNC na LABEL 27

V LABELU 27, viz str. 84je splrena podminka, kdyz Q39 = +3.87 je menSi nez Q108
jdi na LABEL 28. Fréza se iz nevejde do radi

541 LBL 28 ; FREZOVANI STREDEM

542 FN 0: Q46 =+QR9

543 FN 3: Q41 =+Ql4 * +Ql4 : RADI US NA DRUHOU

544 FN 3: Q42 =+QL08 * +QLO8 ; POLOVER FR NA DRUHOU
545 FN 2: QB9 =+Q41 - +Q42

546 FN 5: Q9 = SOQRT +Q39

547 FN 1: Q9 =+Q9 + - @1

548 FN 9: | F +Q46 EQU +Q9 CGOTO LBL 33

549 L Y+0 RO

550 L Z- Q9

551 L X+Q40

V LABELU 28 je vypaitena maximalni hloubka pro frézovanfestem. Parametru Q46

piitazena hodnota parametru Q29, Q46 = +22.87. Par@détvypdaitava radius na druho
Q41 = +1246.09. Parametr Q42 vyftdva polondr frézy na duhou, Q42 = +25. Pararr
Q39 nasledn vypceitava rozdil obsahctveral, Q39 = +1221.09. Parametr Q29 vyfiava
maximalni hloubku frézovani odietlu radiusu, Q29 = +34.94. Nasléde od parametru Q2
odettena vzdalenost igdu radiusu od nulového bodu, Q29 = +34- 10.21 = +24.73.
Rozhodovaci podminka, kdyz parametr Q46 je rovearpetru Q29 jdi na LABEL 33, ne

splrena. Naslduje frézovani seden radiusu.
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553 LBL 33
554 L Z+QL3 RO FMAX
555 FN 0: Q48 =+Q9
556 LBL 0

Ridici systcgm iTNC pokrauje na LABEL 33, ve kterém je odjezd nastroje napagnou
vzdalenostRidici systém iTNC poksauje v hlavni¢asti programu.

267 LBL 53

268 ;

269 FN 9: |F +Q7 EQU +0 GOTO LBL 54
270 ;

V hlavni ¢asti programu je viieny LABEL 53, ktery slouzi prorpskokéasti programu, v
piipadt, Ze uzivatel nechce dohrubovat delSi stranu radiB®zhodovaci podminka, kdyz
Q7 = +1 je rovno O jdi na LABEL 54, neni spiha, protoZe uZzivatel chce dohrubovat kratSi
stranu radiusu.

7.3.7 Dohrubovani kratSi strany radiusu R35.5a 0osa zeni R34

Pri dohrubovani osazeni a kratSi strany radiusu pgmzita stejna né&sti jako u hrubovani.
Dohrubovani z&na od hloubky, na které sk&lo hrubovani.

272 . EE R I R I R R R I R R I A R R I R
’

273 * - KRATSI STRANA RADI USU DOHRUBOVANI

274 . kkhkkhhkkhhkhhkhkhkhkkhkhkkhhkhhkhhkhhkhhkhhkhkhkhkk hkhhkhhkhhk**%x
’

275 CALL LBL 6 ; @ PARAMETRY

86 ckkhkhkkhkhkhkk kA khk bk hkhkhkhkhkhk bk hkhkhkhkkhkhkhkhkhkhkxkhkhkhkkhkhkkkkkkkxk
’

87 ;, DOHRUBOVANI KRATSI STRANY RADI USU A OSAZEN

88 rhkkhkhkkhkhkhkhkhkhkhkkhkhkkhkhkkhkhkkhkhkhkhhkhkhkkhkhkkhhkkhkhkkhkhhkhhkkhkhkkhkhkkhkhkkhkhkkkhkh*k

89 LBL 6

90 FN 0: @ =+2 ; HLOUBKA PRI SUVU ( Ap)

91 FN 0: Ql1 =+3 ; BEZP VZDAL, NAJEZD V Z-e

92 FN 0: QL4 =+33.8 ; RADI US OSAZEN

93 FN 0: QL7 =+0 ; PRI D NA DELKU RADI USU

94 FN 0: QL3 =+50 ;2. BEZP VZDAL, ODJEZD V Z-e
95 LBL 0

Parametr Q14 definuje radius osazeni, ke kterémpripec¢ten gidavek na dokotovani,
Q14 = +33.8.

277 FN 0: @7 =+1 ; PARAMETR PRO 2. NASTRQJ

278 FN 0: 0 =+Qp2

279 ;

280 CALL LBL 38 ; KRATSI STRANA RADI USU A OSAZENI DOHRUBOVANI

Parametr Q57 je pomocny parametr, ktery umoeskokeasti programu. Parametru Q50 je
piitazena hodnota maximalni hloubky frézovani kratging radiusu z operace hrubovani,
viz str. 80, Q50 = +17.04&idici systém iTNC pokaije na LABEL 38.
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605 , EE R b I S S S b S S S S S I S I S S S S I I I
606 * - LBL KRATSI STRANA RADI USU A OSAZENI HRUBOVANI
607 1 kkhkhkkhkhkkhkhkkhkhkhdhkhdhkhkdhkhkkhkhkkhkhkhkdhhdhdkhdkhkkhkhhkhkhkddrdkdrdkhrkhhkhhkhdkdxx
608 LBL 3
609 FN 0: @8 =+ ; HLOUBKA PRI SUVU
610 FN 3: @1 =+QI08 * +2 : D FR
611 FN 1: Q49 =+Q@@2 + +QL08 : RADI US+OSAZENI +POLOVER FR
612 FN 1: Q49 =+Q49 + +2
613 FN 2: @4 =+49 - +QL7 ; SOURAD V X-e
614 FN 2: Q40 =+@@B4 - +Ql08 ; DELKA RADI USU S PRI D PRO RO
615 FN 1: Q0 =+Q60 + +Q@8 ; 1. HLOUBKA
616

617 CALL LBL 39

Parametr Q28 je roventipuvu Q9, Q28 = +2. Parametr Q31 wyjpava aktualni pmer
frézy, Q31 = +10. Parametr Q49 vytdva vzdalenost kratSi strany radiusu a osazers pl
polomér nastroje, Q49 = 68 + 5 = +73. Nasléda k parametru Q49%@ten gidavek, aby se
stted nastroje dostal za pozadovanou vzdalenost, Q4975 Parametr Q34 definuje
koncovou sotadnici v osex a je vyp@itan jako rozdil délky kratSi strany radiusu a esaz
minus gidavek na délku radiusu, Q34 = 75 + 0 = +75. Panai@40 utuje koncovou
souadnici v osex bez korekce nastroje a je vyidvan jako koncova seéadnice v ose
minus aktualni polosr frézy, Q40 = 75 - 5 = +70. Parametr Q50 Wijpva hloubku
frézovani a je definovan jako smt hodnoty parametru Q50 a parametru Q28,
Q50 = 17.38 + 2 = +19.3Ridici systém iTNC pokraje na LABEL 39.

693 LBL 39 ; VYPOCET HLOUBKY
694 FN 3: Q41 =+Ql4 * +Ql4 ; RADI US NA DRUHOU

695 FN 3: Q42 =+QL08 * +QL08 : POLOVER FR NA DRUHOU
696 FN 2: Q41 =+Q41 - +Q42

697 FN 12: | F +Q41 LT +1 GOTO LBL 34

698 FN 5: Q41 = SQRT +Q41

699 FN 2: Q41 =+Q41 - +Q1

700 FN 12: | F +Q60 LT +Q41 GOTO LBL 40

701 FN 0: Q60 =+Q41

LABEL 39 kontroluje, zda se nastroj vejde do radius do jaké hloubky fize frézovat.
Parametr Q41 vym@tdva radius na druhou, Q41 = +1142.44. Paramef @Qpcitdva
polomér frézy na duhou, Q42 = +25. Parametr Q41 nasledipatitava rozdil obsah
Ctveral, Q41 = +1117.44. Rozhodovaci podminka, kdyz pana@4l je menSi nez +1 jdi na
LABEL 34, neni splana. V op&ném gipad by iTNC pokr&oval na LABEL 34, viz str. 74.
V bloku 698 je parametr Q4lgpaiitan. Odmocnina z aktualni hodnoty parametru Q41 je
maximalni hloubku frézovani odistu radiusu, Q41 = +33.43. Nasléde parametr Q41
opct prepaitan. Od parametru Q41 je ddiena vzdalenostigtdu radiusu od nulového bodu,
Q41 = 33.43 - 10.21 = +23.22. Vysledny parametr @ddva maximalni hloubku frézovani
od nulového bodu. Rozhodovaci podminka, kdyz para®®0 = +19.38 je menSi nez
parametr Q41 = +23.22 jdi na LABEL 40, je spia.

703 LBL 40
704 LBL O

LABEL 0 ukonsi LABEL 39. Ridici systém iTNC poktaje za pikazem pro vyvolani
LABELU 39.
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618 FN 10: |IF +@7 NE +1 GOro LBL 41
619 :
620 FN 0: @@ =+@b0
621
622 LBL 41

Rozhodovaci podminka, kdyz parametr Q57 = +1 newérr +1, jdi na LABEL 41, neni
splntna. Parametru Q9 jeipazena hodnota pro prvni hloubku frézovani, Q9 =649

622 LBL 41
623 L X-@B1 Y+0 RO FMAX
624 L Z+Ql1l RO FMAX

LABEL 41 obsahuje najezd nastroje rychloposuversowadnice v os&, y a hasledéaz

626 LBL 42 ; VYPOCET SCURADNI C V Y-e

627 FN 3: Q41 =+Ql4 * +Ql4 ; RADI US NA DRUHOU
628 FN 1: Q@ =+Q@ + +Q@1

629 FN 3: Q43 =+@@ * +Q9 : PRI SUV NA DRUHOU

630 FN 2: Q@ =+Q - +Q1

631 FN 2: B9 =+Q41 - +Q43

632 FN 5 QB9 = SQRT +@B9 ; SOURAD V Y-e

633 FN 12: | F +Q39 LT +QL08 COTO LBL 43

634 FN 0: Q60 =+Q9 : HLOUBKA

635 FN 2: Q44 =+@9 - +@B1 ; VYPOCET PREKRYTI DRAHY

LABEL 42 vypciitava sowadnice v osey. Parametr Q41 vygitava radius na druhou,
Q41 = +1142.44. Parametr Q9 vyjftava aktualni hloubku frézovani odrestu radiusu,
Q9 = 19.04 + 10.21 = +29.25. Parametr Q43 vigwa hloubku frézovani na duhou,
Q43 = +855.431. Nasledre parametr Q9iepciitdn na fvodni hodnotu hloubky frézovani
od nulového bodu, Q9 = +19.04. Parametr Q39 vigpwa rozdil obsah ¢tverai,
Q39 = +287.01. V dalSim bloku je parametr Q38paitdn. Odmocnina z aktualni hodnoty
parametru Q39 uduje souadnici v osey, Q39 = +16.94. Rozhodovaci podminka, kdyz
parametr Q39 = +16.94 je menSi nez Q108 = +5 jdiABREL 43, neni spléna. Parametru
Q50 je girazena hodnota parametru Q9, Q50 = +19.04. Parapdetrvypaitava gekryti
drahy nastroje, Q44 = 16.94 - 10 = +6.94. Kladndnioba znamena, Ze drahy nastroje se
negrekryvaji, vznikne neofrézovany osek.

637 LBL 44 ; HLAVNI FREZOVANI

638 L Z-Q60 RO FMAX
639 L Y-QB9 RL F AUTO
640 L X+Q34
641 L Y+Q39
642 L X-@B1
643 L Y+0 RO

644 FN 12: |F +Q108 LT +44 GOTO LBL 45
645 FN 11: |IF +Q44 GI +0 GOTO LBL 46

V LABELU 44 je radius dle vyp&tenych parameirhrubovan. Prvni rozhodovaci podminka,
kdyz parametr Q108 = +5 je menSi nez parametr Q48.94 jdi na LABEL 45, je sptma.
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671 LBL 45
672 FN 2: Q47 =+Q@B9 - +@B1 ; HODNOTA PREKRYT| DRAHY

Parametr Q47 vypdtava gekryti drahy néstroj(%, Q47 = 16.94 - 10 = +6.94ayrnastroje
se nepekryvaji, vznikne neofrézovany ostek. Ridici systém iTNC pokkalje na LABEL
49.

674 LBL 49 ; HRUB ZBYTKOVEHO OSTRUVKU

675 L Z-Q60 RO FMAX

676 L Y+Q47 RR F AUTO : SOUSLEDNE
677 L X+Q34

678 L Y- Q47

679 L X- Q1

680 L Y+0 RO

681 FN 11: | F +Q47 GI +Q31 GOTO LBL 48
682 FN 9: | F +0 EQU +0 GOTO LBL 47

Nasleduje frézovani zbylého astku. Prvni rozhodovaci podminka, kdyz parametr
Q47 = +6.94 je #Si nez parametr Q31 = +10, neni gpl Nepodmigna podminka odkaze
iTNC na LABEL 47.

647 LBL 47
648 FN 1: Q =+Q@ + +Q8 : PREPOCI TANI HLOUBKY
649 FN 1: Bl =+Q + +Q@1 : HLOUBKA OD STREDU R
650 FN 12: |F +Ql4 LT +Q61 CGOTO LBL 43

651 FN 9: |F +0 EQU +0 GOTO LBL 42

K parametru Q9 je fi¥tena hodnota fiisuvu, Q9 = 19.04 + 2 = +21.04. Parametr Q51
vypatitava hloubku frézovani odietlu radiusu, Q51 = 21.04 + 10.21 = +31.25. Prvni
rozhodovaci podminka, kdyz parametr Q14 = +3318¢@aSi nez parametr Q51 = +31.25 jdi

na LABEL 43, neni spkna. Nepodmi#gna podminka odkaze iTNC na LABEL 42

Cely proces se opakuje, s tim rozdilem, Ze v LABE44 neni spléna podminka, kdyz
parametr Q108 = +5 je menSi nez parametr Q44 =8+4J8 na LABEL 45. Druha
rozhodovaci podminka, kdyZz Q44 j&8i nez 0 jdi na LABEL 46, je spina.

684 LBL 46 ; HRUB ZBYLEHO STREDU
685 FN 12: |F +Q47 LT +0 GOTO LBL 47

686 L Y+0 RO
687 L Z- Q60
688 L X+Q40
689 L Z+QL3 RO FMAX

690 L X-@@B1 RO FMAX
691 FN 9: |IF +0 EQU +0 GOTO LBL 47

Rozhodovaci podminka, kdyz Q47 je menSi nez 0gdiABEL 31, neni spkna. Nasleduje
hrubovani zbylého stdu. Nepodmigna podminka odkaze iTNC na LABEL 47.

647 LBL 47
648 FN 1: Q@ =+Q@ + +@8 ; PREPOCI TANI HLOUBKY
649 FN 1: @1 =+Q + +@1 ; HLOUBKA OD STREDU R
650 FN 12: | F +Ql4 LT +Q61 GOTO LBL 43

651 FN 9: |F +0 EQU +0 GOTO LBL 42
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K parametru Q9 je fi¥tena hodnota fiisuvu, Q9 = 21.04 + 2 = +23.04. Parametr Q51
vypatitava hloubku frézovani odietlu radiusu, Q51 = 23.04 + 10.21 = +33.25. Prvni
rozhodovaci podminka, kdyz parametr Q14 = +3318¢aSi nez parametr Q51 = +33.25 jdi

na LABEL 43, neni spkna. Nepodmi#gna podminka odkaze iTNC na LABEL 42.

Ridici systém iTNC pokiaije na LABEL 42, kde dojde k vyptim. Parametr Q39 tuje
souadnici v osey, Q39 = +6.08. Parametru Q50 jé¢ifpzena hodnota parametru Q9,
Q50 = +23.04. Parametr Q44 vyjidva gekryti drahy nastroje, Q44 = -3.92. Zaporna
hodnota znamena, Ze drahy nastrojeis&rgvaiji.

Nasledi iTNC pokrauje na LABEL 44, ve kterém neplati rozhodovaci podm. Ridici
systém iTNC pokréuje na LABEL 47, ve kterém je sgma prvni rozhodovaci podminka,
kdyz parametr Q14 = +33.8 je menSi nez parametr£)635.25 jdi na LABEL 43.

653 LBL 43 : FREZOVANI STREDEM
654 FN 3: Q41 =+Ql4 * +Ql4 ; RADI US NA DRUHOU

655 FN 3: Q42 =+QL08 * +QLO8 ; POLOVER FR NA DRUHOU
656 FN 2: QB9 =+Q41 - +Q42

657 FN 5: Q60 = SOQRT +Q39

658 FN 1: Q60 =+QB0 + - Q@1

659 L Y+0 RO

660 L Z-Q60

661 L X+Q40

662 L Z+Ql3 RO FMAX

663 FN 0: Q62 =+Q50

664 LBL 0

V LABELU 43 je vypaitena maximalni hloubka pro frézovaniestem. Parametr Q41
vypatitava radius na druhou, Q41 = +1142.44. Parame® @pcitava polondr frézy na
duhou, Q42 = +25. Parametr Q39 nastedaypccitava rozdil obsah c¢tverai,
Q39 = +1117.44. Parametr Q50 vyftdva maximalni hloubku frézovani odestu radiusu,
Q50 = +33.43. Nasledre od parametru Q50 ottena vzdalenostigdu radiusu od nulového
bodu, Q29 = +33.43 - 10.21 = +23.22. Nasledujedivéni stedem radiusu. Parametru Q52 je
piifazena hodnota maximalni hloubky frézovani, Q52 =8.22 Ridici systém iTNC
pokratuje v hlavnicasti programu.

282 LBL 54
283 Mb MD
284

285 LBL 51

LABEL 51 a 54 slouZi k f@ska@enicasti programu.
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7.3.8 Dokon €ovani delSi strany radiusu R35.5

Dokontovani delSi strany radiusu musi byt proyrdml nastrojem se Beovacim bodem
alespa 183 mm.

288 ;

289

290 ;

291
292
293

R I R R R R R I I S R I R R I R

* - DELSI STRANA RADI USU FI NI SH
R S I Sk S S R R Rk S kI
TOOL CALL 27 Z S700 F210

;- FREZA S VBD D50 DELSI UPNUTI
ML3

294

295

296 ;

297

298 ;

299
300
301
302
303

L Z+0 RO FVAX MB1

CALL LBL 100

CYCL DEF 7.0 NULOVY BOD

CYCL DEF 7.1 X+@

CYCL DEF 7.2 Y+0

CYCL DEF 7.3 Z+0

PLANE SPATI AL SPA-90 SPB+0 SPC-90 TURN FMAX SEQ TABLE ROT

304 ;

305

306 ;

307
308

bALL LBL 7 ; Q PARAVETRY
bALL LBL 55 ; DELSI STRANA RADI USU FI NI SH
Vb VB

Nulovy bod je posunut v oseo délku dilu, parametr Q2 = +250. Kolébka je npklma o -90°
(SPA), stil je otaten 0 -90° (SPC).

o

Obr. 7—31 Nulovy bod, poloha stolu, kolébky pi dokonéovani delsi strany radiusu
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97 rhkkhkkhkhkkhkhkhkkhkhkhkkhkhkkhkhkkhkhkhkhkhkhkhkhkhkkhkhkkhkhkkhkkk
’

98 ; DELSI STRANA RADI US FI NI SH

99 ;********************************

100 LBL 7

101 FN 0: Q0 =+2 : HLOUBKA PRI SUVU ( Ap)

102 FN 0: QL1 =+3 :BEZP VZDAL, NAJEZD V Z-e
103 FN 0: QL4 =+35.5 : RADI US

104 FN 0: QL3 =+50 ;2. BEZP VZDAL, ODJEZD V Z-e
105 LBL 0

Pokud chce uZivatel jgSponechat fidavek na radiusu, e ho zohlednit v parametru Q14
nebo v korekci nastroje.

707 . kkhkkhhkkhhkhhkhkkhkhkkhkhkkhhkhhkhhkhhkhkhkkhkhkkhkkhhkhhkhkk**%x
’

708 * - LBL DELSI STRANA RADI USU FI NI SH
709 , R I I R R I S R R S R R I O I
710 LBL 55

711 FN 0: Q9 =+

712 FN 3: 31 =+QL08 * +2 :D FR

713 FN 2: Q60 =+Q@ - +Q2 : DELKA DELSI HO RADI USU

714 FN 2: Q61 =+@B1 - +Q@1 :VZDAL NB OD STREDU KRUZNI CE

Parametr Q29 je roventipuvu Q9, Q29 = +2. Parametr Q31 v§ppava aktualni pmer
frézy, Q31 = +50. Parametr Q60 vyjtdva délku delSiho radiusu, Q60 = 250 - 68 = +182.
Parametr Q61 vypdtavA vzdalenost nulového bodu od fedu  kruznice,
Q61 =50 - 10.21. = +39. 79.

716 FN 11: | F +QL08 GI +Ql4 GOTO LBL 64
717 FN 9: | F +Ql08 EQU +Ql4 CGOTO LBL 64
718 FN 11: |F +Q61 GT +0 GOTO LBL 56

Prvni a druh& rozhodovaci podminka, nejsouésginPolongr frézy je mensi nez frézovany
radius. feti rozhodovaci podminka, kdyz Q61 = +39.79§&ivnez 0 jdi na LABEL 56, je
splrena.Ridici systém iTNC pokkauje na LABEL 56.

751 LBL 64

752 MD

753 ; PRUMER FREZY JE PRI LI S VELKY

754 ; PRUMER FREZY MJSI BYT MENSI NEZ FREZOVANY RADI US
755 MBO

V ptipac, Ze by prvni nebo druha podminka byla 8ply program se zastavi a uZivatel si
piecte, Ze pimer frézy je [ilis velky.

720 FN 4. @62 =-Q1 DIV +2

721 FN 1: Q3 =+QL08 + +Q62 : STRED V Y-e
722 FN 1: Q64 =+Q63 + +1 : POD STREDEM V Y-e
723 FN 3: B1 =+QB4 * +2

Pokud by teti podminka nebyla spina, znamena to, Zetnér frézy je @iliS maly a je teba
zvétSit hodnotu parametru Q31, ktera je pouzita pijeatha vyjezd v osg, viz Obr. 7—32.

725 LBL 56
726 L X+0 Y-Q1 FMAX
727 L Z7+Qll FNMAX

LABEL 56 obsahuje najezd nastroje rychloposuversowadnice v os&, y a hasledéaz
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729 LBL 57

730 L Z-Q9 FMAX

731 L X+Ql4 RL F AUTO

732 L Y-Q1

733 CC X+0 Y-Q@1

734 C X-Ql4 Y-Q@1 DR+

735 L Y-QB1

736 L X+0 RO

737 FN 1: Q9 =+Q9 + +Q9 : PREPOCET HLOUBKY
738 FN 12: | F +@9 LT +Q80 GOTO LBL 57

Nasleduje dokotovani radiusu. K parametru Q29 jédena hodnota ifisuvu, Q29 = +4.
Rozhodovaci podminka, kdyZz Q29 = +4 je mensi ne@ ©6+182 jdi na LABEL 57, je
splrena. Frézovani radiusu probih&a do doby, dokud patiodovaci podminka.

I

Q18 Q3

Qel

Obr. 7—32 Dokontovani delsi strany radiusu

740 ; POSLEDNI HLOUBKA
741 L Z-Q60 FMAX

742 L X+Ql4 R F AUTO
743 L Y-Q1

744 CC X+0 Y-Q@1

745 C X-Ql4 Y-Q1 DR+
746 L Y-QB1

747 L X+0 RO

748 L Z+QL3 FMAX

749 LBL 0

e

Po posledni hloubce frézovani iTNC palug v hlavnicasti programu.
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7.3.9 Dokon €ovani osazeni R34
Na rozdil od doko¥ovani delSi strany radiusu je fréza upnuta v kmatfpinai.

311 . khkkkhkhkkhkkhkhkkhkhkhkhkkhkh*k*k
’

312 * - OSAZENI FI NI SH

313 . khkkkkhkhkkkhkhkhkkhkhkkhkkkkkkx
’

314 TOOL CALL 26 Z S898 F247

315 ; - FREZA S VBD D50 KRATSI UPNUTI
316 ML3

317 ;

318 L Z+0 RO FMAX MB1

319 ;

320 CALL LBL 100

321 ;

322 CYCL DEF 7.0 NULOVY BQD

323 CYCL DEF 7.1 X+0

324 CYCL DEF 7.2 Y+0

325 CYCL DEF 7.3 Z+0

326 PLANE SPATI AL SPA-90 SPB+0 SPC+90 TURN FMAX SEQ TABLE ROT
327 ;

328 CALL LBL 8 ; Q PARAVETRY

329 ;

330 CALL LBL 58 ; OSAZEN FI NI SH

Kolébka je naklopena o -90° (SPA)ulse otaien o +90° (SPC).

o

Obr. 7—33 Nulovy bod, poloha stolu a kolébky i dokonéovani osazeni
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107 rhkkkkhkkhkhkkhkhkkhkhkkhkhkhkkhkkkhkh Kk
’

108 : OSAZENI FI NI SH
109 ;********************

110 LBL 8

111 FN 0: Q =+2 : HLOUBKA PRI SUVU ( Ap)

112 FN 0: QIO =-1 ; PRI DAVEK NA DNO

113 FN 0: QL1 =+3 ; BEZP VZDAL, NAJEZD V Z-e
114 FN 0: QL4 =+34 ; RADI US

115 FN 0: QL3 =+50 ;2. BEZP VZDAL, ODJEZD V Z-e
116 LBL 0

Pridavek na dno je zaporny, protoZe jeipbt, aby se nastroj dostal pod osazeni.

758 . kkhkkkhhkkhhkhkhkhkkhkhkkhkhkhhkhhkhhkhhkkhkkikkhkk*x
’

759 * - LBL OSAZEN / KRATSI RADI US FI NI SH
760 , kkkkkhkkhkhkhkhkkhkkkhkhkkhkhkhkhkhkkkhkhkhkhkhkhkhkkkx
761 LBL 58

762 FN 0: Q@9 =+Q0

763 FN 3: @81 =+QL08 * +2 ;D FR

764 FN 2: @5 =+Ql9 - +QL0 ; HLOUBKA S PRI DAVKEM

765 FN 2: Q65 =+Q65 - - Q0

766 FN 2: Q66 =+QB1 - +Q@1 : VZDAL NB OD STREDU KRUZNI CE

Parametr Q29 je roventipuvu Q9, Q29 = +2. Parametr Q31 wyjpava aktualni prmer
frezy, Q31 = +50. Parametr Q65 vydva délku kratSiho radiusu srigavkem,
Q65 = 58 + 1 = +59. Nasledije k parametru Q65if@tena délka osazeni, Q65 = 59 + 10 =
= +69. Parametr Q66 vypiava vzdalenost nulového bodu odiedu kruznice,
Q61 =50 - 10.21. = +39. 79.

768 FN 11: | F +QL08 GI +Ql4 GOTO LBL 65
769 FN 9: |F +QL08 EQU +Ql4 GOTO LBL 65
770 FN 11: | F +Q66 GI +0 COTO LBL 66

Prvni a druha rozhodovaci podminka, nejsouéspyinPolongr frézy je mensi nez frézovany
radius. Teti rozhodovaci podminka, kdyZz Q66 = +39.79§ivnez 0 jdi na LABEL 66, je
splntna.Ridici systém iTNC pokkalje na LABEL 66.

816 LBL 65

817 M

818 ; PRUMER FREZY JE PRI LI S VELKY

819 ; PRUMER FREZY MJSI BYT MENSI NEZ FREZOVANY RADI US
820 MBO

V piipac, Ze by prvni nebo druha podminka byla gply program se zastavi a uZivatel si
precte, Zze piimer frézy je ilis velky.

772 FN 4: Q67 =-Q66 DIV +2
773 FN 1. Q8 =+QL08 + +Q67 ; STRED V Y-e
774 FN 1: Q69 =+Q68 + +1 ; POD STRED V Y-e
775 FN 3: 1 =+Q69 * +2

Pokud by teti podminka nebyla sgina, znamena to, Zetnér frézy je @iliS maly a je teba
zvetSit hodnotu parametru Q31, ktera je pouzita pijeatha vyjezd v osg.
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777 LBL 66

778 L X+0 Y-QB1 FMAX

779 L Z+Qll FMAX

780 FN 9: | F +0 EQU +0 GOTO LBL 60

LABEL 66 obsahuje najezd nastroje rychloposuvensodadnice v 0s&, y a nasleda z
Ridici systém iTNC pokkaije na LABEL 60.

786 LBL 60

787 L Z-Q9 FMAX

788 L X+QL4 RL F5000

789 L Y-Q1 F AUTO

790 CC X+0 Y-Q@1

791 C X-Ql4 Y-Q1 DR+

792 L Y-QB1

793 L X+0 RO FMAX

794 FN 9: | F +Q9 EQU +Q65 COTO LBL 62
795 FN 12: | F +Q@9 LT +Q65 GOTO LBL 61

Nasleduje dokatovani radiusu. Rozhodovaci podminka, kdyz Q29 Fe+#®»vno Q65 = +69
jdi na LABEL 62, neni spkna. Druha rozhodovaci podminka, kdyz Q29 = +2 jasheez
Q65 = +69 jdi na LABEL 61, je spina.

782 LBL 61
783 FN 1. @9 =+@9 + +@ ; PREPOCET HLOUBKY
784 FN 11: | F +Q9 GI +Q65 GOTO LBL 63

K parametru Q29 jeifrtena hodnota ifisuvu, Q29 = 2 +2 = +4. Rozhodovaci podminka,
kdyZz Q29 = +4 je #3i Q65 = +69 jdi na LABEL 63, neni sghm. Ridici systém iTNC
pokraiuje na LABEL 60. Frézovani radiusu probiha do dalsz parametr Q29 = +70, pak
plati podminka v bloku 784 a iTNC poktge na LABEL 63.

800 LBL 63
801 FN 0: Q@9 =+QB5
802 FN 9: | F +0 EQU +0 GOTO LBL 60

Parametru Q29 jefifazena kon&a hloubka, Q29 = +69. Nepodmia podminka odkaze
iITNC na LABEL 60.

Na konci LABELU 60 plati rozhodovaci podminka, kd929 = +69 je rovno Q65 = +69 jdi
na LABEL 62.

797 LBL 62
798 LBL 0
Ridici systém iTNC poksaje v hlavni¢asti programu.

7.3.10 Dokon €ovani kratSi strany radiusu R35.5 s p Fidavkem na dno
Pri dokortovani kratSi strany radiusu jsou pouzita stejnééstava stejny nastroj jako u
dokortovani osazeni.

333 . kkhkkkhhkkhhkhhkhkhhkkhhkhhkhhkhhkhdhkhkdhhkhhkhhkhhkhhkhdhkhkdhkkhhk hkhhkrh ik kk *xk*x*%
’

334 * - KRATSI STRANA RADI USU S PRI DAVKEM NA DNO FI NI SH

335 . kkhkkkhhkkhhkhhkhkhhkkhhkhhkhhkhhkhdhkhkdhhkhhkhhkhhkhhkhdhkhkdhkkhhk hkhhkrh ik kk *xk*x*%
’
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336
337 CALL LBL 9 ; Q PARAVETRY
338
339 FN 0: Q0 =+0
340

341 bALL LBL 58 ; KRATSI STRANA RADI USU S PRI DAVKEM NA DNO FI NI SH

Parametr Q20 pro osazeni je vynulovan.

118 rhkkhkhkkhkhkkhkhkkhkhkhkhkhkkhkhkkhkhkkhkhkkhkhkhkhkhkkKh Kk
’

119 ; KRATSI RADIUS FI NI SH
120 ;**************************

121 LBL 9

122 FN 0: Q@ =+2 ; HLOUBKA PRI SUVU (Ap)

123 FN 0: QLO =+0.5 ; PRI DAVEK NA DNO

124 FN 0: QL1 =+3 ; BEZP VZDAL, NAJEZD V Z-e
125 FN 0: QL4 =+35.5 ; RADI US

126 FN 0: QL3 =+50 ;2. BEZP VZDAL, ODJEZD V Z-e
127 LBL 0

Parametr Q10 definujeiplavek na dokafovani dna kratSi strany radiusu, resgkysosazeni.

V LABELU 58, viz str. 97 se z#mi hodnota parametru Q65, Q65 = 58 - 0.5 = +57.5.
V dalSim bloku se hodnota parametru Q65 ngdnQ65 = 57.5 + 0 = +57.5.

Dokontovani kratSi strany radiusu probiha steggko bylo popsdno u dok®dovani osazeni.
Frézovani radiusu probihd do doby nez v LABELU élparametr Q29 = +58, pak plati
rozhodovaci podminka, kdyz Q29 = +58 SV Q65 = +57.5 jdi na LABEL 63.

V LABELU 63 je parametru Q29fFazena konga hloubka, Q29 = +57.5. Nepodriia
podminka odkaze iTNC na LABEL 60.

343 L Z+0 FMAX MB1

344 L X+0 Y-324 RO FMAX MB1
345 ;

346 CALL LBL 100

347 ;

348 CYCL DEF 7.0 NULOVY BGD
349 CYCL DEF 7.1 X+0

350 CYCL DEF 7.2 Y40

351 CYCL DEF 7.3 Z+0

352 PLANE SPATI AL SPA+0 SPB+0 SPC+0 TURN FMAX SEQ+ TABLE ROT
353 Mb MD

354 ;

355 ;

356 M

357 , kkhkkkhhkhhkhkkhkhkkhkhkkhkhkhhkhhkhhkhkhkkk*k
358 * - MERIT OSAZEN 10gb
359 , LR I SR I I I R R I O

Potom, co se iTNC vrati do hlaviésti programu, nastroj odjede na bergemisto pro
indexované polohovani. Gtoy stil a kolébka se srovnaji do zakladni polohy. Progjam
zastaven. Obsluha stroje &ih Sitku osazeni a dle natfeného hodnoty upravi korekci
nastroje.
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7.3.11 Dokon €ovani Si rky osazeni 10gb

Pri dokontovani Stky osazeni nafpsny rozmr jsou pouzita stejna nésti a stejny nastroj
jako u dokokiovéani kratSi strany radiusu a osazeni.

362 , kkkkkhkkhkhkhkkhkkhkkkhkhkkhkhkhkhkkkkkhkkkk*k
363 * - S| RKA OSAZENI FI NI SH
364 , kkhkkkhhkkhhkhhkhkkhkhkkhkhkkhkhkkhkkhhkkhhkhhkk*x
365 TOOL CALL 26 Z S898 F247

366 ; - FREZA S VBD D50 KRATSI UPNUTI
367 ML3

368 ;

369 L Z+0 RO FMAX MB1

370 ;

371 CALL LBL 100

372

373 CYCL DEF 7.0 NULOVY BGD

374 CYCL DEF 7.1 X+0

375 CYCL DEF 7.2 Y40

376 CYCL DEF 7.3 Z+0

377 PLANE SPATI AL SPA-90 SPB+0 SPC+90 TURN FMAX SEQ TABLE ROT
378 ;

379 CALL LBL 59 ; KRATSI STRANA RADI USU DNO FI NI SH

380 Mb MP

Po zmgtreni Stky osazeni 10gb tiZe uzivatel definovat korekci nastroje.

804 LBL 59
805 L X+0 Y-Q1 FMAX
806 L Z-QL9 FMAX

807 L X+Ql4 RL F5000
808 L Y-Q1

809 CC X+0 Y-@1

810 C X-Ql4 Y-Q1 DR+
811 L Y-QB1

812 L X+0 RO FMAX

813 L Z+Ql3 FMAX

814 LBL 0

Ridici systém iTNC pokraje na LABEL 59, ve kterém je najezd, frézovaniiuad, resp.
Sitky osazeni a odjezd nastroje.

7.3.12 Zahloubeni @20

Pro zahloubeni je pouzit program pro vrtaci cyldug/plachem, aby nedochazelo k namotani
tiisky na néstroj.

383 , Ak hkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkkxx
384 * - ZAHLOUBENI D20 FI NI SH
385 , Ak hkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhxx
386 TOOL CALL 41 Z S302 F42

387 ; - DRAZKOVA FREZA D20

388 ML3

389

390 L Z+0 RO EMAX MOl
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392

CALL LBL 100

393 ;

394
395
396
397
398
399
400
401
402
403

129
130
131
132
133
134
135
136
137
138
139

CYyCL DEF 7.0 NULOVY BCD
CYCL DEF 7.1 X+0
CYCL DEF 7.2 Y+0
CyCL DEF 7.3 Z+0

Bc. Peetrek

PLANE SPATI AL SPA+0 SPB+0 SPC+0 TURN FMAX SEQ+ TABLE ROT

bALL LBL 10 ; @ PARAMETRY

L X+Ql5 Y+QL6 RO FMAX
CALL PGM 11 ; VRTACI CYKLUS S VYPLACHEM

rhkkhkkhkhkkhkhkhkhkhkhkkhkkhkhkkhkhkkhkhkkhkhkkkk

ZAHLOUBENI FI NI SH :

rhkkhkkhkhkkhkhkhkhkhkhkkhkkhkhkkhkhkkhkhkkhkhkkkk
)

LBL 10

FN 0: @ =+2 ; HLOUBKA PRI SUVU ( Ap)
FN 0: QL1 =-22 ; BEZP VZDAL,
FN 0: QL2 =-63.29 ; HLOUBKA
FN 0: QL3 =+50 ; 2. BEZP VZDAL,
FN 0: QL5 =+214.5 ; SOURADN V X-e
FN 0: QL6 =+0 ; SOURAD V Y-e

LBL O

NAJEZD V Z-e

ODJEZD V Z-e

Parametr Q11 pro bezgeostni vzdalenost je zaporny, protoze radius jehidgtovenRidici
systém iTNC pokréuje na program pro vrtaci cyklus s vyplachem, %iz&2.

405
406
407
408
409
410
411
412
413
414
415

416 ;
417 ;

418

419 ;

L Z+0 FMAX MP1
L X+0 Y-324 RO FMAX M1

)

CALL LBL 100

CYyCL DEF 7.0 NULOVY BCD
CYCL DEF 7.1 X+0
CyCL DEF 7.2 Y+0
CyCL DEF 7.3 Z+0

PLANE SPATI AL SPA+0 SPB+0 SPC+0 TURN FMAX SEQ+ TABLE ROT

Mo MWD

)

M KONEC PROGRAMU

kkhkkkhhkkhhkhhkhkhkhkkhkhkkhkhkhhkhhkhhkhhkkhkkikhkhhkhkk*x

EE R I R I I R R I R I R O I R

Potom, co se iTNC vrati do hlavaésti programu, nastroj odjede na bergemisto pro
indexované polohovani. Gfoy sfil a kolébka se srovnaji do zakladni polohy a progja
ukorgen (funkce M2).
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8 Technicko- ekonomické hodnoceni

V technickoekonomickém hodnoceni se tegpokladaji investni naklady Dilenské
programovani lze psatimo na stroji nebo programovaci stardicv textovém editoru. CAN
software je ve firm k dispozici, ovSem ja¢ba zvazit jeh vyuziti akapacitu.

Prvni varianta v grafu zobrazujépad, kdy kazdy dil je programovan <ostatré. Vychazi se
z pramérnéhocasu, kdy obsluha stroje programuje prvni polohwiz&rl.5 hod a programat
piSe druhou polohu také zhruba 1.5 hodiny, tzjedea sotast je programovana 3 hodir

Druha varianta zobrazujeipad, kdy je vyuzit parantricky program, ktery u této soasti

trva napsat iiblizn¢ 20 hodin. Z grafu je patrné, Ze jiti y tvarow podobnych satasti se

vyplati parametrické programovani a oc¢tem sodasti efektivita ros. Parametrické
programovani Ize aplikovat ffadu sodasti a v praxi ma Siroké uplati.

1. poloha dilenské programovani 1.5 hod./soucast
1. Varianta
2. poloha CAM software 1.5 hod./soucdast
2. Varianta 1. a 2. poloha - parametrické programovani 20 hod./ x soucasti
Tab. 8—1 Efektivita programovani zadané sodasti
50
45 d
/A/
40 /‘(
35 L
7 -
= 30 /“n
2 A ===1. Varianta
= 25 7
(2] o
8 / =0==2_ Varianta
O e e St
P
15 +- u
/‘/
10 +- /{
5 ey
rd
0
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15
Souéast [ks]

Obr. 8—1 Graf efektivity programovani zadané sodasti
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9 Zaver

Cilem prace bylo vytvat parametricky program yvidicim systému Heidenhain iTNC 5:
diky kterému Ize obrai tvarow podobné dily zskupiny sodasti.

Zadana satast, drzak pro trubk se vyrabiv riznych variantach. Tvarévjsou dily stejné
ale meéni s rekteré rozndry, nagr. radiusy, celkova délka a dalsi roay.

Doposud bylo pdgebapro kazdou satéstvytvorit a odladit novy techologicky NC program
piestoZe byly dily tvaravpodobné. Vyrba byla neefektivni a zbyte¢ nevySovala naklady.

V piipact vyroby dilu ze skupin sowasti, uZivatel na zatku program zmeni pouze
rozmery (Q-parametry), které se |. Ridici systém nasledn diky paranetrickému
programovani fepaita prislusné (-parametry.

Parametrické programovani je velefektivni a produk¥ni zpisob programovani, dik
kteremu lze uSét cas, snizit naklady, zjednodusit praci a zefektiwyitobu Usporacasu
programatora roste s gtem variant sotasti, navic odpada tzv. odlavani programi

Z technickoekonomického hodnoce pro zadany dil jeiejmé,Zze @i 7 tvarow podobnyct
souwasti se vyplati parametrické programovani a&gmo sodasti efektivita roste. De fac
Izetici, Ze jednim programem Ize ob&lbekonéné mnoho tvaro¥ podobnych sotasti

Parametrické programovani lze obg& aplikovat na celou s@ast nebo pouze naast
programu nap ukos, radiusatd. Dale e mozné vytvtit parametricky podprogram naj
vrtaci cyklus, cyklus na frézovani drazky, cyklws zkoseni, d., kterélze pouZit v fiznych
fidicich systémech Heidenhairag. iTNC 530, TNC 426, TNC 355, atd.

Velkou vyhodou parametrického programovani je, okud programatc dodrZzuje wité
zasady giSe program univerzal neni teba,v pripadt, Ze dil zndni pracovité upravovat
NC program.Tuto vyhodu oceni zejména strojirenské firmy, kima§i tizn¢ staré obrari
stroje.

Funkenost programu byla @vena vyrobou zadané s@sti na stroji DMU 65 monoBLOCI
Na zavr je trebafici, Ze parametrické programovani lze kovat na celodadu souasti a
v praxi ma Siroké uplatmi.

Obr. 9—1 Vyroba zadané souasti
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PRILOHA &.1

Prvni poloha obrabéni
NC program
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0 BEG N PGM DMU65- 0359A MM

1

2 Ci slo vykresu: 162-001-7665/4

3 Nazev vykresu: DRZAK PRO TRUBKU D48 x 250

4

5 ; Pol oha: 1.

6 ; Material: 12 050

7 Pol ot ovar: 80 x 110 x 260

8

9 Progranoval : Petrek

10 ; Odl adi | : Novak

11 ; Dne: 1.1.2015

12 ;

13 ; Nul ovani dil u:

14 ; X0 = VYNULOVAT NA LEVE STRANE A POSUNOUT O 1/2 PRI DAVKU
15 ; YO = V OSE KUSU

16 ; Z0 = NULOVAT NA HORNI PLOSE A POSUNOUT O 1 MM DO KUSU
17 ;

18 skkkkkkhkhkkhkhkhkkhkhkkkkkkkkx
’

19 ; AKTUALNI ROZMERY DI LU:

20 rhkkkhkkkhkkhkhkkhkkhkkhkkkhkkhkkhkhkkkhkhk

21 FN 0: QL =+68 ; SIRKA DI LU

22 FN 0: @ =+250 ; DELKA DI LU
23 FN 0: @B =+495.79 ; VYSKA DI LU
24 ;

25 rhkkkkhkkkhkkhkkkhkkhkkk
1

26 ; POLOTOVAR :

27 ;************

28 FN 0: 4 =+85 ; SI RKA POLOTOVARU
29 FN 0: @ =+260 ; DELKA POLOTOVARU
30 FN 0: @ =+120 ; VYSKA POLOTOVARU
31 ;

32 ckkkkkkkkkkkokkk
’

33 ; SPECI FI KACE :

34 ;**************

35 FN 0: Q7 =-105 ; MAX HLOUBKA FREZ V Z-e OD NB

36 FN 0: B =+1 ; PRID NA HORNI PLOSE BLK FORM V Z-e MAX

38 CALL LBL 1
39 ;

40 rhkkkhkkkhkkhkkkhkkhkhkkhkkhkkk
1

41 ; HORNI PLOCHA :

42 ;***************

43 LBL 2

44 FN 0: @ =+2 ; HLOUBKA PRI SUWU ( Ap)

45 FN 0: Q10 =+0.3 ; PRI DAVEK PRO FI NI SH

46 FN 0: QL1 =+2 ; BEZP VZDAL, NAJEZD V Z-e

47 FN 0: Q13 =+50 ;2. BEZP VZDAL, ODJEZD V Z-e
48 LBL O

49 ;

50 rhkkkhkkhkkhkkhkkhkhkhkkhkhkhkkhkhkhkhkhkhkhkk*k
1

51 ; PREDNI A ZADNI PLOCHA :

52 ;************************

53 LBL 3

54 FN 0: @ =+2 ; HLOUBKA PRI SUWWU ( Ap)

55 FN 0: Q10 =+0. 3 ; PRI DAVEK PRO FI NI SH

56 FN 0: Q11 =+3 ; BEZP VZDAL, NAJEZD V Z-e

57 FN 0: Q13 =+50 ;2. BEZP VZDAL, ODJEZD V Z-e
58 LBL O

59 ;
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60 rhkkkhkkkhkkhkkkhkkhhkhkkhkhkhkkhkhkhkkhkkkhk

61 ; LEVA A PRAVA PLOCHA :

62 ckkhkkkkhkhkkhkhkhkhkhkhkkhkkkokk ok
1

63 LBL 4

64 FN 0: @ =+2 ; PRI SUWV DO HLOUBKY ( Ap)

65 FN 0: Q0 =+0.5 ; PRI DAVEK PRO FI NI SH

66 FN 0: Q11 =+3 ; BEZPECNOSTNI VZDALENOST NAJEZD V CSE Z

67 FN 0: Q13 =+50 ; 2. BEZPECNOSTNI VZDALENCST ODJEZD V CSE Z
68 LBL O

69 ;

70 rhkkkhkkkhkkhkkkhkkhkkkhkkhkkk
1

71 ; DRAZKA 22H8 :

72 skkkkkkhkhkkkkkokkk

73 LBL 5

74 FN 0: @ =+2 ; HLOUBKA PRI SUWWU ( Ap)

75 FN 0: QL0 =+0.2 ; PRID PRO FI Nl SH NA DNO

76 FN 0: QL1 =+2 ; BEZP VZDAL, NAJEZD V Z-e

77 FN 0: Q12 =+26 ; HLOUBKA

78 FN 0: Q13 =+50 ;2. BEZP VZDAL, ODJEZD V Z-e

79 FN 0: Q19 =+52 ; VZDALENCST OD NB

80 FN 0: @0 =+22 ; S| RKA DRAZKY

81 FN 0: @1 =+0.2 ;PRID PRO FI Nl SH NA BOK NA PL
82 LBL O

83 ;

84 skkkkkkkkkkkx
’

85, DIRA D8.5 :

86 rhkkkkhkkkhkkhkkkhkkhkkk

87 LBL 6

88 FN 0: @ =+3 ; HLOUBKA PRI SUWWU ( Ap)

89 FN 0: Q11 =+2 ; BEZP VZDAL, NAJEZD V Z-e
90 FN 0: Q2 =-70 ; HLOUBKA

91 FN 0: Q13 =+50 ;2. BEZP VZDAL, ODJEZD V Z-e
92 FN 0: Q15 =+15 ; SOURAD V X-e

93 FN 0: Q16 =+0 ; SOURAD V Y-e

94 FN 0: Q17 =+197.5 ;2. SOURAD V X-e

95 FN 0: Q18 =+0 ;2. SOURAD V Y-e

96 LBL O

97 ;

98 skkkkkkkkokkk
’

99 ; DIRA D14 :

100 rhkkkkkkhkkhkkkhkkhk
1

101 LBL 7
102 FN 0: Q@ =+3 ; HLOUBKA PRI SUVU ( Ap)

103 FN 0: QL1 =+2 ; BEZP VZDAL, NAJEZD V Z-e

104 FN 0: QL2 =-75 ; HLOUBKA

105 FN 0: QL3 =+50 ;2. BEZP VZDAL, ODJEZD V Z-e

106 FN 0: QL4 =-10 ; HLOUBKA S VETSI M DELENI M TRI SKY
107 FN 0: QL5 =+214.5 ; SOURAD V X-e

108 FN 0: QL6 =+0 ; SOURAD V Y-e

109 LBL 0

110 ;

111 rhkkkhkkkhkkhkkkhkkhkhkhkkhkhkhkkhkk*k
1

112 ; NAVRTANI Z BOKU :

113 ;******************

114 LBL 8

115 FN 0: Q11 =+2 ; BEZP VZDAL, NAJEZD V Z-e
116 FN 0: Q12 =-3 ; HLOUBKA

117 FN O0: Q13 =+50 ;2. BEZP VZDAL, ODJEZD V Z-e
118 FN 0: Q15 =+0 ; SOURAD V X-e

119 FN 0: Q16 =+12 ; SOURAD V Y-e

120 LBL O
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121 ;

122 rhkkkhkkhkkhkkhkkhkkhkkhkhkhkkhkhkkhkkhkkk
1

123 ; DIRA D10.2 PRO M2 :

124 skkhkkkhkhkhkhkhkhkkhkhkkkhkkkkk
1

125 LBL 9

126 FN 0: @ =+3 ; PRI SUV DO HLOUBKY (Ap)

127 FN 0: Q1 =+2 ; BEZP VZDAL, NAJEZD V Z-e
128 FN 0: Q12 =-56 ; HLOUBKA

129 FN 0: Q13 =+50 ;2. BEZP VZDAL, ODJEZD V Z-e
130 FN 0: Q15 =+0 ; SOURAD V X-e

131 FN 0: Q16 =+12 ; SOURAD V Y-e

132 LBL O

133 ;

134 ckkhkkkkhkhkkhkhkkhkhkhkkhkkkkkkkk
’

135 ; ZAHLOUBENI D15 Z BOKU :

136 rhkkkhkkkhkkhkkhkkhkkhkkhkhkhkkhkhkhkhkhkhkhkk*k

137 LBL 10
138 FN 0: QL1 =+2 :BEZP VZDAL, NAJEZD V Z-e
139 FN 0: QL2 =-30 :; HLOUBKA

140 FN 0: QL3 =+50 :2. BEZP VZDAL, ODJEZD V Z-e
141 FN 0: QL5 =+0 : SOURAD V X-e

142 FN 0: QL6 =+12 : SOURAD V Y-e

143 LBL 0

144

145 ckkhkhkkhkhkhkkhkhkkhkhkhkkhkhkkhkkkkkk
’

146 ; ZAHLOUBENI D15 PUDORYS :

147 rhkkkhkkhkkhkkhkkhkkhkkhkkhkhkhkhkkhkhkhkhkkhk

148 LBL 1

149 FN 0: @ =+2 ; HLOUBKA PRI SUWWU ( Ap)

150 FN 0: Q11 =+2 ; BEZP VZDAL, NAJEZD V Z-e
151 FN 0: Q12 =-38 ; HLOUBKA

152 FN 0: Q13 =+50 ;2. BEZP VZDAL, ODJEZD V Z-e
153 FN 0: Q15 =+15 ; SOURAD V X-e

154 FN 0: Q16 =+0 ; SOURAD V Y-e

155 FN 0: Q17 =+197.5 ;2. SOURAD V X-e

156 FN 0: Q18 =+0 ;2. SOURAD V Y-e

157 LBL O

158 ;

159 skkkkkkhkhkkhkhkkkkkokkk
’

160 ; SRAZENI PRO ML2 :

161 rhkkkhkkhkkhkkhkkhkhkkhkkhkkkhkkhkk*k

162 LBL 12

163 FN 0: Q11 =+0 ; BEZP VZDAL, NAJEZD V Z-e
164 FN 0: Q12 =-36 ; HLOUBKA

165 FN 0: Q13 =+50 ;2. BEZP VZDAL, ODJEZD V Z-e
166 FN 0: Q15 =+0 ; SOURAD V X-e

167 FN 0: Q16 =+12 ; SOURAD V Y-e

168 LBL O

169 ;

170 skkkkkkkkkkkx
1

171 ; ZAVIT M2 :

172 rhkkkkhkkkhkkhkkkhkkhkkk

173 LBL 13

174 FN O0: Q11 =+0 ; BEZP VZDAL, NAJEZD V Z-e
175 FN 0: Q12 =-56 ; HLOUBKA

176 FN 0: Q13 =+50 ; 2. BEZP VZDAL, ODJEZD V Z-e
177 FN 0: @2 =+1.75 ; STOUPANI ZAVI TU

178 FN 0: Q15 =+0 ; SOURAD V X-e

179 FN 0: Q16 =+12 ; SOURAD V Y-e

180 LBL O

181 ;
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182 ;

183 rhkkkhkkkhkkhkhkhkhkhkhhkhkhhkhkkhhkhkkhhkhkkhhkhkkhhkhkkhkhkhk
1

184 : BLK FORM

185 ;**********************************
186 BLK FORM 0.1 Z X-Q@5 Y-Q3 Z- Q8
187 BLK FORM 0.2 X+Q6 Y+@3 Z+®8

188 ;

189 , Ak hkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhxdxx
190 * - HORNI PLOCHA HRUBOVANI
191 , Ak hkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkkddxx
192 TOOL CALL 26 Z S796 F597

193 ; - FREZA S VBD D50

194 ML3 W7

195 ;

196 L Z+0 RO FMAX WB1

197 ;

198 CALL LBL 100

199 ;

200 CYCL DEF 7.0 NULOVY BCD

201 CYCL DEF 7.1 X+0

202 CYCL DEF 7.2 Y+0

203 CYCL DEF 7.3 Z+0

204 PLANE SPATI AL SPA+0 SPB+0 SPC+0 TURN FMAX SEQ+ TABLE ROT
205 ;

206 M2

207 ;

208 CALL LBL 2 ; Q@ PARAMETRY

209 ;

210 CALL LBL 14 ; HORNI PLOCHA HRUBOVANI
211 ;

212 LBL 19

213 ;

214 ;

215 , khkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkkkkkkkkkkx

216 * - HORNI PLOCHA FI NI SH

217 ' khkhkkhkhkkhkhkhdhhdhdhdhhkhkhkhkhhdkkdkx*k

218 TOOL CALL 26 Z S898 F404

219 ; - FREZA S VBD D50

220 ;

221 CALL LBL 20 ; HORNI PLOCHA FI NI SH
222 ;

223 LBL 22

224 Mb MD

225 ;

226 ;

227 ' khkhkkhhkhhkhdhhdhdhdhdhhhdhhdhddrddrdhkrdhdxkdxkx
228 * - PREDNI / ZADNI PLOCHA HRUBOVANI
229 , khkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhhxddxx
230 TOOL CALL 26 Z S796 F597

231 ; - FREZA S VBD D50

232 ML3

233

234 L Z+0 RO FVMAX Md1

235 L X+0 Y-324 RO FVAX M1
236 ;

237 CALL LBL 100

238 ;

239 CYCL DEF 7.0 NULOVY BCD
240 CYCL DEF 7.1 X+0

241 CYCL DEF 7.2 Y-@®0

242 CYCL DEF 7.3 Z+0
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243 PLANE SPATI AL SPA-90 SPB+0 SPC-180 TURN FMAX SEQ TABLE ROT
244 ;

245 LBL 21

246 ;

247 CALL LBL 3 ; Q PARAMETRY

248 ;

249 CALL LBL 23 ; HRUBOVANI

250 ;

251 LBL 30

252 ;

253 ;

254 ' khkhkkhkhkkhkhkhdhhdhhdhdhdrhdhhhkdhhdhddddkhdxk*x
255 * - PREDNI / ZADNI PLOCHA FI NI SH
256 , Ak hkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhdxxx
257 TOOL CALL 26 Z S898 F404

258 ; - FREZA S VBD D50

259 ;

260 CALL LBL 32 ; FIN SH

261 ;

262 LBL 31

263 ;

264 FN 9: |IF +Q63 EQU +1 GOTO LBL 33
265 ;

266 L Z+0 FMAX MB1

267 L X+0 Y-324 RO FMAX MP1
268 ;

269 CALL LBL 100

270 ;

271 CYCL DEF 7.0 NULOVY BQD
272 CYCL DEF 7.1 X+Q

273 CYCL DEF 7.2 Y+@60

274 CYCL DEF 7.3 Z+0

275 PLANE SPATI AL SPA-90 SPB+0 SPC+0 TURN FMAX SEQ TABLE ROT
276 ;

277 ;

278 ' khkhkkhkhkkhkhkhkdhkkhdhkhhkhkkkk
279 * - ZADNI PLOCHA
280 , * ok ok ok ok ok k ok ok ok okkkkkkkk*k
281 TOOL CALL 26 Z S796 F597
282 ; - FREZA S VBD D50
283 ;

284 FN 0: @3 =+1

285 ;

286 CALL LBL 21

287 ;

288 LBL 33

289 ;

290 L Z+0 FMAX MRl

291 L X+0 Y-324 RO FMAX wB1
292 ;

293 CALL LBL 100

294 ;

295 CYCL DEF 7.0 NULOVY BCD
296 CYCL DEF 7.1 X+Q@

297 CYCL DEF 7.2 Y-@B0

298 CYCL DEF 7.3 Z+0

299 PLANE SPATI AL SPA-90 SPB+0 SPC-90 TURN FMAX SEQ TABLE ROT
300 ;

301 ;

Vi
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302 ' khkkkhhkkkhkhhkkhkkhhkkkhkhhkhkkhhxkhkhhkkk hkxkhkxk**%
303 * - PRAVA/ LEVA STRANA HRUBOVANI
304 , kkhkhkkhkhkkhkhkkhkhkhkkhkhkhkhkkhkhkkhkhkkhkhkhkdhkhrhkhkhkhkkhhkkhdkkdx*x
305 TOOL CALL 26 Z S796 F597

306 ; - FREZA S VvBD D50

307 ;

308 LBL 35

309 ;

310 CALL LBL 4 ; Q PARAMETRY

311 ;

312 CALL LBL 34 ; HRUBOVANI

313 ;

314 ;

315 , kkhkhkkhkhkkhkhkkhkhkhkkhkhkhkhkhkhkkhkhkkhkhkhkhkhhhhhkkk*x
316 * - PRAVA/ LEVA STRANA FI NI SH

317 ' khkkkkhhkkkhkhhkkkhhhkkhkhhkkkhhhkkkhhkxkhhkxk**k
318 TOOL CALL 26 Z S898 F404

319 ; - FREZA S VvBD D50

320 ;

321 CALL LBL 43 ; FIN SH

322 ;

323 FN 9: IF +@9 EQU +1 GOTO LBL 44
324 ;

325 L Z+0 FMAX MRl

326 L X+0 Y-324 RO FMAX WR1
327 ;

328 CALL LBL 100

329 ;

330 CYCL DEF 7.0 NULOVY BCD
331 CYCL DEF 7.1 X+0

332 CYCL DEF 7.2 Y+@®0

333 CYCL DEF 7.3 Z+0

334 PLANE SPATI AL SPA-90 SPB+0 SPC+90 TURN FMAX SEQ TABLE ROT
335 ;

336 ;

337 ' khkhkkhkhkkhkhkhkdhkkhdhkhhkhkkkk

338 * - LEVA STRANA

339 , * ok ok ok ok ok ok ok kokokkkkkkkk*k

340 TOOL CALL 26 Z S796 F597

341 ; - FREZA S VBD D50

342 ;

343 FN 0: @9 =+1

344 ;

345 FN 9: |IF +0 EQU +0 GOTO LBL 35
346 ;

347 LBL 44

348 M6 MD

349 ;

350 ;

351 , Ak hkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhxhdx
352 * - DRAZKA 22H8 HRUBOVANI
353 ' khhkkhkhkkhkhhkdhhdhdhdrhkhhkhkdhhdrdhkhdk*x
354 TOOL CALL 23 Z S1496 F673

355 ; - FREZA S VBD D20

356 ML3

357

358 L Z+0 FMAX MB1

359 L X+0 Y-324 RO FVAX M1
360 ;

361 CALL LBL 100

362 ;

Vi
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363 CYCL DEF 7.0 NULOVY BGD

364 CYCL DEF 7.1 X+0

365 CYCL DEF 7.2 Y40

366 CYCL DEF 7.3 Z+0

367 PLANE SPATI AL SPA+0 SPB+0 SPC+0 TURN FMAX SEQ+ TABLE ROT
368 ;

369 CALL LBL 5 ; Q@ PARAMETRY

370 ;

371 CALL LBL 45 ; DRAZKA HRUBOVANI
372 ;

373 L Z+0 FMAX MR1

374 L X+0 Y-324 RO FMAX MD1
375 ;

376 CALL LBL 100

377 ;

378 CYCL DEF 7.0 NULOVY BGD

379 CYCL DEF 7.1 X+0

380 CYCL DEF 7.2 Y40

381 CYCL DEF 7.3 Z+0

382 PLANE SPATI AL SPA+0 SPB+0 SPC+0 TURN FMAX SEQ+ TABLE ROT
383 M6 MD

384 ;

385 ;

386 M

387 , * ok k ok ok ok ok kkkkkkkkkkk*k
388 * - MERI T DRAZKU
389 ' kkhkhkkhkhkkhkhkhkdhkkhdhkhhkhkkxk
390 ;

391 ;

392 , * ok k ok ok ok ok ok kkkkkkkkkkk*k
393 * - DRAZKA FI NI SH
394 ' khkhkkhkhkkhkhkkhkhhkdhkkhdkhkhhkhkkx
395 TOOL CALL 46 Z S2706 F541
396 ; - FREZA D16 TK

397 ML3

398 ;

399 L Z+0 FMAX MP1

400 L X+0 Y-324 RO FMAX MD1
401 ;

402 CALL LBL 100

403 ;

404 CYCL DEF 7.0 NULOVY BOD
405 CYCL DEF 7.1 X+0

406 CYCL DEF 7.2 Y+0

407 CYCL DEF 7.3 Z+0

408 PLANE SPATI AL SPA+0 SPB+0 SPC+0 TURN FMAX SEQ+ TABLE ROT
409 ;

410 ;

411 CALL LBL 53 ; DRAZKA FI NI SH
412 M6 MD

413 ;

414 ;

415 , Ak hkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkkxxx
416 * - D8.5 S DELEN M TRI SKY
417 , Ak hkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkkhkhkhkkkxx
418 TOOL CALL 2 Z S3370 F674

419 ; - VRTAK D8.5 TK S VNI TRNI M CHLAZENI M
420 ML3

421 M7

422 ;

423 L ZzZ+0 FMAX MB1

VI
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424 L X+0 Y-324 RO FMAX MO1

425

426 CALL LBL 100

427 ;

428 CYCL DEF 7.0 NULOVY BOD

429 CYCL DEF 7.1 X+0

430 CYCL DEF 7.2 Y+0

431 CYCL DEF 7.3 Z+0

432 PLANE SPATI AL SPA+0 SPB+0 SPC+0 TURN FMAX SEQ+ TABLE ROT
433 ;

434 CALL LBL 6 ; Q PARAMETRY

435

436 CYCL DEF 12.0 PGV CALL

437 CYCL DEF 12.1 PGV 11

438 ;

439 L X+QL5 Y+QL6 RO FMAX M9
440 L X+QL7 Y+QL8 RO FMAX M9
441 N6 MWD

442 ;

443 ;

444 ' khkhkkhkhkkhhkhkdhhdhhdhdhdrhkhdhkhdhhdxdkx*k
445 * - D14 HLUBOKE VRTAN TK
446 ’ Ak hkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhhxdxx
447 TOOL CALL 3 Z S1364 F273

448 ; - VRTAK D14 TK

449 ML3

450 ;

451 L Z+0 FMAX MP1

452 L X+0 Y-324 RO FMAX MB1

453 ;

454 CALL LBL 100

455

456 CYCL DEF 7.0 NULOVY BOD

457 CYCL DEF 7.1 X+0

458 CYCL DEF 7.2 Y40

459 CYCL DEF 7.3 Z+0

460 PLANE SPATI AL SPA+0 SPB+0 SPC+0 TURN FMAX SEQ+ TABLE ROT
461 ;

462 CALL LBL 7 ; Q PARAMETRY

463 ;

464 L X+Ql5 Y+Q16 RO FMAX

465 ;

466 CALL PGM 31 ; VRTACI CYKLUS PRO HLUBOKE VRTANI
467 Mo MO

468 ;

469 ;

470 ' khhkkhhkkhhkhkhkhkdhhkddhdhdhkrhkhhkhdkkdxk
471 * - NAVRTANI DI RY Z BOKU
472 ’ khkkhkkkkkkkhkhkhkhkhkhkkhkkhkhkkkhkkkx
473 TOOL CALL 4 Z S2653 F133

474 - NAVRTAK D12 TK

475 ML3

476 ;

477 L Z+0 FMAX MP1

478 L X+0 Y-324 RO FMAX MD1

479

480 CALL LBL 100

481 ;

482 CYCL DEF 7.0 NULOVY BOD

483
484

CYCL DEF 7.1 X+0
CyCL DEF 7.2 Y+0
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485 CYCL DEF 7.3 Z+0

486 PLANE SPATI AL SPA-90 SPB+0 SPC+90 TURN FMAX SEQ TABLE ROT
487 ;

488 CALL LBL 8 ; Q PARANVETRY

489 ;

490 L X+Ql5 Y+Ql6 RO FMAX

491 ;

492 CALL PGM 21 ; VRTACI CYKLUS NAVRTAN
493 Mb MO

494

495

496 ' khhkkhhkkhhkhkhhkdhhdhdhdhkrhkhkhkhdkkdxkx
497 * - D10.2 Z BOKU PRO ML2
498 , khkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkkkkhkkhkkkkkx
499 TOOL CALL 54 Z S1248 F125
500 ; - VRTAK D10.2 HSS/ PM

501 ML3

502

503 L Z+0 FMAX MP1

504 L X+0 Y-324 RO FMAX MP1
505 ;

506 CALL LBL 100

507 ;

508 CYCL DEF 7.0 NULOVY BQD
509 CYCL DEF 7.1 X+40

510 CYCL DEF 7.2 Y40

511 CYCL DEF 7.3 Z+0

512 PLANE SPATI AL SPA-90 SPB+0 SPC+90 TURN FMAX SEQ TABLE ROT
513 ;

514 CALL LBL 9 ; Q PARAMETRY

515 ;
516 L X+Ql5 Y+QL6 RO FMAX

517 ;

518 CALL PGM 22 ; VRTACI CYKLUS S VYPLACHEM
519 M6 MD

520 ;

521 ;

522 , kA hkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkkhkhkhkkxkxx

523 * - ZAHLOUBENI D15 Z BOKU

524 , kA hkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkxxx

525 TOOL CALL 5 Z S403 F48

526 ; - DRAZKOVA FREZA D15 HSS

527 ML3

528

529 L Z+0 FMAX MP1

530 L X+0 Y-324 RO FMAX MP1

531 ;

532 CALL LBL 100

533 ;

534 CYCL DEF 7.0 NULOVY BQD

535 CYCL DEF 7.1 X+0

536 CYCL DEF 7.2 Y40

537 CYCL DEF 7.3 Z+0

538 PLANE SPATI AL SPA-90 SPB+0 SPC+90 TURN FMAX SEQ TABLE ROT
539 ;

540 CALL LBL 10 ; Q PARAMETRY

541 ;

542 L X+Ql5 Y+Ql6 RO FMAX

543 ;

544 CALL PGM 12 ; VRTACI CYKLUS S CASOvVOU PRODLEVQOU
545 M6 MD
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546 ;

547 ;

548 , kkhkhkkhkhkkhkhkkhkkhkhkkhkhkhkhkkhkhkkhkhkkhkhkhhkxhhkkk*x

549 * - ZAHLOUBENI D15 PUDORYS

550 , kkhkhkkhkhkkhkhkkhkhkhkkhkhkkhkhkkhkhkkhkhkkhkhkhkhkhhhkkk*x

551 TOOL CALL 5 Z S403 F48

552 ; - DRAZKOVA FREZA D15 HSS

553 ML3

554 ;

555 L Z+0 FMAX MP1

556 L X+0 Y-324 RO FMAX MP1
557 ;

558 CALL LBL 100

559 ;

560 CYCL DEF 7.0 NULOVY BQD
561 CYCL DEF 7.1 X+0

562 CYCL DEF 7.2 Y40

563 CYCL DEF 7.3 Z+0

564 PLANE SPATI AL SPA+0 SPB+0 SPC+0 TURN FMAX SEQ+ TABLE ROT
565 ;

566 CALL LBL 11 ; Q PARAMETRY

567 ;

568 L X+Ql5 Y+Ql6 RO FMAX

569 ;

570 CALL PGM 11 ; VRTACI CYKLUS S DELEN M TRI SKY
571 ;

572 L X+Ql7 Y+Ql8 RO FMAX

573 ;

574 CALL PGM 22 ; VRTACI CYKLUS S VYPLACHEM
575 Mb MP

576 ;

577 ;

578 , d ok ok kkkkkkkkkkkkkkkkkkk

579 * - SRAZENI PRO ML2

580 , d ok ok kkkkkkkkkkkkkkkkkkk

581 TOOL CALL 4 Z S2653 F133

582 ; - NAVRTAK D12 TK

583 ML3

584 ;

585 L Z+0 FMAX MP1

586 L X+0 Y-324 RO FMAX MP1
587 ;

588 CALL LBL 100

589 ;

590 CYCL DEF 7.0 NULOVY BQD
591 CYCL DEF 7.1 X+0

592 CYCL DEF 7.2 Y40

593 CYCL DEF 7.3 Z+0

594 PLANE SPATI AL SPA-90 SPB+0 SPC+90 TURN FMAX SEQ TABLE ROT
595 ;

596 CALL LBL 12 ; Q PARAMETRY
597 ;

508 L X+Ql5 Y+Ql6 RO FNMAX
599 ;

600 CALL PGM 21 ; VRTACI CYKLUS NAVRTANI
601 ;

602 L Z+0 FMAX MR1

603 L X+0 Y-324 RO FMAX MD1
604 ;

605 CALL LBL 100

606 ;

Xl
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607 CYCL DEF 7.0 NULOVY BOD

608 CYCL DEF 7.1 X+0

609 CYCL DEF 7.2 Y+0

610 CYCL DEF 7.3 Z+0

611 PLANE SPATI AL SPA+0 SPB+0 SPC+0 TURN FMAX SEQ+ TABLE ROT
612 Mb MO

613 ;

614 ;

615 M

616 , * ok k ok ok ok ok ok ok ok ok okkkkkkk
617 * - MAZAT ZAVIT
618 ' kkhkhkkhkhkkhkhkhkdhhkdhhkhkkhkk*x
619 ;

620 ;

621 , * k ok k k ok ok ok ok ok ok ok ok ok kK
622 * - ZAVIT ML2

623 ' kkhkhkkhkhkkhkhhkkhkhkhkkhkkx
624 TOOL CALL 60 Z S101
625 ; - ZAVITNIK ML2
626 ML3

627 ;

628 L Z+0 FMAX MD1

629 L X+0 Y-324 RO FMAX MP1

630 ;

631 CALL LBL 100

632 ;

633 CYCL DEF 7.0 NULOVY BGD

634 CYCL DEF 7.1 X+0

635 CYCL DEF 7.2 Y40

636 CYCL DEF 7.3 Z+0

637 PLANE SPATI AL SPA-90 SPB+0 SPC+90 TURN FMAX SEQ TABLE ROT
638 ;

639 CALL LBL 13 ; Q PARAMETRY

640 ;

641 L X+Ql5 Y+Ql6 RO FMAX

642 ;

643 CALL PGM 24 ; ZAVI TOVACI CYKLUS S PEVNYM ULOZENI M ZAVI TNI KU
644 ;

645 ;

646 L Z+0 FMAX MP1

647 L X+0 Y-324 RO FMAX MD1

648 ;

649 CALL LBL 100

650 ;

651 CYCL DEF 7.0 NULOVY BQD

652 CYCL DEF 7.1 X+0

653 CYCL DEF 7.2 Y40

654 CYCL DEF 7.3 Z+0

655 PLANE SPATI AL SPA+0 SPB+0 SPC+0 TURN FMAX SEQ+ TABLE ROT
656 M23

657 ;

658 ;

659 , EE R I R I R O R I R O I O
660 M2 ; KONEC PROGRAMU

661 , EE R I R R R R I I R O I
662 ;

663 ' kkhkkkkhkhkkkhkkhhkkkhhkkkkhk*%x

664 * - LBL VYPCCTY

665 , khkkkkhkhkkkkhkhkkkhkkkkkx

666 LBL 1

667 FN 4: 23 =+Q4 DIV +2 ;1/2 SIRKY POLO

Xl
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668 FN 2: @4 =+ - +Q@ ; CELKOVY PRI D NA DELKU
669 FN 4. @5 =+@4 DIV +2 ;1/2 PRI D NA DELKU
670 FN 1. Q26 =+Q2 + +@5 ;DELKA DILU S PRI D
671 FN 2: Q7 =+Q - +@ ; CELKOVY PRI D NA VYSKU
672 FN 2: Q28 =+Q - +@B ;BLK FORM V Z-

673 FN 4: @0 =+QL DIV +2 ; POLOVI NA S| RKY DI LU
674 LBL O

675 ;
676 ;

677 ;

678 * - LBL HORNI PLOCHA HRUBOVANI

679 ' khkhkkhhkkhhkhkdhhdhdhdhdhdrhhkdhhdhddddkhxk*x

680 LBL 14

681 FN 2: Q9 =+@8 - +Q ;1. HLOUBKA

682 FN 1. B0 =+@B + +Ql1l ; BEZP VZDAL, NAJEZD S OHLEDEM NA PRI D
683 ;

684 LBL 1

R I SR I I O I I R R I O

685 FN 3: @31 =+QL08 * +2 ;D FR

686 FN 3: Q32 =+QB1 * +0.7 ;70 PROCENT FR

687 FN 3: B3 =+QB1 * +0.3 ;30 PROCENT FR

688 FN 1: @1 =+@1 + +@5 ;D FR + 1/2 PRID POLO

689 FN 1: @4 =+Q@ + +Q@1 ; KONCOVA SOURAD V X- e

690 FN 1: @35 =+Q@3 + +@3 ;1/2 SIRKY POLOT + 30 PROCENT FR
691 FN 1: 86 =+QB5 + +Q@3 ; CELKOVA VZDAL NA OFREZOVANI
692 FN 0: Q7 =+(B3

693 FN 1: 38 =+@3 + +QL08 ;1/2 SIRKY POLO + 1/2 FR
694 FN 0: QB9 =+(B8

695 ;

696 FN 9: |IF +Q68 EQU +1 GOTO LBL 17

697 FN 12: IF +@9 LT +Q10 GOTO LBL 18

698 FN 9: IF +0 EQU +0 GOTO LBL 17

699 ;

700 LBL 16

701 FN 2: @9 =+@9 - +@ ; PREPOCET HLOUBKY
702 FN 12: |IF +@9 LT +Q10 GOTO LBL 18

703 FN 0: B9 =+@38

704 FN 0: @7 =+@3

705 ;

706 LBL 17

707 FN 2: @9 =+@9 - +@2 ; PREPOCET KROKU DO BOKU
708 FN 1: @7 =+@7 + +@B2

709 L X-Q81 Y+QB9 RO FMAX
710 L Z+Q80 FMAX

711 L Z+Q9 F AUTO

712 L X+Q34

713 L Z+Ql3 RO FMAX

714 ;

715 FN 11: IF +@36 GI +B7 GOTO LBL 17
716 FN 9: IF +Q9 EQU +0 GOTO LBL 22
717 FN 9: |IF +Q29 EQU +QL0 GOTO LBL 19
718 FN 11: IF +@9 GI +QL0 GOTO LBL 16
719 ;

720 LBL 18

721 FN 0: @9 =+Q10

722 FN 0: B9 =+(38

723 FN 0: @7 =+@@3

724 FN 9: IF +0 EQU +0 GOTO LBL 17

725 ;

726 ;

X1l
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727 . khkkkhkhkkhkhkkhkhkhkhkhkhkhkhkrkhkhkkhk*x*k

728 * - LBL HORNI PLOCHA FI NI SH

729 , kkkkkkhkhkhkhkkhkkkhkkhkkhkhkikhkkhkkkhkkkikikikhkk*%x

730 LBL 20

731 FN 0: Q29 =+0 ; HLOUBKA

732 FN 0: @30 =+Ql1 ; BEZP VZDAL, NAJEZD V Z-e
733 FN 0: @8 =+1 ; POMOCNA HODNOTA NA PRESKOK
734 FN 9: |IF +0 EQU +0 GOTO LBL 15

735 ;

736 ;

737 ' khhkkhhkkhhkhhhdhhdhdhdhdhhkhdhhkdhhkdhdhdhdhhdhhdxkdx*x
738 * - LBL PREDNI / ZADNI PLOCHA HRUBOVANI
739 , EIE IR I I I I I I I I S I
740 LBL 23

741 FN 2: Q40 =+Q4 - +QL ; CELKOVY PRID MAT V Z-e
742 FN 4: Q41 =+Q40 DIV +2 :PRID MAT V Z-e NA PL

743 FN 2: Q9 =+Q41 - +Q0 ; HLOUBKA

744 FN 1: QB0 =+Q41 + +Ql1 ; BEZP VZDAL, NAJEZD S OHLEDEM NA PRI D
745

746 LBL 2

747 FN 3: 31 =+QL08 * +2 :D FR
748 FN 3: Q32 =+Q31 * +0.7 :70 PROCENT FR

749 FN 3: B3 =+Q1 * +0.3 ;30 PROCENT FR

750 FN 1: @1 =+@81 + +Q@5 ;D FR + 1/2 PRI D POLO
751 FN 2: Q42 =+Q82 - +QL08 ;1. SOURAD V Y-e

752 FN 1: Q43 =+Q@ + +Q@B1 ; KONCOVA SOURAD V X- e
753 FN 2: Q44 =-Q7 - +QL0O8 : MAX SOURAD V Y-e

754 FN 0: Q45 =+Q42

755

756 FN 9: IF +Q60 EQU +1 GOTO LBL 25

757 FN 12: |F +@Q9 LT +Q10 GOTO LBL 29

758 FN 12: |IF +@2 LT +Q44 GOTO LBL 25

759 ;

760 LBL 26

761 FN 1. Q45 =+Q45 + +@B2 ; PREPOCET KROKU DO BOKU
762 FN 11: IF +Q45 GI +Q44 GOTO LBL 27

763 FN 9: IF +0 EQU +0 GOTO LBL 25

764 ;

765 LBL 27

766 FN 0: Q45 =+Q44

767 FN 9: IF +0 EQU +0 GOTO LBL 25

768 ;

769 LBL 28

770 FN 2: Q9 =+Q@9 - +@ ; PREPOCCET HLOUBKY
771 FN 12: IF +@9 LT +QL0 GOTO LBL 29

772 FN 0: Q45 =+Q42

773 :
774 LBL 25

775 L X+Q31 Y+Q45 RO FMAX
776 L Z+Q80 FMAX

777 L 7+Q@9 F AUTO

778 L X-Q43

779 L Z+QL3 RO FMAX

780 :

781 FN 12: |F +Q45 LT +Q44 GOTO LBL 26
782 FN 9: IF +@Q9 EQU +0 GOTO LBL 31
783 FN 9: IF +Q29 EQU +Q10 GOTO LBL 30
784 FN 9: |IF +Q45 EQU +Q44 GOTO LBL 28
785 ;

786 LBL 29

787 FN 0: Q9 =+Q10
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788 FN 0: Q45 =+Q42

789 FN 9: IF +0 EQU +0 GOTO LBL 25

790 ;

791 ;

792 , Ak hkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkddxdxx

793 * - LBL PREDN / ZADNI PLCCHA FI NI SH

794 ' khkhkkhhkkhkhhdhhdhdhdhhkhdhhdhhddrddhdhrdhhdhhdxdx*

795 LBL 32

796 FN 0: @9 =+0 ; HLOUBKA

797 FN 0: @0 =+Ql1 ; BEZP VZDAL, NAJEZD V Z-e
798 FN 0: Q60 =+1 ; POMOCNA HODNOTA NA PRESKOK
799 FN 9: IF +0 EQU +0 GOTO LBL 24

800 ;
801 ;

802 ;

803 * - LBL PRAVA/ LEVA PLOCHA HRUBOVANI

804 ' khhkkhhkkhkhkhkdhhdhdhdhdhdhhhdhhkdhddrdhddrhdhhdxkdx*x

805 LBL 34

806 FN 0: 41 =+@5 ;PRID MAT V Z-e NA PL

807 FN 1. @0 =+41 + +Ql1 ; BEZP VZDAL, NAJEZD S OHLEDEM NA PRI D
808 FN 2: 9 =+41 - +@ ; HLOUBKA

R I R I I S R R S O I O I O S

809 :
810 LBL 3

811 FN 3: @31 =+QL08 * +2 : D FR

812 FN 3: B2 =+@1 * +0.7 ;70 PROCENT FR

813 FN 3: B3 =+Q31 * +0.3 :30 PROCENT FR

814 FN 2: Q42 =+Q32 - +QLO8 : 1. SOURAD V Y-e
815 FN 1: Q43 =+QL + +Q31 ; KONCOVA SOURAD V X- e
816 FN 2: Q44 =-Q7 - +QL08 : MAX SOURAD V Y-e
817 FN 0: Q45 =+Q42

818 :

819 FN 9: IF +Q61 EQU +1 GOTO LBL 37

820 FN 12: IF +@9 LT +QL0 GOTO LBL 41

821 FN 12: IF +@B2 LT +Q44 GOTO LBL 37

822 ;

823 LBL 38

824 FN 1: (45 =+Q45 + +@B2 ; PREPOCET KRCKU DO BOKU
825 FN 11: IF +Q45 GI +Q(44 GOro LBL 39

826 FN 9: |IF +0 EQU +0 GOTO LBL 37

827 ;

828 LBL 39

829 FN 0: Q45 =+Q44

830 FN 9: IF +0 EQU +0 GOTO LBL 37

831 ;

832 LBL 40

833 FN 2: @9 =+@9 - +Q@ ; PREPOCET HLOUBKY
834 FN 12: IF +@9 LT +Q10 GOTO LBL 41

835 FN 0: Q45 =+42

836 ;

837 LBL 37

838 L X+QB1 Y+Q45 RO FMAX
839 L Z+QB0 FMAX

840 L Z+Q9 F AUTO

841 L X-Q43

842 L Z+QL3 RO FMAX

843

844 FN 12: |F +Q45 LT +Q44 GOTO LBL 38
845 FN 9: |F +Q9 EQU +0 GOTO LBL 42
846 FN 9: |F +Q9 EQU +QL0 GOTO LBL 42
847 FN 9: |F +Q45 EQU +Q44 GOTO LBL 40
848 :
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849 LBL 41
850 FN 0: Q9 =+QL0
851 FN 0: Q45 =+Q42
852 FN 9: |F +0 EQU +0 GOTO LBL 37

853 ;

854 LBL 42

855 LBL 0O

856 ;

857 ;

858 , khkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkdxxx
859 * - LBL PRAVA/ LEVA PLOCHA FI NI SH
860 ' khhkkhhkkhhkhhhdhhdhdhdhdhhhdhhkdhhkdrddrdddxk*x
861 LBL 43

862 FN 0: Q29 =+0 ; HLOUBKA

863 FN 0: B0 =+Ql1 ; BEZP VZDAL, NAJEZD V Z-e
864 FN 0: Q61 =+1 ; POMOCNA HODNOTA NA PRESKOK
865 FN 9: IF +0 EQU +0 GOTO LBL 36

866 ;

867 ;

868 , khkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkkhkkkkkkxkx

869 * - LBL DRAZKA HRUBOVANI

870 ' khhkkhkhkkhhkkhkhkhkdhhdhdhdkhkrhkhhkhdkkdxk

871 LBL 45

872 FN 0: Q9 =+Q ; HLOUBKA

873 ;

874 LBL 4

875 FN 3: @1 =+Q108 * +2 ;D FR

876 FN 3: Q46 =+Q1 * +2 ; CELK PRI D DRAZKY
877 FN 2: Q47 =+Q0 - +Q46 ; SI RKA DRAZKY S OHLEDEM NA PRI D
878 FN 4: Q48 =+Q47 DIV +2 ; 1/ 2 DRAZKY S PRI DA
879 FN 1: Q49 =+Ql9 + +Q0 ; VZDAL OD NB + SI RKA DRAZKY
880 FN 1. @1 =+0 + +@1 ;NAJEZD V Y-e
881 FN 2: B2 =+Q49 - +@@B1 ;NAJEZD V X-e
882 FN 2: B3 =+Q49 - +@1 ; SOURAD V X-e
883 FN 1. 4 =+@B1 + +3

884 FN 1. b5 =+Q0 + +(B4 ; SOURAD V Y-e
885 FN 1. b6 =+Ql9 + +(@1 ;2. SOURAD V X-e
886 FN 2: b7 =+Ql2 - +QL0 ; HLOUBKA

887 ;

888 FN 12: IF +@B1 LT +48 GOTO LBL 47

889 FN 11: IF +@B1 GI +Q47 GOTO LBL 48

890 ;

891 L X+@®2 Y-l RO FMAX

892 L Z+Ql1 FMAX

893 ;

894 LBL 51

895 L Z-Q9 RO F AUTO

896 L X+@b3 RL

897 L Y+@B5

898 L X+(®b6

899 L Y-@B5

900 ;

901 FN 12: |F +Q@9 LT +Q67 GOTO LBL 49
902 FN 9: IF +Q9 EQU +C57 GOTO LBL 52

903 ;

904 LBL 49

905 FN 1: @9 =+Q@9 + +Q ; PREPOCET HLOUBKY
906 FN 12: IF +@9 LT +Q67 GOTO LBL 51

907 FN 11: IF +Q@9 GT +Q67 GOTO LBL 50
908 ;
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909 LBL 50

910 FN 0: @9 =+Q7

911 FN 9: IF +0 EQU +0 GOTO LBL 51
912 ;

913 LBL 47

914 M

915 ; PRUMER FREZY JE MALY

916 ; FREZA BY MELA M T PRUVER VETSI NEZ 1/ 2 DRAZKY
917 M30

918 ;

919 LBL 48

920 M

921 ; PRUMER FREZY JE VELKY

922 ; PRUMER FREZY MJSI BYT MENSI NEZ DRAZKA
923 M30

924 ;

925 LBL 52

926 L Z+Q13 RO FMAX

927 LBL O

928 ;

929 ;

930 ’ khkkkhkhkkhkhkkhhkhkhkkhkhkhkrkkhk*k*

931 * - LBL DRAZKA FI NI SH

932 , ok kkkkkkkkkkkkkkkkkkkkkxxk

933 LBL 53

934 FN 0: Q9 =+Q12

935 FN 0: Q1 =+0 ; PRI DAVEK NA BXK
936 FN 0: Q10 =+0 ; PRI DAVEK NA DNO
937 FN 9: IF +0 EQU +0 GOTO LBL 46
938 ;

939 ;

940 LBL 100

941 ML29

942 CYCL DEF 7.0 NULOVY BCD

943 CYCL DEF 7.1 X+0

944 CYCL DEF 7.2 Y+0

945 CYCL DEF 7.3 Z+0

946 PLANE RESET STAY

947 LBL O

948 ;

949 END PGM DMJ65- 0359A WM
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Druh& poloha obrabéni
NC program

XVIII



Zapaddeska univerzita v Plzni, Fakulta strojni, Diplomovéa prace, akad.rok 2054/

Katedra technologie obréi Bc. Peetrek
0 BEG N PGM DMU65-0359B MM
1
2 Ci slo vykresu: 162-001-7665/4
3 Nazev vykresu: DRZAK PRO TRUBKU D48 x 250
4
5 ; Pol oha: 2.
6 ; Material: 12 050
7 Pol ot ovar: 80 x 110 x 260
8
9 Progranoval : Petrek
10 ; Odl adi | : Novak
11 ; Dne: 1.1.2015
12 ;
13 ; Nul ovani dilu
14 ; X0 = LEVA STRANA
15 ; YO = V OSE KUSU
= VYNULOVAT NA PODLOZKY A POSUNOUT O VYSKU DI LU

16 ; Z0

18 skkkkkkhkhkkhkhkhkhkhkhkkhkkkkkkx
’

19 ; AKTUALNI ROZMERY DI LU:

20 rhkkkhkkkhkkhkkhkkhkkhkkhkkkhkkhkkhkhkkkhkhkx

21 FN 0: QL =+68 ; SIRKA DI LU

22 FN 0: @ =+250 ; DELKA DI LU

23 FN 0: @B =+495.79 ; VYSKA DI LU

24 FN 0: Q18 =+106 ; VYSKA NA STRED RADI USU
25 FN 0: Q9 =+58 ; DELKA KRATSI HO RADI USU
26 FN 0: @0 =+10 ; CSAZENI 10gb

27 ;

28 skkkkkkkkokkkx
’

29 ; POLOTOVAR :

30 ;************

31 FN 0: 4 =+80 ; SI RKA POLOTOVARU

32 FN 0: @ =+260 ; DELKA POLOTOVARU

33 FN 0: @B =+14 ; PRI DAVEK NA HORNI PLOSE BLK FORM V Z-e MAX

35 CALL LBL 1
36 ;

37 skkkkkkhkhkkkkkokkk
’

38 ; HORNI PLOCHA

39 skkkkkkhkhkkkkkokkk
’

40 LBL 2

41 FN 0: @ =+2 ; HLOUBKA PRI SUWU ( Ap)

42 FN 0: QL0 =+0.5 ; PRID PRO FI NI SH

43 FN 0: Q11 =+3 ; BEZP VZDAL, NAJEZD V Z-e

44 FN 0: Q13 =+50 ;2. BEZP VZDAL, ODJEZD V Z-e
45 LBL O

46 ;

47 rkkhkkkhkhkhkhkhkhkkhkhkhkhkhkhkkhkhkhkhkhkhkkkkkkkkx
1

48 ; DELSI STRANA RADI USU HRUBOVANI

49 ;*********************************

50 LBL 3

51 FN 0: @ =+2 ; HLOUBKA PRI SWWU ( Ap)

52 FN 0: Q11 =+3 ; BEZP VZDAL, NAJEZD V Z-e

53 FN 0: Q13 =+50 ; 2. BEZP VZDAL, ODJEZD V Z-e
54 FN 0: Q14 =+35.3 ; RADI US

55 FN 0: Q17 =+0.5 ; PRID NA DELKU RADI USU

56 LBL O

57 ;

58 ckkhkkkhkhkhkkhkhkkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkkhkhkhkhkhkhkkhkdkrkhkdkhkkkhkkkkkx
1

59 ; KRATSI STRANA RADI USU A OSAZENI HRUBOVANI

60 rhkkkhkkhkkhkkkhkhkkhkhkhkhkhkhkhhkhkhhkhkhhkhhhkhhhkhkhhkhkhhkhkkhhhkhk*k
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61 LBL 4

62 FN 0: @@ =+2 ; HLOUBKA PRI SUVU ( Ap)

63 FN 0: Q11 =+3 ; BEZP VZDAL, NAJEZD V Z-e

64 FN 0: Q14 =+33.8 ; RADI US CSAZEN

65 FN 0: Q17 =+0 ; PRID NA DELKU RADI USU

66 FN 0: Q13 =+50 ;2. BEZP VZDAL, ODJEZD V Z-e
67 LBL O

68 ;

69 R S I I I R I O I R I I R O I I I R S R
1

70 ; DOHRUBOVANI RADI USU : 1=HRUBOVAT / 0=NEHRUBOVAT

71 rhkkkhkkhkkhkhkhkkhkhkhkhkhkhhkkhhkhkhhkhkhhkhkhhkhhhhkkhhhkhhhkhhkhkhhkhkkhhhkhkkk

72 FN 0: Q6 =+1 ; DOHRUBOVANI DELSI STRANY RADI USU
73 FN 0: Q7 =+1 ; DOHRUBOVANI KRATSI STRANY RADI USU
74

75 skkkhkkhkhkhkkhkhkhkhkhkhkkhkhkkhkhkhkkhkdkhkhkhkhkkkhkkkkkkx
’

76 ; DOHRUBOVANI DELSI HO STRANY RADI USU :

77 ;*************************************

78 LBL 5

79 FN 0: @ =+2 ; HLOUBKA PRI SUWWU ( Ap)

80 FN 0: Q11 =+3 ; BEZP VZDAL, NAJEZD V Z-e
81 FN 0: Q14 =+35.3 ; RADI US

82 FN 0: Q17 =+0.5 ; PRID NA DELKU RADI USU

83 FN 0: Q13 =+50 ;2. BEZP VZDAL, ODJEZD V Z-e
84 LBL O

85 ;

86 rhkkkhkkhkkhkkhkkhkhkhkhkhkhkhkhkhhkhkhhkhkhhkhkkhhkhkhhkhkhhkhkkhhkhkkhhkhkhhhkhkkk
1

87 ; DOHRUBOVANI KRATSI HO STRANY RADI USU A OSAZENI
88 ;************************************************
89 LBL 6

90 FN 0: @@ =+2 ; HLOUBKA PRI SWWU ( Ap)

91 FN 0: Q11 =+3 ; BEZP VZDAL, NAJEZD V Z-e

92 FN 0: Q14 =+33.8 ; RADI US CSAZEN

93 FN 0: Q17 =+0 ; PRID NA DELKU RADI USU

94 FN 0: Q13 =+50 ;2. BEZP VZDAL, ODJEZD V Z-e

95 LBL O

96 ;

97 rhkkkhkkkhkkhkhkkhkkhkhkhhkhkhhkhkkhhkhkkhhkhhhkhkkhkkk
1

98 ; DELSI STRANA RADI USU FI NI SH :

99 rkkhkkkhkhkhkkhkhkhkhkhkhkkhkhkhkhkhkhkkhkkkkkkx
’

100 LBL 7

101 FN 0: @ =+2 ; HLOUBKA PRI SUVU ( Ap)

102 FN 0: Q11 =+3 ; BEZP VZDAL, NAJEZD V Z-e
103 FN 0: Q14 =+35.5 ; RADI US

104 FN O0: Q13 =+50 ;2. BEZP VZDAL, ODJEZD V Z-e
105 LBL O

106 ;

107 rhkkkhkkkhkkhkkkhkkhkhkkhkkhkkkhkhk
1

108 ; OSAZENI FIN SH :

109 ;*****************

110 LBL 8

111 FN 0: @ =+2 ; HLOUBKA FREZOVAN ( Ap)

112 FN 0: Q10 =-1 ; PRI DAVEK NA DNO

113 FN 0: Q11 =+3 ; BEZP VZDAL, NAJEZD V Z-e
114 FN 0: Q14 =+34 ; RADI US

115 FN 0: Q13 =+50 ;2. BEZP VZDAL, ODJEZD V Z-e
116 LBL O

117

118 rkkhkkkkhkhkkhkhkkhkhkhkkhkhkkhkhkhkkhkkkkkkkk
1

119 ; KRATSI STRANA RADI USU FI NI SH :

120 skkkkkkhkhkkhkhkkhkhkhkkhkhkkhkhkhkkhkkkkkkkk
1
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121 LBL 9

122 FN 0: @ =+2 ; HLOUBKA PRI SUVU( Ap)

123 FN 0: Q10 =+0.5 ; PRI DAVEK NA DNO

124 FN 0: Q11 =+3 ; BEZP VZDAL, NAJEZD V Z-e
125 FN 0: Q14 =+35.5 ; RADIUS

126 FN 0: Q13 =+50 ;2. BEZP VZDAL, ODJEZD V Z-e
127 LBL O

128 ;

129 ckkkkkhkhkhkkhkhkkhkhkhkkhkkkkkkkk
1

130 ; ZAHLOUBENI D20 FI NI SH :

131 rhkkkhkkhkkhkkhkkhkkhkkhkhkhkkhkhkhkhkhkhkhkk*k

132 LBL 10
133 FN 0: Q@ =+2 ; HLOUBKA PRI SUVU ( Ap)

134 FN 0: QL1 =-22 ; BEZP VZDAL, NAJEZD V Z-e
135 FN 0: QL2 =-63.29 ; HLOUBKA

136 FN 0: QL3 =+50 ;2. BEZP VZDAL, ODJEZD V Z-e
137 FN 0: QL5 =+214.5 ; SOURAD V X-e

138 FN 0: QL6 =+0 ; SOURAD V Y-e

139 LBL O

140 ;

141 ;

142 ;**********************************
143 ; BLK FORM

144 ckkhkhkkkhkhkkhkhkkhkhkhkhkhkhkkhkhkhkhkhkhkkhkhkkkkhkkk
’

145 BLK FORM 0.1 Z X Q@5 Y-Q3 Z- B
146 BLK FORM 0.2 X+Q6 Y+Q@3 Z+®8

147 ;

148 , kkkkkhkkhkkhkkhkhkkkkhkkhkhkhkhkkhkkkkkhkkikhkikhkk*x
149 * - HORNI PLOCHA HRUBOVANI
150 , kkkkkhkkhkhkhkhkkkkhkkhkhkikhkhkkkkhkkhkhkikhkk*%x
151 TOOL CALL 26 Z S796 F597

152 ; - FREZA S VBD D50

153 mL3

154 ;

155 L Z+0 RO FVAX M1

156 ;

157 CALL LBL 100

158 ;

159 CYCL DEF 7.0 NULOVY BCD

160 CYCL DEF 7.1 X+0

161 CYCL DEF 7.2 Y+0

162 CYCL DEF 7.3 Z+0

163 PLANE SPATI AL SPA+0 SPB+0 SPC+0 TURN FMAX SEQ+ TABLE ROT
164 ;

165 M2

166 ;

167 CALL LBL 2 ; Q PARAMETRY

168 ;

169 CALL LBL 14 ; HORNI PLOCHA HRUBOVANI
170 ;

171 LBL 19

172 ;

173 ;

174 , khkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkkhkhkkhkkkkx

175 * - HORNI PLOCHA FI NI SH

176 ' khkhkkhkhkkhkhhkdhhdhdhdhhkrhkhdhhdhkdkx*k

177 TOOL CALL 26 Z S898 F404

178 ; - FREZA S VBD D50

179 ;

180 CALL LBL 20 ; HORNI PLOCHA FI NI SH
181 ;
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182 LBL 22
183 Mo WD
184 ;
185 ;

186 ;

187 * - DELSI STRANA RADI USU HRUBOVANI

188 ' khkhkkhhkkhkhhdhhdhdhdhhkhdhhdhhddrddhdhrdhhdhhdxdx*

189 TOOL CALL 25 Z S1003 F702

190 ; - FREZA S VBD D40

191 ML3

192 ;

193 L Z+0 RO FMAX W1

194 ;

195 CALL LBL 100

196 ;

197 CYCL DEF 7.0 NULOVY BOD

198 CYCL DEF 7.1 X+0

199 CYCL DEF 7.2 Y+0

200 CYCL DEF 7.3 Z+0

201 PLANE SPATI AL SPA+0 SPB+0 SPC+0 TURN FMAX SEQ+ TABLE ROT
202 ;

203 CALL LBL 3 ; Q@ PARAMETRY

LR R I R R I R I O I R R I R I I O

204 ;

205 FN 0: @9 =+0

206 ;

207 CALL LBL 23 ; DELSI STRANA RADI USU HRUBOVANI

208 ;

209 ;

DL ;AR ok ok ok ok o K kK
211 * - KRATSI STRANA RADI USU A OSAZENI HRUBOVANI
D12 ;KA K KKKk ok KKk K Kk ok ok R KK K K Kk kR KK K K Kk ok R KK K X Kk ok kK
213 CALL LBL 4 ; Q PARAMETRY

214

215 FN 0: @9 =+0

216 FN 0: @0 =+0

217 FN 0: 3 =+Q108

218 ;

219 CALL LBL 38 ; KRATSI STRANA RADI USU A OSAZENI HRUBOVANI
220 Mb WO

221 ;

222 ;

223 FN 9: |IF +Q6 EQU +1 GOTO LBL 50
224 FN 9: |IF +Q7 EQU +1 GOTO LBL 50
225 FN 9: IF +0 EQU +0 GOTO LBL 51

226 ;

227 LBL 50

228 ;

229 ;

230 , EE IR R I R I R I I I I I I
231 * - DELSI STRANA RADI USU DOHRUBOVANI
232 ' khhkkhkhkkhkhhdhhdhdhdhdrdhhkdhhkdhddhdhdhhkdhhdhdhxdx*k
233 TOOL CALL 31 Z S2992 F1077

234 ; - FREZA D10 TK

235 ;

236 FN 2: 3 =+@®3 - +0.5

237 ;

238 iZN 12: IF +Q108 LT +Q63 GOTO LBL 52

239 FN 9: |IF +Q108 EQU +@3 GOToO LBL 52

240 ;

241 FN 16: F-PRINT TNC:\ Prograny\ DP. A / SCREEN:
242 M
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243 ;

244 LBL 52

245 ;

246 ML3

247 ;

248 L Z+0 RO FMAX M1

249 ;

250 CALL LBL 100

251 ;

252 CYCL DEF 7.0 NULOVY BQD

253 CYCL DEF 7.1 X+0

254 CYCL DEF 7.2 Y40

255 CYCL DEF 7.3 Z+0

256 PLANE SPATI AL SPA+0 SPB+0 SPC+0 TURN FMAX SEQ+ TABLE ROT
257 ;

258 FN 9: IF +Q EQU +0 GOTO LBL 53

259 ;

260 CALL LBL 5 ; Q PARAMVETRY

261 ;

262 FN 0: b7 =+1 ; PARAMETR PRO 2. NASTRQJ

263 FN 0: @9 =+(48

264 ;

265 CALL LBL 23 ; DELSI STRANA RADI USU DOHRUBOVANI

266 ;

267 LBL 53

268 ;

269 FN 9: IF +Q7 EQU +0 GOTO LBL 54

270 ;
271 ;

272 ;

273 * - KRATSI STRANA RADI USU DOHRUBOVANI
274 ' khhkkhhkkhhkhkhkhdhhdhdhdhdhhhdhhdhkdhdhdhdhhhhdxkdx*x
275 CALL LBL 6 ; Q PARAMVETRY

276 ;

277 FN 0: b7 =+1 ; PARAMETR PRO 2. NASTRQJ
278 FN 0: @0 =+@®2

R I I I R R I R R I R I O

279 ;

280 CALL LBL 38 ; KRATSI STRANA RADI USU A OSAZENI DOHRUBOVANI
281 ;

282 LBL 54

283 M6 MD

284 ;

285 LBL 51

286 ;

287 ;

288 ' khkhkkhhkkhkhkhdhhdhdhdhdhhkhdhhddrddrdhrkhdhhdxkdx*x
289 * - DELSI STRANA RADI USU FI NI SH
290 , khkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhhdxxx
291 TOOL CALL 27 Z S700 F210

292 ; - FREZA S VBD D50 DELSI UPNUTI
293 ML3

294 ;

295 L Z+0 RO FMAX M1

296 ;

297 CALL LBL 100

298

299 CYCL DEF 7.0 NULOVY BOD

300 CYCL DEF 7.1 X+Q2

301 CYCL DEF 7.2 Y+0

302 CYCL DEF 7.3 Z+0

303 PLANE SPATI AL SPA-90 SPB+0 SPC-90 TURN FMAX SEQ TABLE ROT
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304 ;

305 CALL LBL 7 ; Q@ PARAMETRY

306 ;

307 CALL LBL 55 ; DELSI STRANA RADI USU FI NI SH
308 Mb MP

309 ;

310 ;

311 , * ok ok ok ok ok ok kkkkkkkkkkkkkk

312 * - OSAZEN FI NI SH

313 , * ok ok ok ok ok kkkkkkkkkkkkkkk

314 TOOL CALL 26 Z S898 F247

315 ; - FREZA S VBD D50 KRATSI UPNUTI

316 ML3

317 ;

318 L Z+0 RO FMAX MP1

319 ;

320 CALL LBL 100

321 ;

322 CYCL DEF 7.0 NULOVY BGOD

323 CYCL DEF 7.1 X+40

324 CYCL DEF 7.2 Y40

325 CYCL DEF 7.3 Z+0

326 PLANE SPATI AL SPA-90 SPB+0 SPC+90 TURN FMAX SEQ TABLE ROT
327 ;

328 CALL LBL 8 ; Q PARAMETRY

329 ;

330 CALL LBL 58 ; OSAZENI FI NI SH

331 ;
332 ;

333 ;

334 * - KRATSI STRANA RADI USU S PRI DAVKEM NA DNO FI NI SH

335 . khkkkhkhkkhkhkhhkhkhhhkhhhkhhhkhhhhhkhhhhhhdhhhdhhhrhhhkhkhkhkhkrkkhkrk**

336 ;

337 CALL LBL 9 ; Q PARAMETRY

338 ;

339 FN 0: @0 =+0

340 ;

341 CALL LBL 58 ; KRATSI STRANA RADI USU S PRI DAVKEM NA DNO FI NI SH
342 ;

343 L Z+0 FMAX MP1

344 L X+0 Y-324 RO FMAX MD1

345 ;

346 CALL LBL 100

347 ;

348 CYCL DEF 7.0 NULOVY BQD

349 CYCL DEF 7.1 X+0

350 CYCL DEF 7.2 Y40

351 CYCL DEF 7.3 Z+0

352 PLANE SPATI AL SPA+0 SPB+0 SPC+0 TURN FMAX SEQ+ TABLE ROT
353 Mb Md

LR I SR I I R I S I R R I O I I O R I R O O O

354 ;

355 ;

356 M

357 , kA hkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkkkhkkkkx
358 * - MERI T OSAZEN 10gb

359 ' khkhkkhhkkhkhkkhkhhdhdhdhkrkhkhhkhdkkkk
360 ;

361 ;

362 , khkhkhkhkkkkhkhkhkhkhkhkkhkkkhkkhkkkhkkkx
363 * - SI RKA OSAZENI FI NI SH
364 . khkhkkhhkkhhkhkhkhkdhhdhdhdhkrhkhhkhdkkdk
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365 TOOL CALL 26 Z S898 F247

366 - FREZA S VBD D50 KRATSI UPNUTI

367 ML3

368 ;

369 L Z+0 RO FMAX MD1

370 ;

371 CALL LBL 100

372 ;

373 CYCL DEF 7.0 NULOVY BOD

374 CYCL DEF 7.1 X+0

375 CYCL DEF 7.2 Y40

376 CYCL DEF 7.3 Z+0

377 PLANE SPATI AL SPA-90 SPB+0 SPC+90 TURN FMAX SEQ TABLE ROT
378 ;

379 CALL LBL 59 ; KRATSI STRANA RADI USU DNO FI NI SH
380 Mb M

381

382 ;

383 , kA hkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhxkxx

384 * - ZAHLOUBEN D20 FI NI SH

385 ' khkhkkhkhkkhhkhkdhhdhhdhdhdrhkhdhkhdhhdxdkx*k

386 TOOL CALL 41 Z S302 F42

387 ; - DRAZKOVA FREZA D20

388 ML3

389 ;

390 L Z+0 RO FMAX MP1

391 ;

392 CALL LBL 100

393 ;

394 CYCL DEF 7.0 NULOVY BOD

395 CYCL DEF 7.1 X+0

396 CYCL DEF 7.2 Y40

397 CYyCL DEF 7.3 Z+0

398 PLANE SPATI AL SPA+0 SPB+0 SPC+0 TURN FMAX SEQ+ TABLE ROT
399 ;

400 CALL LBL 10 ; Q PARAMETRY

401 ;

402 L X+Ql5 Y+Q16 RO FMAX

403 CALL PGM 11 ; VRTACI CYKLUS S VYPLACHEM
404 ;

405 L Z+0 FMAX MP1

406 L X+0 Y-324 RO FMAX MO1

407 ;

408 CALL LBL 100

409 ;

410 CYCL DEF 7.0 NULOVY BOD

411 CYCL DEF 7.1 X+0

412 CYCL DEF 7.2 Y40

413 CYCL DEF 7.3 Z+0

414 PLANE SPATI AL SPA+0 SPB+0 SPC+0 TURN FMAX SEQ+ TABLE ROT
415 Mb MD

416 ;

417 , khkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhdxxx
418 M2 ; KONEC PROGRAMU

419 , Ak hkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkdxxx
420 ;

421 ' kkhkhkkhkhkkhkhkkhkhhkdkkhkkhkkx

422 * - LBL VYPOCTY

423 , * ok k ok ok ok ok ok ok ok kkkkkkk*k

424 LBL 1

425 FN 2: @1 =+Q18 - +Q@3 ; ROZDI L VYSEK
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426 FN 1: @2 =+Q19 + +Q0 ; DELKA KRATSI HO R + OSAZENI
427 FN 4: Q@3 =+Q4 DIV +2 :1/2 SIRKY POLO

428 FN 2. Q@4 =+Q - +Q@ ; CELKOVY PRI D NA DELKU

429 FN 4: @5 =+Q@4 DIV +2 :1/2 PRI D NA DELKU

430 FN 1: Q@6 =+Q@ + +Q@@5 ; DELKA DILU S PRI D

431 LBL O

432

433 ;

434 , Ak hkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhdxxx
435 * - LBL HORNI PLOCHA HRUBOVANI
436 ' khkhkkhkhkkhhkhdhhdhdhdhdrhdrhkhkdhhdhrdhddkhxk*x
437 LBL 14

438 FN 2: Q29 =+8 - +Q ;1. HLOUBKA
439 FN 1. @0 =+@B + +Ql1 ;BEZPERCNA VZDALENOST NAJEZD S OHLEDEM NA
PRI DAVEK

440 ;
441 LBL 1

442 FN 3: 81 =+QL08 * +2 ; PRUVER NASTRQJE

443 FN 3: Q82 =+@1 * +0.7 ;70 PROCENT FREZY

444 FN 3: B3 =+@1 * +0.3 ;30 PROCENT FREZY

445 FN 1: @81 =+@B1 + +Q@5 ; PRUVMER NASTROJE + 1/2 PRI DAVEKU POLOTOVARU
446 FN 1: @4 =+Q@ + +@B1 ; KONCOVA SOURADNI CE V OSE X

447 FN 1: @85 =+@3 + +Q83 ;1/2 SIRKY POLOTOVARU + 30 PROCENT FREZY
448 FN 1: 86 =+@B5 + +Q@3 ; CELKOVA VZDALENOST POTREBNA NA OFREZOVANI
449 FN 0: QB7 =+@B3

450 FN 1: Q88 =+@3 + +QL08 :1/2 SIRKY POLOTOVARU + 1/2 FREZY

451 FN 0: Q89 =+(B8

452 ;

453 FN 9: IF +@8 EQU +1 GOTO LBL 17

454 FN 12: IF +@9 LT +QL0 GOTo LBL 18

455 FN 9: IF +0 EQU +0 GOTO LBL 17

456 ;

457 LBL 16

458 FN 2: @9 =+Q@9 - +@@ ; PREPCCET KROKU DO HLOUBKY
459 FN 12: IF +@9 LT +QL0 GOTo LBL 18

460 FN 0: B9 =+@8

461 FN 0: @7 =+@@83

462 ;

463 LBL 17

464 FN 2: @9 =+@B9 - +@2 ; PREPOCET KROKU DO BOKU
465 FN 1: Q7 =+@7 + +@32

466 L X-QB1 Y+@B9 RO FMAX
467 L Z+QB0 FMAX

468 L Z+Q@9 F AUTO

469 L X+Q34

470 L Z+QLl3 RO FMAX

471 :

472 FN 11: IF +@6 GI +Q@37 GOTO LBL 17
473 FN 9: I F +@Q9 EQU +0 GOTO LBL 22
474 FN 9: IF +Q29 EQU +Q10 GOTO LBL 19
475 FN 11: | F +Q9 GI +QL0 GOTO LBL 16
476 ;

477 LBL 18

478 FN 0: Q9 =+Q10

479 FN 0: @9 =+@38

480 FN 0: @7 =+@833

481 FN 9: |IF +0 EQU +0 GOTO LBL 17

482 ;

483 ;
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484 . khkkkhkhkkhkhkkhkhkhkhkhkhkhkhkrkhkhkkhk*x*k
1

485 * - LBL HORNI PLOCHA FI NI SH

486 , kkkkkkhkhkhkhkkhkkkhkkhkkhkhkikhkkhkkkhkkkikikikhkk*%x

487 LBL 20

488 FN 0: Q29 =+0 ; HLOUBKA

489 FN 0: B0 =+Ql1 ; BEZPECNOSTNI VZDALENOST NAJEZD V OSE Z
490 FN 0: (B8 =+1 ; POMOCNA HODNOTA NA PRESKO

491 FN 9: IF +0 EQU +0 GOTO LBL 15

492

493 ;

494 ' khhkkhhkhhkhdhhdhdhdhdhhdhhdhhddhddhdhddhhdhhdhhdxdx*
495 * - LBL DELSI STRANA RADI USU HRUBOVANI
496 , IR IR R R I I I I I I I I I I I I I
497 LBL 23

498 FN 0: @28 =+@ ; HLOUBKA PRI SUVU

499 FN 1: @9 =+@9 + +@8 ;1. HLOUBKA

500 FN 3: @1 =+Q108 * +2 ;D FR

501 FN 1. Q7 =+@B1 + +@ ; NAJEZD, VYJEZD V X-e
502 FN 1. B4 =+@2 + +QL7 ; KONCOVA SOURAD V X-e
503 FN 1. Q40 =+@B4 + +Ql08 ; DELKA RADIUSU S PRI D PRO RO
504 ;

505 CALL LBL 24

506 FN 10: IF +@7 NE +1 GOTO LBL 26

507 ;

508 FN 0: Q@ =+@9

509 ;

510 LBL 26

511 L X+@27 Y+0 RO FMAX

512 L Z+Ql1 RO FMAX

513 ;

514 LBL 27 ; VYPOCET SOURADNI C V Y-e

515 FN 3: (41 =+Ql4 * +Ql4 ; RADI US NA DRUHOU
516 FN 1. Q@ =+@ + +Q@1

517 FN 3: 43 =+Q * +Q ; PRI SUV NA DRUHOU

518 FN 2: @ =+@ - +Q@1

519 FN 2: @9 =+(41 - +43

520 FN 5: @9 = SQRT +@39 ; SOURAD V Y-e

521 FN 12: I F +@39 LT +Q1L08 GOTO LBL 28

522 FN 0: Q9 =+Q ; HLOUBKA

523 FN 2: Q44 =+@B9 - +@@31 ; VYPOCET PREKRYTI DRAHY
524 ;

525 LBL 29 ; HLAVNI FREZOVANI

526 L Z-Q9 RO F AUTO
527 L Y+Q9 RL

528 L X+Q34

529 L Y- QB9

530 L X+Q7

531 L Y+0 RO

532 FN 12: |F +QL08 LT +Q44 GOTO LBL 30

533 FN 11: |F +Q44 GT +0 GOTO LBL 31

534 :

535 LBL 32

536 FN 1: Q =+Q0 + +Q8 ; PREPOCI TANI HLOUBKY
537 FN 1: Q45 =+Q + +Q1 ; HLOUBKA OD STREDU R
538 FN 12: |F +Ql4 LT +Q45 GOTO LBL 28

539 FN 9: |F +0 EQU +0 GOTO LBL 27

540 :

541 LBL 28 ; FREZOVANI STREDEM

542 FN 0: Q46 =+Q9

543 FN 3: Q41 =+Ql4 * +Ql4 ; RADI US NA DRUHOU
544 FN 3: Q42 =+QL08 * +QL08 ; POLOVER FR NA DRUHOU
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545 FN 2: @9 =+Q(41 - +42

546 FN 5: @9 = SOQRT +Q39

547 FN 1. @9 =+Q9 + -@1

548 FN 9: |IF +Q46 EQU +@Q9 GOTO LBL 33
549 L Y+0 RO

550 L Z-Q@9

551 L X+Q40

552 ;

553 LBL 33

554 L Z+Q13 RO FMAX

555 FN 0: Q48 =+Q@9

556 LBL O

557 ;

558 LBL 37 ; KONTROLA ZDA JE OSTRUVEK OFREZOVANY
559 FN 2. Q47 =+Q47 - +@@B1

560 FN 12: IF +Q47 LT +QL08 GOTO LBL 31
561 FN 9: IF +0 EQU +0 GOTO LBL 36

562 ;

563 LBL 30

564 FN 2: Q47 =+Q@B9 - +@@B1 ; HODNOTA PREKRYTI DRAHY
565 ;

566 LBL 36 ; HRUB ZBYTKOVEHO OSTRUVKU

567 L Z-Q9 RO FMAX

568 L Y-Q47 RR F AUTO ; SOUSLEDNE
569 L X+Q34

570 L Y+Q47

571 L X+Q7

572 L Y+0 RO

573 FN 11: |F +Q47 GT +Q31 GOTO LBL 37
574 FN 9: |F +0 EQU +0 GOTO LBL 32
575 :

576 LBL 31 ; HRUB ZBYLEHO STREDU

577 FN 12: |F +Q47 LT +0 GOTO LBL 32

578 L Y+0 RO
579 L Z-Q9
580 L X+Q40
581 L Z+Ql3 RO FMAX
582 L X+Q7 RO FMAX

583 FN 9: IF +0 EQU +0 GOTO LBL 32

584 ;

585 LBL 24 ; VYPOCET HLOUBKY

586 FN 3: (41 =+Ql4 * +Ql4 ; RADI US NA DRUHOU
587 FN 3: 42 =+Q108 * +Q108 ; POLOVER FR NA DRUHOU
588 FN 2: Q41 =+Q41 - +Q42

589 FN 12: IF +Q41 LT +1 GOTO LBL 34

590 FN 5: 41 = SQRT +Q41

591 FN 2: (41 =+Q(41 - +Q1

592 FN 12: IF +@9 LT +41 GOTO LBL 25

593 FN 0: @9 =+(41

594 ;

595 LBL 25

596 LBL O

597 ;

598 LBL 34

599 M

600 ; PRUMER FREZY JE PRI LIS VELKY

601 ; PRUMER FREZY MJSI BYT MENSI NEZ FREZOVANY RADI US
602 M30

603 ;

604 ;
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605 ' khkkkhkhkhkkhkhhkhkkhhhkkhkhhkhkkhhhkhkhhkhkhhhhdhdxkddhxhkdhxkddhxhkdhkx*dx*x%*%
606 * - LBL KRATSI STRANA RADI USU A OSAZENI HRUBOVANI
607 , kkhkhkkhkhkkhkhkkhkhkhkdhkhdhkhkkhkhkkhkhkkhkhhkdhhkdhkhdkhhkhkkhkhkhkhhkdhkhdkhdkhhkhkkhkhhdhhdkxdkx*x
608 LBL 38

609 FN 0: Q@8 =+ ; HLOUBKA PRI SUVU

610 FN 3: @31 =+QL08 * +2 ;D FR

611 FN 1. 49 =+@2 + +Q108 ; RADI US+OSAZENI +POLOVER FR
612 FN 1: Q49 =+Q49 + +2

613 FN 2: @4 =+Q49 - +Ql7 ; SOURAD V X-e

614 FN 2: Q40 =+(B4 - +QL08 ; DELKA RADIUSU S PRI D PRO RO
615 FN 1: Q60 =+Q60 + +Q@28 ; 1. HLOUBKA

616 ;

617 CALL LBL 39

618 FN 10: |IF +@7 NE +1 GOTO LBL 41
619 ;

620 FN 0: Q@ =+Qb0

621 ;

622 LBL 41

623 L X-@B1 Y+0 RO FMAX

624 L Z+Ql1 RO FMAX

625

626 LBL 42 ; VYPCCET SOURADNIC V Y-e

627 FN 3: Q41 =+Ql4 * +Ql4 : RADI US NA DRUHOU

628 FN 1: Q@ =+ + +Q@1

629 FN 3: Q43 =+ * +Q0 ; PRI SUWV NA DRUHOU

630 FN 2: @ =+ - +Q@1

631 FN 2: B9 =+Q41 - +Q43

632 FN 5: QB9 = SOQRT +Q89 ; SOURAD V Y-e

633 FN 12: |F +@B9 LT +QL08 GOTO LBL 43

634 FN 0: Q60 =+Q ; HLOUBKA

635 FN 2: Q44 =+QB9 - +QB1 ; VYPOCET PREKRYTl DRAHY
636 ;

637 LBL 44 ; HLAVNI FREZOVANI

638 L Z-Q60 RO FMAX
639 L Y-QB9 RL F AUTO
640 L X+Q34

641 L Y+QB9

642 L X- @1

643 L Y+0 RO

644 FN 12: |F +Q108 LT +Q44 GOTO LBL 45

645 FN 11: IF +Q44 GI +0 GOTO LBL 46

646 ;

647 LBL 47

648 FN 1. @ =+Q@ + +@8 ; PREPOCI TANI HLOUBKY
649 FN 1. 1 =+@ + +Q@1 ; HLOUBKA OD STREDU R
650 FN 12: |IF +Ql4 LT +Qb1 GOTO LBL 43

651 FN 9: IF +0 EQU +0 GOTO LBL 42

652 ;

653 LBL 43 ; FREZOVANI STREDEM

654 FN 3: 41 =+Q14 * +Ql4 ; RADI US NA DRUHOU
655 FN 3: Q42 =+Q108 * +Q108 ; POLOVER FR NA DRUHOU
656 FN 2: B9 =+41 - +Q42

657 FN 5: @0 SQRT +@B9

658 FN 1: B0 =+@p0 + - Q1

659 L Y+0 RO

660 L Z-@B0

661 L X+Q40

662 L Z+Q1L3 RO FMAX

663 FN 0: @2 =+@®0

664 LBL O

665 ;
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666 LBL 48

667 FN 2: Q47 =+Q47 - +@@B1

668 FN 12: IF +Q47 LT +QL08 GOTO LBL 46

669 FN 9: |IF +0 EQU +0 GOTO LBL 49

670 ;

671 LBL 45

672 FN 2: Q47 =+@B9 - +@1 ; HODNOTA PREKRYTI DRAHY
673 ;

674 LBL 49 ; HRUB ZBYTKOVEHO OSTRUVKU

675 L Z-Q60 RO FMAX

676 L Y+Q47 RR F AUTO ;: SOUSLEDNE
677 L X+QB4

678 L Y-Q47

679 L X-QB1

680 L Y+0 RO

681 FN 11: IF +Q47 GI' +QB1 GOTO LBL 48
682 FN 9: IF +0 EQU +0 GOTO LBL 47

683 ;

684 LBL 46 ; HRUB ZBYLEHO STREDU

685 FN 12: IF +Q47 LT +0 GOTO LBL 47

686 L Y+0 RO
687 L Z-Q60
688 L X+Q40
689 L Z+QL3 RO FMAX
690 L X-Q1 RO FMAX

691 FN 9: |F +0 EQU +0 GOTO LBL 47
692 :

693 LBL 39 ; VYPOCET HLOUBKY

694 FN 3: Q41 =+Ql4 * +Ql4 ; RADI US NA DRUHOU

695 FN 3: Q42 =+QL08 * +QL08 ; POLOVER FR NA DRUHOU
696 FN 2: Q41 =+Q41 - +Q42

697 FN 12: |F +Q41 LT +1 GOTO LBL 34

698 FN 5: Q41 = SQRT +Q41

699 FN 2: Q41 =+Q41 - +Q1

700 FN 12: |F +Q60 LT +Q41 GOTO LBL 40

701 FN 0: Q60 =+Q41

702 ;

703 LBL 40

704 LBL O

705 ;

706 ;

707 ' khhkkhhkkhhkhkdhhdhdhdhdhdhhhdhdhddrddrddhhdhdxkdx*x

708 * - LBL DELSI STRANA RADI USU FI NI SH

709 , Ak hkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhhkhkhkhkkkkkdkdkdkdkdxdx*x

710 LBL 5

711 FN 0: Q@9 =+

712 FN 3: @1 =+Q108 * +2 ;D FR

713 FN 2: @0 =+@ - +Q@2 ; DELKA DELSI HO RADI USU
714 FN 2: @1 =+@1 - +Q@1 ; VZDAL NB OD STREDU KRUZNI CE
715 ;

716 FN 11: |F +QL08 GT +QL4 GOTO LBL 64
717 FN 9: | F +QL08 EQU +QL4 GOTO LBL 64
718 FN 11: |F +Q61 GT +0 GOTO LBL 56

719 ;

720 FN 4: @2 =-Q1 DV +2

721 FN 1: @3 =+QL08 + +@b2 ; STRED V Y-e
722 FN 1. Q4 =+Q3 + +1 ; POD STREDEM V Y-e
723 FN 3: @1 =+4 * +2

724 ;

725 LBL 56

726 L X+0 Y-@B1 FMAX
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727

728 ;

729
730
731
732
733
734
735
736
737
738
739
740
741
742
743
744
745
746
747
748
749
750
751
752
753
754
755
756

757 ;
758 ;

759

760 ;

761
762
763
764
765
766
767
768
769
770
771
772
773
774
775

776

777
778
779
780

781 ;

782
783
784

L Z+Qll1 FMAX

LBL 57

L Z-Q29 FMAX

L X+Ql4 RL F AUTO
L Y-Q1

CC X+0 Y-Q@1

C X-Ql4 Y-QR1 DR+
L Y-&B1

L X+0 RO

FN 1. Q9 =+@Q@9 + +Q9 ; PREPCCET HLOUBKY
FN 12: IF +@9 LT +Q@0 GOIoO LBL 57
;. POSLEDNI HLOUBKA
L Z-Q60 FMAX

L X+Ql4 RL F AUTO
L Y-Q1

CC X+0 Y-Q1

C X-Ql4 Y-QR1 DR+
L Y-&B1

L X+0 RO

L Z+Ql3 FMAX

LBL O

LBL 64

MD

;  PRUMER FREZY JE PRI LI S VELKY

; PRUVER FREZY MJSI BYT MENSI NEZ FREZOVANY RADI US
MBO

: khhkkhkhkkhkhhdhhdhhdhdhddhhdhhdhddhdhdhrdhhdhhdhxdx*
* . LBL OSAZENI/KRATS| STRANA RADI USU FI NI SH
EIE IR R I R I R I I I I I
LBL 5
FN 0: Q9 =+
FN 3: @81 =+QL08 * +2 :D FR
FN 2: Q65 =+QL9 - +QL0 ; HLOUBKA S PRI DAVKEM
FN 2: Q65 =+Q65 - - Q0
FN 2: Q66 =+@B1 - +Q1 ;VZDAL NB OD STREDU KRUZNI CE
FN 11: |F +Ql08 GT +Ql4 GOTO LBL 65

FN 9: |F +QL08 EQU +QL4 GOTO LBL 65
FN 11: IF +Q66 GT +0 GOTO LBL 66

FN 4: Q67 =-Q66 DIV +2

FN 1: Q68 =+QL08 + +Q67 : STRED V Y-e
FN 1: Q69 =+Q68 + +1 ; POD STRED V Y-e
FN 3: Q81 =+Q69 * +2

LBL 66

L X+0 Y-QB1 FMAX

L Z+Ql1 FVAX

FN O: |F +0 EQU +0 GOTO LBL 60

LBL 61

FN 1: Q9 =+Q9 + +Q0 ; PREPOCET HLOUBKY
FN 11: |F +Q9 GT +065 GOTO LBL 63

785 ;

786
787

LBL 60
L Z-QR9 FMAX

Bc. Peetrek

XXXI



Zapaddeska univerzita v Plzni, Fakulta strojni, Diplomovéa prace, akad.rok 2054/
Katedra technologie obréi Bc. Peetrek

788 L X+Q14 RL F5000

789 L Y-@1 F AUTO

790 CC X+0 Y-Q1

791 C X-Ql4 Y-Q@1 DR+

792 L Y-@B1

793 L X+0 RO FMAX

794 FN 9: |IF +Q29 EQU +Q65 GOTO LBL 62
795 FN 12: IF +@9 LT +@5 GOTO LBL 61
796 ;

797 LBL 62

798 LBL O

799 ;

800 LBL 63

801 FN 0: @9 =+@%5

802 FN 9: IF +0 EQU +0 GOTO LBL 60

803 ;

804 LBL 59

805 L X+0 Y-@B1 FMAX
806 L Z-Q19 FMAX

807 L X+Ql4 RL F5000
808 L Y-Q1

809 CC X+0 Y-Q1
810 C X-Ql4 Y-Q@1 DR+
811 L Y-@B1

812 L X+0 RO FMAX
813 L Z+Q13 FNAX

814 LBL O

815 ;

816 LBL 65

817 M

818 ; PRUMER FREZY JE PRI LI S VELKY
819 ; PRUMER FREZY MJSI BYT MENSI NEZ FREZOVANY RADI US
820 MBO

821 ;

822 LBL 100

823 ML29

824 CYCL DEF 7.0 NULOVY BCD

825 CYCL DEF 7.1 X+0

826 CYCL DEF 7.2 Y+0

827 CYCL DEF 7.3 Zz+0

828 PLANE RESET STAY

829 LBL O

830 END PGM DMJ65- 0359B WM

XXX



