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Privodce

... je strucna verze programovaci pomucky pro Fi-zeni
HEIDENHAIN TNC 310. Uplny navod k programo-vani a
obsluze tohoto fizeni najdete v Pfiru¢ce pro uzivatele. Tam
najdete téz informace tykajici se centralniho zasobniku
nastroju.

Dulezité informace jsou vtomto Privodci zvy- raznény témito
symboly:

QI_[& Dulezité upozornéni!
Vystraha: P¥i nedbani hrozi nebezpeci pro

obsluhu nebo stroj!

Stroj a TNC museji byt pro tuto popsanou funkci
pripraveny vyrobcem stroje!

Kapitola v Priru¢ce, kde najdete podrobné
informace k aktualnimu tématu.

Tento Privodce plati pro TNC 310 s témito &isly
softwaru:

Rizeni CisloNC softwaru

TNC 310 286 140-xx
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Zaklady _SouboryvTNG  Typsouboru

Programy ve formatu
Programy/Tabulky e HEIDENHAIN -H
Programy a tabulky uklada TNC v souborech.
Oznageni souboru se sklada ze dvou sloZek: Tabulky pro
e nastroje TOOL.T
3546351.H
|
jménosouboru typsouboru
maximalni délka: viztabulku
8 znakul vpravo

Otevieninového programu obrabéni

PGM > I zadejte nové jméno programu
MGT P> otevrete programovani v pfimém dialogu

I zvolte m&rovou soustavu v programu (mm nebo palce)

BLK > I stanovte polotovar (BLK-Form) pro grafiku:
FORM b zadejte osu vietena
I souradnice bodu MIN:
nejmensi soutadnice X, YaZ

I souradnice bodu MAX:
nejvétsi souradnice X, Ya Z




Definovanirozdéleni obrazovky

[@ Viz ,Uvod, TNC 310”

PROGRAM RUN, FULL SEQUENCE

® BEGIN PGM 19 MM
1 BLK FORM 8.1 2 +0 2-40

2 BLK FORM 8.2 18 +180 2+0
TG . P ~ . 40 R+
Zobrazeni softklaves k definovani rozdéleni obrazovky R —
5 TOOL CALL 2 2 82000 DL+G.05 PGM +@.050 +0.818
DR+@.01
. 6 L 2+1@0 R@ F2000
ProvoznireZim Obsah obrazovky 7L e R
Program provoz plynule Program oL s R e

Program provoz po bloku
Program - test

P&M aciL. X +152.008
+Y -23.508
+2 +125.379

Program vlevo
Progr. informace vpravo

PROGRAMM +
STATUS
PGM

Program vlevo
Pridavné indikace
polohyvpravo

PGM +
srets A Program vlevo, informace o nastrojich vpravo

Program vlevo

Informace o nastrojich
vpravo

PGM +
TOoOL
STATUS

Program vlevo

Aktivnitransformace
souradnic vpravo

PGM +
COORD. TRANS .
STATUS

pokrag. na dal$i strang »

Zaklady



Provoznirezim

Obsah obrazovky

Program - uloZeni /
editovani

Zaklady

Program

Programovaci grafika

GRAPHICS

Program vlevo
Programovaci grafika vpravo

PGM +
GRAPHICS

Program vlevo

Grafika k podpore
definovani cykll vpravo

PGM +
FIGURE

GIGIDIE

Rozdéleni obrazovky nemuzete ménitv provoznich reZimech
Ru€né a Polohovani s ru¢nim zadavanim.

PROGRAMMING AND EDI
FEED RATE FOR PLUNG

® BEGIN PGM 13 MM
1 BLK FORM 8.1
2 BLK FORM 8.2
3 TOOL CALL 1 2
4 CYCL DEF 288 DRILLING
0200 = 2
0201
0206
0202 =
0210 = @
§ CYCL DEF 228 POLAR PRTTERN

T
1

AeTL. X +152.000
4y -23.500
+2 +100.000

A Program vlevo, graficka podpora vpravo



Pravouhlé souradnice —absolutné

Rozméroveé udaje se vztahuji k aktualnimu nulovému bodu.
Nastroj najiZzdi na absolutni soufadnice.

OsyprogramovatelnévjednomNC-bloku
linearni pohyb: 3libovolné osy
kruhovy pohyb: 2 linearni osy jedné roviny

Pravouhlé souradnice —inkrementalné

Rozmérové udaje se vztahuji k posledni programované poloze
nastroje.

Nastroj pojizdi o inkrementalni rozmér.




Stifed kruhu a pol: CC

Stred kruhu CC je nutno zadat pfi programovani kruhovych
drahovych pohyba drahovou funkci C (viz str. 17). Dale se CC
pouZiva jako pol pro rozmeéroveé Udaje v po-larnich souradnicich.

CC se definuje v pravouhlych soufadnicich*.

Absolutné definovany stfed kruhu nebo p6l CC se vztahuje vZdy k
vztaZznému bodu obrobku.

Inkrementalné definovany stfed kruhu nebo poél CC se vztahuje vzdy k
posledni programované poloze nastroje.

Vztaznaosauhlu

Uhly — jak thel polarni souradnice PA i tihel nato&eni ROT — se vztahuiji
vzdy k vztazné ose.

X/Y X
Y/z Y
Z/X z

*Stred kruhu v polarnich soufadnicich: viz Programovani FK




Polarnisouradnice

Rozmérové udaje v polarnich soufadnicich se vztahuji k polu CC. V

pracovni roviné se poloha definuje

e délkou polarni souradnice PR = vzdalenost od p6lu CC

e Uhlem polarni soufadnice PA = Glhel mezi Ghlovou vztaznou osou a
pfimkou CC - PR

Inkrementalnirozmérové tidaje
Inkrementalni rozmé&rové udaje v polarnich soufadnicich se vztahuji k
naposledy naprogramovanou poloze.

Programovanipolarnichsouradnic

|:/° > I zvolte drahovou funkci

= > ) stisknéte tladitko P
P odpovézte na otazky dialogu

Definovaninastroju

Nastrojovadata
KaZdy nastroj je oznacen Cislem nastroje od 1 do 254.

Zadavaninastrojovychdat
Nastrojova data (délka L a radius R) je mozno zadavat:

e formou tabulky nastroju (centralné, program TOOL.T) nebo
e bezprostfedné v programu bloky TOOL DEF (lokalné)




E ) islo nastroje
DEF ) délka nastroje L
) radius nastroje R

I Délka nastroje se programuije jako rozdil délky AL oproti nulovému
nastroji:
AL>0: nastroj je delSi neZ nulovy nastroj
AL<O: nastroj je krat8i neZ nulovy nastroj

I Skutetna délka nastroje se zjisti sefizovacim pristrojem; programuje
se tato zjisténa délka.

Vyvolaninastrojovychdat

TooL p Cislo nastroje

CALL ) osa vietena rovnob&Zné: osa nastroje
) otacky vietena S
) pridavek na délku DL (napt. opotiebeni)
) pridavek na radius DR (napt. opotfebeni)

G

W Pridavky u stopkové frézy

K

Vyménanastroje

ul




Korekce nastroje

P¥i obrabéni bere TNC zfetel na délku L a radius R vyvolaného
nastroje.

Korekce délky
Zacatekucinnosti:
) pojezd nastrojem v ose vietena

Konecucinnosti:
I vyvolani nového nastroje nebo nastroje s délkou L=0

Korekceradiusu
Zacatekucdinnosti:
) pojezd nastrojem v roving obrabéni s RR nebo RL

Konecucinnosti:
P naprogramovani polohovaciho bloku s RO

Pracebezkorekce radiusu(napr. vrtani):
) pojezd nastrojem s RO

V¥ S = start;

E = konec




Nastavenivztazného bodubez 3D-dotykové sondy

P¥i nastavovani vztazného bodu se indikace TNC nastavi na sou-
fadnice nékteré znamé polohy obrobku:

»» zaloZte nulovy nastroj se znamym radiusem

I zvolte provoznireZim ruéni provoz nebo
el. ruéni kole¢ko

P naskrabnéte vztaZznou plochu v ose nastroje a zadejte délku
nastroje

b naskrabnéte vztazné plochy v rovingé obrabéni a zadejte polohu
stfedu nastroje

Nastavenivztazného bodu s 3D-dotykovou sondou
Zvlast rychle, jednoduse a presné se nastaveni vztazného bodu
provede pomoci 3D-dotykové sondy HEIDENHAIN.

V provoznich reZimech ru¢ni provoz a el. ru¢ni kolecko

jsou k dispozici tyto snimaci funkce:

ANTASTEN

|<; =7, zékladni natoCeni

ANTASTEM . ~ . . -
gus nastaveni vztazného bodu v libovolné ose

ANTASTEM

nastaveni rohu jako vztazného bodu

P

(7" ) nastaveni stfedu kruhu jako vztazného bodu




Obrysy: najizdéni a odjizdéni

Vychozibod P
P leZzi mimo obrys a najizdi se do ného bez korekce radiusu.

PomocnybodP,
P, lezimimo obrys a TNC si ho vypocita.

TNC jede nastrojem z vychoziho bodu P, do pomoc-ného
bodu P, naposledy programovanym posuvem!

Prvnibod obrysu P, a poslednibod obrysuP_
Prvni bod obrysu P, se programuje v bloku APPR (angl: ap-proach =
najet). Posledni bod se programuje jako obvykle.

KoncovybodP,,
P, lezi mimo obrys a vyplyva z bloku DEP (angl: depart = odjet). Do P
se jede automaticky s RO.

N

Drahové funkce pfi najizdéni a odjizdéni

APPR Stisknéte softklavesu poZadované funkce:

DEP
Primka s tangencialnim napojenim
PFfimka kolmo k bodu obrysu

APPR CT

x4 Kruhova draha s tangencialnim napojenim

N

% Primkovy Usek s tangencialnim kruhovym

prechodem do obrysu

Eﬂ_ﬂ? o Korekci radiusu programuite v bloku APPR!
¢ Bloky DEP nastavuiji korekci radiusu na RO!

13
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Najizdénina p¥Fimku
stangencialnimnapojenim
BPPR LT > souradnice prvniho bodu obrysu P,
E vzdalenost mezi P,,a P,
zadejte LEN >0
korekce radiusu RR/RL

7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3
8 APPR LT X+20 Y+20 LEN 15 RR F100
9 L X+35 Y+35

Najizdéninaprimkukolmo
k prvnimu bodu obrysu
AP L souradnice prvniho bodu obrysu P,

~ vzdalenost mezi P ,a P,
zadejte LEN >0

korekce radiusu RR/RL

>
o

7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3
8 APPR LN X+10 Y+20 LEN 15 RR F100
9 L X+20 Y+35

35

Y




Najizdéni po kruhové draze
stangencialnimnapojenim

APPR CT souradnice prvniho bodu obrysu P,
s > radius R
zadejte R>0

Uhel stfedu CCA
zadejte CCA > 0

korekce radiusu RR/RL

7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3
8 APPR CT X+10 Y+20 CCA 180 R10 RR F100
9 L X+20 Y+35

Najeti po kruhové draze s tangencialnim
napojenimnaobrys aprimkovy usek

APPR Lot souradnice prvniho bodu obrysu P,
e radius R
zadejte R>0

korekce radiusu RR/RL

7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3
8 APPR LCT X+10 Y+20 R10 RR F100
9 L X+20 Y+35

35

20

Y

35

20

Y

15
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Odjizdéni po pfimce
stangencialnimnapojenim

JDEP LT vzdalenost mezi PE a PN
Ao zadejte LEN > 0

23 L X+30 Y+35 RR F100
24 L Y+20 RR F100
25 DEP LT LEN 12.5 F100 M2

Odjizdénipo primce kolmo
od posledniho bodu obrysu

DEP L% vzdalenost mezi PE a PN
S zadejte LEN >0

23 L X+30 Y+35 RR F100
24 L Y+20 RR F100
25 DEP LN LEN+20 F100 M2

35

20

Y

RR

o
ai
&

30

35

20

30




Odjizdéni po kruhové draze
stangencialnimnapojenim
r radius R
e zadejte R>0
Uhel stredu CCA

DEP

o

N

23 L X+30 Y+35 RR F100
24 L Y+20 RR F10
25 DEP CT CCA 180 R+8 F100 M2

Odjizdéni po kruhové draze s tangencialnim
napojenimnaobrys aprimkovy usek

JDEP o1 soufadnice koncového bodu P,
] radius R
zadejte R>0

23 L X+30 Y+35 RR F100
24 L Y+20 RR F100
25 DEP LCT X+10 Y+12 R8 F100 M2

YA
85} |
RRr~=—
Py y
20 RO/
Y\f/ Pz
& 180"/' RR
<ot
X
! 30
YA
35 ]
RR{—'
20 {
) Pe
e & t RR
12 ——444—0; -
P Rg
RO
t X
10 30

17



Drahové funkce

18

Drahové funkce pro polohovaci bloky
I:@ Viz ,Programovani: Programovani obrysu”.

Konvence
P¥i programovani pohyb( nastroje se ma zasadné zato, Ze se pohy-
buje nastoj a obrobek stoji.

Zadavanicilovychpoloh

Cilové polohy Ize zadavat v pravouhlych nebo polarnich souradnicich —
jak absolutnég, tak i inkrementalné (pfirtistkové), nebo smisené
absolutné a inkrementalné.

Udajevpolohovacimbloku

Uplny polohovaci blok obsahuije tyto udaje:

e drahovoufunkci

e soufadnice koncového bodu obrysového prvku (cilovou polohu)
e korekce radiusu RR/RL/RO

e posuv F

e pridavnoufunkciM

Na zaCatku programu obrabéni predem napolohujte nastroj
tak, aby nemohlo dojit k poSkozeni nastroje a obrobku!

Drahové funkce

Primka

Zkosenimezi dvéma prim-kami

Zaobleniroht

Zadanistredu kruhunebo
polarnich soufadnic

Kruhova draha kolem
stfedu kruhu CC

Kruhova draha s udanim
radiusu (poloméru)

Kruhova draha s tangen-
cialnimnapojenimnapred-
choziobrysovy prvek

7«
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Primka
|/° I» souradnice koncového bodu pfimky
> korrekce radiusu RR/RL/R0O
» posuv F
> pridavnafunkceM

S pravouhlymi soufadnicemi:

S polarnimi souradnicemi:




VlozZenizkoseni mezi dvéma pFimkami

b délka useku zkoseni
b posuv F pro zkoseni

Zaobleniroht

Zadatek a konec kruhového oblouku tvofi tangencialni pfechody s
predchozim a nasledujicim obrysovym prvkem.

b radius R kruhového oblouku
P posuv F pro zaobleni rohu




Kruhova draha kolem stifedu kruhu CC
cc {1} b souradnice stfedu kruhu CC

S

I CJ ) souradnice koncového bodu kruhového oblouku
) smysl otaceni DR

Pomoci C a CP Ize naprogramovat uplny kruh v jednom bloku.

S pravouhlymi soufadnicemi:

S polarnimi soufadnicemi:




Kruhova draha CR s uvedenim radiusu

CR{J > souradnice koncového bodu kruhového oblouku
b radius R

velky kruhovy oblouk: ZW > 180, R zaporné

maly kruhovy oblouk: ZW < 180, R kladné

) smysl otaceni DR

&

A Oblouk D a @ ¥ Oblouk ® a @




Kruhovadraha CT s tangencialnim napojenim

cT /f b soufadnice koncového bodu kruhového oblouku
> korekce radiusu RR/RL/R0O

b posuv F

b pridavnafunkce M

N

S pravouhlymi soufadnicemi:




Sroubovice (jenvpolarnich soufadnicich)

Vypocty (smérfrézovanizdolanahoru)
pocet chodu: n = chody zavitu + prebéh chodu na
zaCatku a konci zavitu

celkova vyska: h = stoupani P x poc¢et chodl n
inkr.ahel pol.souf: IPA = pocet chodi nx 360°
pocatecni uhel: PA = dhel pro zaCatek zavitu + uhel pro

prebéh chodu
stoupani P x (chody zavitu + prebé&h
chodu na za¢atku zavitu)

poc€. souradnice: VA

TvarSroubovice

pravochody Z+ DR+ RL
levochody Z+ DR- RR
pravochody Z- DR- RR
levochody Z- DR+ RL
pravochody Z+ DR+ RR
levochody Z+ DR- RL
pravochody Z— DR- RL
levochody Z—- DR+ RR
Zavit M6 x Tmm s 5 chody:




Podprogramy a
opakovani ¢asti programu

Jednou naprogramované kroky obrabéni lze dat opakované provadét
jako podprogramy a opakovani ¢asti programu.

Prace spodprogramy

1 Hlavni program probiha az k vyvolani podprogramu
CALL LBL1 ab

2 Potom se provede podprogram — ozna&eny LBL1 -
az ke konci podprogramu LBLO

3 Pak se pokra&uje v hlavnim programu

Podprogramy davejte za konec hlavniho programu (M2)!
i

Prace s opakovanimicastiprogramu

1 Hlavni program probiha az k vyvolani opakovani ¢asti
programu CALL LBL1 REP2/2

2 Cast programu mezi LBL1 a CALL LBL1 REP2/2 se
opakuje tolikrat, jak je uvedeno pod REP

3 Po poslednim opakovani se pokracuje v hlavnim
programu

g

: S = skok; R = navrat




Vnoiované (vkladané) podprogramy:

podprogramvpodprogramu

1 Hlavni program probé&hne az k prvnimu vyvolani
podprogramu CALL LBL1

Podprogram 1 se provede aZz k druhému vyvolani
podprogramu CALL LBL2

Podprogram 2 probéhne az ke konci podprogramu
Podprogram 1 pokracuje a prob&hne az do konce
PokraCuje se v hlavnim programu

b w N

il

S =skok; R = navrath



Libovolny program jako podprogram

1 Vyvolavajici hlavni program b&zi 1 az do vyvolani
CALL PGM 21

2 Vyvolany program 21 se provede kompletn&

3 Ve vyvolavajicim hlavnim programu 1 se pokraduje

g

A S = skok; R = navrat




Prace s cykly

28

Prace s cykly

Casto se opakujici obrab&ci operace jsou v TNC uloZeny jako cykly.
I transformace souradnic a nékteré specialni funkce jsou k dispozici
jakocykly.

e Rozmeéroveé udaje v ose nastroje plasobi vzdy inkrementalnég,
i bez oznaceni tlacitkem I!
e Znameénko parametru cyklu HLOUBKA definuje smér

obrabéni!
Priklad
6 CYCL DEF 1.0 HLUBOKE VRTANI
7 CYCL DEF 1.1 VZDAL 2
8 CYCL DEF 1.2 HLOUBKA -15
9 CYCL DEF 1.3 PRISUV 10

Posuvy se udavaji v mm/min, asova prodleva v sekundach.

Definovanicykll

EEE" ) P volbapoZadovaného cyklu:

@ zvolte skupinu cyklt
281
zﬂ zvolte cyklus

Vrtaci cykly

1 HLUBOKEVRTANI str. 30
200 VRTANI str. 31
201 VYSTRUZOVANI str. 32
202  VYVRTAVANI str. 33
203 UNIVERZALNiVRTANI str. 34
204 ZPETNEZAHLUBOVANI str. 35

2 VRTANIZAVITU str. 36

17 VRTANI ZAVITU GS str. 37
Kapsy, ostrivky a drazky

4 FREZOVANI KAPES str. 38
212 DOKONCOVANIKAPES str. 39
213 DOKONCOVANIOSTRUVKU  str. 40

5 KRUHOVAKAPSA str. 41
214 DOKONCOVANI KRUH. KAPSY str. 42
215 DOKONCOVANi KRUH. CEPU str. 43

3 FREZOVANiDRAZEK str. 44
210 DRAZKAKYVAVE str. 45
211  KRUHOVADRAZKA str. 46

Bodovérastry
220 BODOVYRASTRNAKRUZNICI str. 47

221 BODOVYRASTRNAPRIMCE str.48
Radkovani

230 RADKOVANI str. 49
231 PRIMKOVAPLOCHA str. 50

pokrag. na dalsi strané p



Cyklyprotransformacisouradnic

7 NULOWBQD str. 51 PROGRAMMING AND EDITING
8  ZRCADLENI str. 52 FRRRraR

10 NATACEN| str. 53

11 ZMENAMERITKA str. 54 3 ENG P isee

Specialni cykly
9 CASOVAPRODLEVA str. 55

12 PGM CALL str. 55

13 ORIENTACE str. 56

Graficka podpora
pFi programovanicyklt

@? Zvolte rozdg&leni obrazovky PROGRAM + POMOCNY OBRAZEK!

TNC vas podporuje pfi definovani cyklu grafickym zobrazenim
zadavanych parametra.

Vyvolanicykla

Nasledujici cykly pasobi v programu obrabéni od svého definovani:
e cykly pro transformaci souradnic

e cyklus CASOVA PRODLEVA

e SL-cyklusOBRYS

e bodovyrastr

VSechny ostatni cykly ptisobi po vyvolani pomoci

e CYCL CALL: pusobi blokové

e M99: pasobi blokoveé

e M89: plsobi modalné (v zavislosti na strojnich parametrech)

Prace s cykly

29



Vrtaci cykly

HLUBOKEVRTANI(1)

) CYCL DEF: zvolte cyklus 1 HLUBOKE VTANI
) bezpetnostni vzdalenost: A
) hloubka vrtani: vzdalenost povrch obrobku — dno diry: B

> hloubka pfisuvu: C
) Gasova prodleva v sekundach
b posuv F

P¥i hloubce prisuvu vétsi nebo stejné jako hloubka vrtani jede nastroj
na hloubku vrtani v jedné operaci.

g




VRTANI (200)

) CYCL DEF: zvolte cyklus 200 VRTANI
»» bezpecénostnivzdalenost: Q200
b hloubka: vzdalenost povrch obrobku — dno diry: Q201
) posuv do hloubky: Q206
b hloubka prisuvu: Q202
) Gasova prodleva nahote: Q210
) soutadnice povrchu obrobku: Q203
» 2. bezpe&nostnivzdalenost: Q204

TNC napolohuje pfedem nastroj v ose nastroje automaticky. Pri
hloubce pfisuvu vétsi nebo stejné jako hloubka vrtani jede nastroj na
hloubku v jedné operaci.




VYSTRUZOVANI (201)

) CYCL DEF: zvolte cyklus 201 VYSTRUZOVANI
b bezpeténostnivzdalenost: Q200
b hloubka: vzdalenost povrch obrobku — dno diry: Q201
» posuv do hloubky: Q206
) Casova prodleva dole: Q211
) posuv pfi navratu: Q208
) souradnice povrchu obrobku: Q203
b 2. bezpe€nostnivzdalenost: Q204

TNC napolohuje pfedem nastroj v ose nastroje automaticky.




VYVRTAVANI (202)

) CYCL DEF: zvolte cyklus 202 VYVRTAVANI
) bezpetnostnivzdalenost: Q200
P hloubka: vzdalenost povrch obrobku — dno diry: Q201
) posuv do hloubky: Q206
)» Gasova prodleva dole: Q211
> posuv pfi navratu: Q208
) soutadnice povrchu obrobku: Q203
» 2. bezpec€nostnivzdalenost: Q204
P smérodjizdéni(0/1/2/3/4)nadnédiry: Q214

TNC napolohuje pfedem nastroj v ose nastroje automaticky.




UNIVERZALNIVRTANI (203)

) CYCL DEF: zvolte cyklus 203 UNIVERZALNI VRTANI
b bezpeténostnivzdalenost: Q200
b hloubka: vzdalenost povrch obrobku — dno diry: Q201
» posuv do hloubky: Q206
b hloubka pfisuvu: Q202
) Gasova prodleva nahote: Q210
) souradnice povrchu obrobku: Q203
b 2. bezpe€nostnivzdalenost: Q204
) velikost Ubé&ru po kazdém prisuvu: Q212
) pocetlom tiisky do navratu: Q213
» min. hloubka pfisuvu, je-li zadana velikost ibéru: Q205
) Gasova prodleva dole: Q211
) posuv pro navrat: Q208

(D
T

TNC napolohuje predem nastroj v ose nastroje automaticky. P¥i
hloubce vrtani mensi nebo stejné jako hloubka pfisuvu jede nastroj
na hloubku v jedné operaci.




ZPETNEZAHLUBOVANI (204)

- CYCL DEF: zvolte cyklus 204 ZPETNE ZAHLUBOVANI
P bezpecénostnivzdalenost: Q200
» hloubka zahloubeni: Q249
) tloustka materialu: Q250
b excentricita nastroje: Q251
b vySka britu: Q252
) posuv pfi predpolohovani: Q253
) posuv pfi zahlubovani: Q254
)» Gasova prodleva na dné zahloubeni: Q255
> soutadnice povrchu obrobku: Q203
b 2. bezpednostnivzdalenost: Q204
P smérodjizdéni(0/1/2/3/4): Q214




VRTANI ZAVITU s vyrovnavaci hlavou (2)

b zaloZte délkovouvyrovnavacihlavu
) CYCL DEF: cyklus 2 VRTANI ZAVITU
) bezpecénostnivzdalenost: A
b hloubka vrtani: délka zavitu = vzdalenost mezi
povrchem obrobku a koncem zavitu: B
) Gas. prodleva v sekundach: hodnota od 0 do 0,5 sekund
) posuv F = otacky vietena S x stoupani zavitu P




VRTANI ZAVITUGS* (17) bezvyrovnavacihlavy

e Stroj a TNC musi byt pro vrtani zavitti bez vyrovnavaci hlavy
pripravenyvyrobcem!
e Obrabéni se provadifizenym vietenem!

) CYCL DEF: zvolte cyklus 17 VRTANI ZAVITU GS
) bezpe€nostni vzdalenost: A
b hloubka vrtani: délka zavitu = vzdalenost mezi
povrchem obrobku a koncem zavitu: B
) stoupani zavitu: C
znaménko definuje pravy a levy zavit:
e pravyzavit: +
e levyzavit: -

* Geregelte Spindel
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Kapsy, ostrivky a drazky

Kapsy, ostrivky a drazky
FREZOVANIKAPES (4)

é Tento cyklus vyzaduje frézu s ¢elnimi zuby Fezajicimi pres

stfed (DIN 844) nebo predvrtani ve stredu kapsy! I D)

Fréza zaCne v kladném sméru osy delSi strany a u ¢tvercovych kapes
v kladném sméru Y.

predpolohovani nad stfedem kapsy s korekci radiusu RO

CYCL DEF: zvolte cyklus 4 FREZOVANI KAPES —@ |
bezpecnostnivzdalenost: A © ;
hloubka frézovani: hloubka kapsy: B |
hloubka pfisuvu: C i
posuv pFisuvu do hloubky |
1. délka strany: délka kapsy, rovnobézné s prvni /

<Y

hlavni osou roviny obrabéni: D

2. délka strany: Sitka kapsy, znaménko vzdy kladné: E
posuv

otaceni ve smyslu hodin: DR-
sousledné frézovani pti M3: DR+ YA
nesousledné frézovani M3: DR-

12 CYCL DEF 4.0
13 CYCL DEF 4.1 VZDAL. 2
14 CYCL DEF 4.2 HLOUBKA -10 - @
15 CYCL DEF 4.3 PRISUV 4 F80
16 CYCL DEF 4.4 X+80 \_
4.5 15

FREZOVANI KAPES 55 /

o

X

+
y

&'%)

A\

40

17 CYCL DEF Y+40

18 CYCL DEF 4.6 F100 DR+ N
19 L. Z+100 RO FMAX M6 {éb
20 L X+60 Y+35 FMAX M3 T
21 L Z+2 FMAX M99

20 60 100

<Y




DOKONCOVANIKAPES (212)

) CYCL DEF: zvolte cyklus 212 DOKONCOVANi KAPES
» bezpecénostnivzdalenost: Q200
P hloubka: vzdalenost povrch obrobku — dno kapsy: Q201
) posuv do hloubky: Q206
b hloubka prisuvu: Q202
) posuv pfi frézovani: Q207
) soutadnice povrchu obrobku: Q203
» 2. bezpe&nostnivzdalenost: Q204
) stfed 1. osy: Q216
) stfed 2. osy: Q217
» 1. délka strany: Q218
) 2. délka strany: Q219
b radius rohti: Q220
) pridavek 1. osa: Q221

TNC napolohuje predem nastroj v ose nastroje a v roviné obrabéni
automaticky. PFi hloubce pfisuvu vétsi nebo stejné jako hloubka
kapsy jede nastroj na hloubku v jedné operaci.




DOKONCOVANiOSTRUVKU (213)

) CYCL DEF: zvolte cyklus 213 DOKONCOVANI OSTRUVKU
b bezpeténostnivzdalenost: Q200
b hloubka: vzdalenost povrch obrobku — dno ostriivku: Q201
» posuv do hloubky: Q206
b hloubka pfisuvu: Q202
) posuv pfi frézovani: Q207
) souradnice povrchu obrobku: Q203
b 2. bezpe€nostnivzdalenost: Q204
) stfed 1. osy: Q216
) stied 2. osy: Q217
» 1. délka strany: Q218
) 2. délka strany: Q219
b radius roha: Q220
) pridavek 1. osa: Q221

TNC napolohuje predem nastroj v ose nastroje a v roviné obrabéni
automaticky. P¥i hloubce pFisuvu vétsi nebo stejné jako hloubka dna
ostruvku jede nastroj na tuto hloubku v jedné operaci.




KRUHOVAKAPSA (5)

) pfedpolohovani nad stfedem kapsy s korekci radiusu RO
» CYCL DEF: zvolte cyklus 5
) bezpetnostnivzdalenost: A
) hloubka frézovani: hloubka kapsy: B
> hloubka pfisuvu: C
P posuv prisuvu do hloubky
P radius kruhu R: polomé&r kruhové kapsy
P posuv
) otaceni ve smyslu hodin: DR-
sousledné frézovani pri M3: DR+
nesousledné frézovani M3: DR—

D
%0




DOKONCOVANi KRUHOVE KAPSY(214)

) CYCL DEF: zvolte cyklus 214 DOKONCOVANiI KRUHOVE KAPSY
) bezpeénostni vzdalenost: Q200
» hloubka: vzdalenost povrch obrobku — dno kapsy: Q201
» posuv do hloubky: Q206
b hloubka pfisuvu: Q202
) posuv pfi frézovani: Q207
) souradnice povrchu obrobku: Q203
b 2. bezpe€nostnivzdalenost: Q204
) stfed 1. osy: Q216
) stied 2. osy: Q217
» priimér polotovaru: Q222
» pramér hotového obrobku: Q223

TNC napolohuje predem nastroj v ose nastroje a v roviné obrabéni
automaticky. P¥i hloubce pfisuvu vétsi nebo stejné jako hloubka
kapsy jede nastroj na tuto hloubku v jedné operaci.




DOKONCOVANi KRUHOVEHO CEPU (215)

) CYCL DEF: zvolte cyklus 215 DOKONCOVANi KRUHOVEHO CEPU
» bezpecénostni vzdalenost: Q200
b hloubka: vzdalenost povrch obrobku — dno ¢epu: Q201
) posuv do hloubky: Q206
b hloubka prisuvu: Q202
) posuv pfi frézovani: Q207
) soutadnice povrchu obrobku: Q203
» 2. bezpe&nostnivzdalenost: Q204
) stfed 1. osy: Q216
) stfed 2. osy: Q217
» priimér polotovaru: Q222
» priimér hotového obrobku: Q223

TNC napolohuje predem nastroj v ose nastroje a v roviné obrabéni
automaticky. PFi hloubce pfisuvu vétsi nebo stejné jako hloubka dna
Cepu jede nastroj na tuto hloubku v jedné operaci.




FREZOVANIi DRAZEK (3)

e Tento cyklus vyZaduje frézu s Celnimi zuby Fezajicimi pres
A stfed (DIN 844) nebo predvrtani v bodé startu!
e Prameér frézy nesmi byt vétSi nez Sirka drazky a mensi nez
polovina Sifky drazky!

b Predpolohovani do stfedu drazky a presazené do drazky o radius
nastroje s korekci radiusu RO
) CYCL DEF: zvolte cyklus 3 FREZOVANI DRAZEK
) bezpetnostnivzdalenost: A
) hloubka frézovani: hloubka drazky:B
> hloubka pfisuvu: C
b posuv prisuvu do hloubky: rychlost pojezdu pfi
zapichovani
b 1. délkastrany: délkadrazky:D
prvni smér fezani definujte znaménkem
) 2. délka strany: Sitka drazky: E
b posuv (pro frézovani)




DRAZKA KYVAVE (210)

c Pramér frézy nesmi byt vétsi neZ Sirka drazky a mensi nez
tretina Sitky drazky!

) CYCL DEF: zvolte cyklus 210 DRAZKA KYVAVE
» bezpecénostnivzdalenost: Q200
b hloubka: vzdalenost povrch obrobku — dno drazky: Q201
) posuv pro frézovani: Q207
b hloubka prisuvu: Q202
P rozsah obrabéni (0/1/2): hrubovani a dokoné&eni, jen
hrubovani nebo jen dokonceni: Q215
) soutadnice povrchu obrobku: Q203
» 2. bezpe&nostnivzdalenost: Q204
) stfed 1. osy: Q216
) stfed 2. osy: Q217
» 1. délka strany: Q218
) 2. délka strany: Q219
» thel natoceni, o né&jZ je cela drazka natocena: Q224

TNC napolohuje predem nastroj v ose nastroje a v roviné obrabéni
automaticky. P¥i hrubovani se nastroj zanofuje kyvavé do materialu
od jednoho konce drazky k druhému. Pfedvrtani proto neni nutné.




KRUHOVADRAZKA (211)

Q Pramér frézy nesmi byt vétsi nez Sirka drazky a mensi nez
tfetina Sitky drazky!

) CYCL DEF: zvolte cyklus 211 KRUHOVA DRAZKA
b bezpecénostnivzdalenost: Q200
b hloubka: vzdalenost povrch obrobku — dno drazky: Q201
» posuv pro frézovani: Q207
b hloubka prisuvu: Q202
b rozsah obrabéni (0/1/2): hrubovani a dokoné&eni, jen
hrubovani nebo jen dokonceni: Q215
) souradnice povrchu obrobku: Q203
b 2. bezpeénostnivzdalenost: Q204
) stfed 1. osy: Q216
) stied 2. osy: Q217
b pramérroztecné kruznice: Q244
) 2. délka strany: Q219
b Ghel startu drazky: Q245
) Uhelrozevienidrazky: Q248

TNC napolohuje predem nastroj v ose nastroje a v roviné obrabéni
automaticky. P¥i hrubovani se nastroj zanotuje kyvavé do materialu
Sroubovicovym pohybem od jednoho konce drazky k druhému.
PFedvrtani proto neninutné.




Bodové rastry

BODOVY RASTR NA KRUZNICI (220)

- CYCL DEF: zvolte cyklus 220 BODOVY RASTR NA KRUZNICI
) stfed 1. osy: Q216
b stred 2. osy: Q217
b primér roztecné kruznice: Q244
) Ghel startu: Q245
» koncovy tihel: Q246
b Uhlovarozted: Q247
) pocetoperaci: Q241
) bezpecnostnivzdalenost: Q200
) souradnice povrchu obrobku: Q203
) 2. bezpec€nostni vzdalenost: Q204

svého definovani!

e Cyklus 220 vyvolava automaticky naposledy definovany
cyklus obrabéni!

e Scyklem 220 mZete kombinovat tyto cykly:
1,2,3,4,5,17,200, 201, 202, 203, 204, 212, 213, 214, 215

e Bezpecnostni vzdalenost, souradnice povrchu obrobku a
2. bezpecnostni vzdalenost plati vzdy z cyklu 220!

@ * Cyklus 220 BODOVY RASTR NA KRUZNICI je uginny od

TNC napolohuje predem nastroj v ose nastroje a v roviné obrabéni
automaticky.




BODOVY RASTR NA PRIMKACH (221)

) CYCL DEF: zvolte cyklus 221 BODOVY RASTR NA PRIMKACH
) bod startu 1. osy: Q225
) bod startu 2. osy: Q226
b rozte¢v 1. ose: Q237
) rozte€v 2. ose: Q238
) pocet sloupcl: Q242
b podetradka: Q243
b natoceni: Q224
b bezpecénostnivzdalenost: Q200
) soutadnice povrchu obrobku: Q203
b 2. bezpe€nostnivzdalenost: Q204

@ e Cyklus 221 BODOVY RASTR NA PRIMKACH je tginny od
svého definovani!

e Cyklus 221 vyvolava automaticky naposledy definovany
cyklus obrabéni!

e Scyklem 221 mlZete kombinovattyto cykly:
1,2,3,4,5,17, 200, 201, 202, 203, 204, 212, 213, 214, 215

e Bezpecnostnivzdalenost, soufadnice povrchu obrobku a
2. bezpecnostnivzdalenost plativZzdy z cyklu 221!

TNC napolohuje predem nastroj v ose nastroje a v roviné obrabéni
automaticky.




Radkovani

RADKOVANI (230)

> CYCL DEF: zvolte cyklus 230 RADKOVANI
P bod startuv 1. ose: Q225
P bod startu v 2. ose: Q226
) bod startu v 3. ose: Q227
» 1. délka strany: Q218
» 2. délka strany: Q219
) pocCettezi: Q240
> posuv prisuvu do hloubky: Q206
) posuv pfi frézovani: Q207
) pricny posuv: Q209
»» bezpecénostnivzdalenost: Q200




PRIMKOVAPLOCHA (231)

TNC vyjde z aktualni polohy nastroje a napolohuje ho do

A bodu startu (bod 1) nejprve v roving obrabéni a pak v ose
nastroje. Pfredpolohujte nastroj tak, aby nemohlo dojit ke
kolizi s obrobkem nebo upinadly!

b CYCL DEF: zvolte cyklus 231 PRIMKOVA PLOCHA
b bod startuv 1. ose: Q225
b bod startu v 2. ose: Q226
) bod startu v 3. ose: Q227
b 2.bodv 1. ose: Q228
b 2.bodv 2. ose: Q229
b 2.bodv 3. ose: Q230
) 3.bodv 1. ose: Q231
» 3. bodv 2. ose: Q232
) 3. bodv 3. ose: Q233
b 4.bodv 1. ose: Q234
b 4.bodv 2. ose: Q235
b 4.bodv 3. ose: Q236
) pocettezli: Q240
) posuv pfi frézovani: Q207




Cykly pro transformaci souradnic

Pomoci cyklll pro transformaci souradnic mizZete obrysy

e posouvat cyklus 7 NULOVYBOD

e zrcadlit cyklus 8 ZRCADLENI

e natadet (v roving) cyklus 10 NATACENI

e zmengovat/zvétSovat cyklus 11 ZMENAMERITKA

Cykly pro transformaci (pfepocet) soutradnic jsou po svém
definovani ucinné tak dlouho, dokud nejsou zruSeny nebo noveé
nadefinovany. werden. Pavodni obrys definujte v podprogramu.
Vstupni hodnoty Ize zadavat jak absolutné, tak i inkrementalné
(prirastkove).

POSUNUTINUKOVEHO BODU

- CYCL DEF: zvolte cyklus 7 POSUNUTI NULOVEHO BODU
b Zadejte soutradnice nového nulového bodu

Zru8eni posunuti nulového bodu: nova definice cyklu se vstupnimi
hodnotami 0

Posunuti nulového bodu provadégjte pred ostatnimi
transformacemi souradnic!




ZRCADLENI (8)

) CYCL DEF: zvolte cyklus 8 ZRCADLENI
) zadejte zrcadlenou osu: X nebo Y pfip. XaY

Zrudeni ZRCADLENI : novéa definice cyklu se zadanim NO ENT




NATAGENI (10)

) CYCL DEF: zvolte cyklus 10 NATACENI
b zadejte ihel natoceni:
e rozsah zadani —360° az +360°
e vztaZzna osa pro uhel natoCeni

<X
N2

X
Y
z

X

Zruseni NATACEN:I: nova definice cyklu s ihlem nato&eni 0




ZMENAMERITKA (11)

> CYCL DEF: zvolte cyklus 11 ZMENA MERITKA
b zadejte faktor zmé&ny méritka SCL (engl: scale = MaBstab):
e rozsah zadani 0,000001 aZ 99,999999:
zmens$eni ... SCL< 1
zvétSeni... SCL > 1

Zrueni ZMENY MERITKA: nova definice cyklu s SCL1




Speialnicykly
CASOVAPRODLEVA (9)

Chod programu se na dobu CASOVE PRODLEVY zastavi.

CYCL DEF: zvolte cyklus 9 CASOVA PRODLEVA
zadejte délku Casove prodlevy v sekundach

48 CYCL DEF 9.0 CASOVA PRODLEVA
49 CYCL DEF 9.1 C.PRODLEVA 0.5

PGMCALL (12)

CYCL DEF: zvolte cyklus 12 PGM CALL
zadejte jméno vyvolavaného programu

Rﬂ_ﬂ? Cyklus 12 PGM CALL se musi vyvolat vZdy!

7 CYCL DEF 12.0 PGM CALL
8 CYCL DEF 12.1 LOT31
9 L X+37.5 ¥Y-12 RO FMAX M99

‘oo 000000000000 00 O O

i ] -
5 K
: o o
7 CYCL DEF 12.0 ° » 0 BEGIN PGM
PGM CALL o |° ror3i mm
o

8 CYCL DEF 12.1 o S
LOT31 of | ol

) o 0
9 ... M99 ol
. < of !
' o o 0
5 ol e

o o !
' o/ S[>—END PGM LOT31
5 .
) |

loocoooo0ooo0oo0oo0o0o0o000 00 4g

= -

Specialnicykly
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ORIENTACE vietena

) CYCL DEF: zvolte cyklus 13 ORIENTACE
) zadejte Uhel orientace vztazeny k ihlové vztaZzné ose pracovni
roviny:
rozsah zadani 0 az 360°
+ jemnost zadani 0,1°
) cyklusvyvolejte funkciM19




Grafika a zobrazeni stavu

Definice obrobku v okné grafiky
I:Ijt) Viz ,Testovani a chod programu, grafika”

V pravé otevieném programu stisknéte softklavesu BLK FORM

BLK > osa vietena
FORM bod MIN a MAX

Programovacigrafika

Zvolte rozdéleni obrazovky PROGRAM + GRAFIKA nebo
GRAFIKA!

B&hem zadavani programu mizZe TNC programovany obrys zobrazit v
dvourozmérnégrafice:

e o Y sougasné automatické kresleni
DRAI

RESET ~ s o . .

e ) FUCNI spousteni grafiky

STRART

e >spou§téni grafiky po blocich

PROGRAMMING AND EDITING

@ BEGIN PGM 13 MM

1 BLK FORM

2 BLK FORM ©.2 K+18@

3 TOOL CALL 1 2

4 CYCL DEF 2080 DRILLING

5 CYCL DEF 220 POLAR PATTERN
6 END PGM 13 MM

ACTL.

£ GRA

AUTO M

DRAW  [OFF]
CLEAR \
GRAPHICS /
START
START
SINGLE )

0 /

B ——————————— RESET
sTART  /




Testovacigrafika

V provoznim rezimu Testovani programu miZe TNC obrabéni graficky
simulovat. Softklavesamilze zvolit tyto pohledyr:

. ) pohled shora

L
ﬁ'ﬂ zobrazenive tfech rovinach “m HHH

£~} zobrazeni 3D

3 lIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIII

T

Zobrazenistavu

Zvolte rozdéleni obrazovky tak, aby se zobrazil poZzadovany stav
(status)!

V provoznich reZzimech provadéni programu jsou v dolni ¢asti obra-

zovkyuvedenyinformace o PROGRAM RUN, FULL SEGUENCE

e poloze nastroje
@ BEGIN PGM 19 M
L4 pOSUVU 1 BLK FORM 8.

2 BLK FORM @.

e aktivnich pfidavnychfunkcich 3 ToOL DEF 200 )

Pomoci softklaves Ize v pravém okné obrazovky zobrazit dalsi stavove
informace:

pen + informace o pen » 4stroiova dat P

PGM TooL °

STATUS programu STATUS nastrojova data +Y
+2

PaH + , . PeH +
FOS. polohy nastroje COORD. TRANS . transformace

STATUS STATUS souradnic

RESET
BLK

S

FORM

_

60:10:51 | mET




Pridavné funkce M

MO0
MO1
MO02

MO03
Mo04
MO05
MO06

MO8
M09
M13
M14

M30
mM89

M90

M91

M92

STOP programu/STOP vietena/VYP chladivo
Volitelny STOP provadéni programu

STOP programu/STOP vietena/VYP chladivo
navrat na blok 1/pfip. smazani zobrazeni stavu
Vieteno ZAP ve smyslu hodin

Vreteno ZAP proti smyslu hodin

STOP vietena

Povoleni vymény nastroje/STOP provadéni
programu (zavisi na strojnim parametru) STOP
vietena

Chladivo ZAP
Chladivo VYP
Vreteno ZAP ve smyslu hodin/Chladivo ZAP

Vreteno ZAP proti smyslu hodin/
Chladivo ZAP

Stejna funkce jako M02

Volna pridavna funkce nebo vyvolani cyklu,
modalné ucinna (zavisi na strojnim parametru)
Konstantni drahova rychlost na rozich (u€inna
pouze ve vleEném provozu)

V polohovacim bloku: soufadnice se vztahuji

k nulovému bodu stroje

V polohovacim bloku: soufadnice se vztahuji k polo-
ze definované vyrobcem stroje

M93

M94

M95
M96
M97
M98
M99

V polohovacim bloku: soufadnice se vztahuji
Ig aktualni poloze nastroje.

Uc¢inna v blocich s RO, R+ a R-

Indikace redukce rota¢ni osy na hodnotu pod
360 stupnid

Rezervovano

Rezervovano

Obrabéni malych stupiid obrysl

Konec korekce drahy

Vyvolani cyklu, ucinné po blocich

Pridavné funkce M

59



HEIDENHAIN

DR.JOHANNES HEIDENHAIN GmbH
Dr-Johannes-Heidenhain-StralRe 5
83301 Traunreut, Germany

= +49/8669/31-0

+49/8669/50 61

e-mail: info@heidenhain.de

@ Service +49/8669/31-1272
@ TNC-Service +49/8669/31-1446
+49/8669/9899

e-mail: service@heidenhain.de

www.heidenhain.de

HEIDENHAIN s.r.o.
Strémchova 16

CZ-106 00 Praha 10
= (02) 72658131
7x] (02) 72658724

331 959-82 - SW07 - 3-11/2001 - Bi - Vytisténo ve spolkové Republice Némecko - Prava zmény jsou vyhrazena



