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Průvodce

... je stručná verze programovac� pomůcky pro ř��zen�
HEIDENHAIN TNC 310. Úplný návod k programo�ván� a
obsluze tohoto ř�zen� najdete v Př�ručce pro uživatele. Tam
najdete též informace týkaj�c� se centráln�ho zásobn�ku
nástrojů.

Důležité informace jsou v tomto Průvodci zvý� razněny těmito
symboly:

Důležité upozorněn�!

Výstraha:  Při nedbán� hroz� nebezpeč� pro
obsluhu nebo stroj!

Stroj a TNC musej� být pro tuto popsanou funkci
připraveny výrobcem stroje!

Kapitola v Př�ručce, kde najdete podrobné
informace k aktuáln�mu tématu.

Tento Průvodce plat� pro TNC 310 s těmito č�sly
 softwaru:

Ř�zen� Č�slo NC softwaru

TNC 310 286 140�xx
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Programy/Tabulky
Programy a tabulky ukládá TNC v souborech.
Označen� souboru se skládá ze dvou složek:

3546351.H

jméno souboru typ souboru

maximáln� délka: viz tabulku
8 znaků vpravo

Otevřen� nového programu obráběn�
zadejte nové jméno programu
otevřete programován� v př�mém dialogu
zvolte měrovou soustavu v programu (mm nebo palce)

stanovte polotovar (BLK�Form) pro grafiku:
zadejte osu vřetena
souřadnice bodu MIN:
nejmenš� souřadnice X, Y a Z
souřadnice bodu MAX:
největš� souřadnice X, Y a Z

Soubory v TNC Typ souboru

Programy ve formátu
• HEIDENHAIN .H

Tabulky pro
• nástroje TOOL.T

1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-50
2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0
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Viz „Úvod, TNC 310”

Zobrazen� softkláves k definován� rozdělen� obrazovky

Provozn� režim Obsah obrazovky

Program

Program vlevo
Progr. informace vpravo

Program vlevo
Př�davné indikace
polohy vpravo

Program vlevo
Informace o nástroj�ch
vpravo

Program vlevo
Aktivn� transformace
souřadnic vpravo

  Program vlevo, informace o nástroj�ch vpravo

pokrač. na dalš� straně  

Program provoz plynule
Program provoz po bloku
Program � test



6

Z
á

kl
a

d
y Provozn� režim Obsah obrazovky

Program

Programovac� grafika

Program vlevo
Programovac� grafika vpravo

Program vlevo
Grafika k podpoře
definován� cyklů vpravo

Program � uložen� /
editován�

 Program vlevo, grafická podpora vpravoRozdělen� obrazovky nemůžete měnit v provozn�ch režimech
Ručně a Polohován� s ručn�m zadáván�m.
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Rozměrové údaje se vztahuj� k aktuáln�mu nulovému bodu.
Nástroj naj�žd� na absolutn� souřadnice.

Osy programovatelné v jednom NC�bloku
lineárn� pohyb: 3 libovolné osy
kruhový pohyb: 2 lineárn� osy jedné roviny

Pravoúhlé souřadnice – inkrementálně
Rozměrové údaje se vztahuj� k posledn� programované poloze
nástroje.

Nástroj poj�žd� o inkrementáln� rozměr.
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Střed kruhu CC je nutno zadat při programován� kruhových
dráhových pohybů dráhovou funkc� C (viz str. 17). Dále se CC
použ�vá jako pól pro rozměrové údaje v po�lárn�ch souřadnic�ch.

CC se definuje v pravoúhlých souřadnic�ch*.

Absolutně definovaný střed kruhu nebo pól CC se vztahuje vždy k
vztažnému bodu obrobku.

Inkrementálně definovaný střed kruhu nebo pól CC se vztahuje vždy k
posledn� programované poloze nástroje.

Vztažná osa úhlu
Úhly – jak úhel polárn� souřadnice PA i úhel natočen� ROT – se vztahuj�
vždy k vztažné ose.

Prac. rovina Vztažná osa a směr 0°

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

*Střed kruhu v polárn�ch souřadnic�ch: viz Programován� FK
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Rozměrové údaje v polárn�ch souřadnic�ch se vztahuj� k pólu CC. V
pracovn� rovině se poloha definuje
• délkou polárn� souřadnice PR = vzdálenost od pólu CC
• úhlem polárn� souřadnice PA = úhel mezi úhlovou vztažnou osou a

př�mkou CC – PR

Inkrementáln� rozměrové údaje
Inkrementáln� rozměrové údaje v polárn�ch souřadnic�ch se vztahuj� k
naposledy naprogramovanou poloze.

Programován� polárn�ch souřadnic

Definován� nástrojů
Nástrojová data
Každý nástroj je označen č�slem nástroje od 1 do 254.

Zadáván� nástrojových dat
Nástrojová data (délka L a radius R) je možno zadávat:

• formou tabulky nástrojů (centrálně, program TOOL.T) nebo
• bezprostředně v programu bloky TOOL DEF (lokálně)

zvolte dráhovou funkci

stiskněte tlač�tko P
odpovězte na otázky dialogu
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č�slo nástroje
délka nástroje L
radius nástroje R

Délka nástroje se programuje jako rozd�l délky ∆L oproti nulovému
nástroji:

∆L>0:  nástroj je delš� než nulový nástroj
∆L<0:  nástroj je kratš� než nulový nástroj

Skutečná délka nástroje se zjist� seřizovac�m př�strojem; programuje
se tato zjištěná délka.

Vyvolán� nástrojových dat
č�slo nástroje
osa vřetena rovnoběžně: osa nástroje
otáčky vřetena S
př�davek na délku DL (např. opotřeben�)

 př�davek na radius DR (např. opotřeben�)

 Př�davky u stopkové frézy

3 TOOL DEF 6 L+7.5 R+3
4 TOOL CALL 6 Z S2000 DL+1 DR+0.5
5 L Z+100 R0 FMAX
6 L X-10 Y-10 R0 FMAX M6

Výměna nástroje
• Při naj�žděn� do polohy výměny nástroje dávejte  pozor na

nebezpeč� kolize!
•  Smysl otáčen� vřetena se urč� funkc� M:

M3: doprava
M4: doleva

• Př�davky na radius nebo délku nástroje maximálně
± 99,999 mm!
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 S = start;  E = konec

Korekce nástroje
Při obráběn� bere TNC zřetel na délku L a radius R vyvolaného
nástroje.

Korekce délky
Začátek účinnosti:

pojezd nástrojem v ose vřetena

Konec účinnosti:
vyvolán� nového nástroje nebo nástroje s délkou L=0

Korekce radiusu
Začátek účinnosti:

pojezd nástrojem v rovině obráběn� s RR nebo RL

Konec účinnosti:
naprogramován� polohovac�ho bloku s R0

Práce bez korekce radiusu (např. vrtán�):
pojezd nástrojem s R0
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Při nastavován� vztažného bodu se indikace TNC nastav� na sou�
řadnice některé známé polohy obrobku:

založte nulový nástroj se známým radiusem
zvolte provozn� režim ručn� provoz nebo
el. ručn� kolečko
naškrábněte vztažnou plochu v ose nástroje a zadejte délku
nástroje
naškrábněte vztažné plochy v rovině obráběn� a zadejte polohu
středu nástroje

Nastaven� vztažného bodu s 3D�dotykovou sondou
Zvláš� rychle, jednoduše a přesně se nastaven� vztažného bodu
provede pomoc� 3D�dotykové sondy HEIDENHAIN.

V provozn�ch režimech ručn� provoz a el. ručn� kolečko
jsou k dispozici tyto sn�mac� funkce:

základn� natočen�

nastaven� vztažného bodu v libovolné ose

nastaven� rohu jako vztažného bodu

nastaven� středu kruhu jako vztažného bodu
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Výchoz� bod PS
PS lež� mimo obrys a naj�žd� se do něho bez korekce radiusu.

Pomocný bod PH
PH lež� mimo obrys a TNC si ho vypoč�tá.

TNC jede nástrojem z výchoz�ho bodu PS do pomoc�ného
bodu PH naposledy programovaným posuvem!

Prvn� bod obrysu PA a posledn� bod obrysu PE
Prvn� bod obrysu PA se programuje v bloku APPR (angl: ap�proach =
najet). Posledn� bod se programuje jako obvykle.

Koncový bod PN
PN lež� mimo obrys a vyplývá z bloku DEP (angl: depart = odjet). Do PN

se jede automaticky s R0.

Dráhové funkce při naj�žděn� a odj�žděn�
Stiskněte softklávesu požadované funkce:

Př�mka s tangenciáln�m napojen�m

Př�mka kolmo k bodu obrysu

Kruhová dráha s tangenciáln�m napojen�m

Př�mkový úsek s tangenciáln�m kruhovým
přechodem do obrysu

• Korekci radiusu programujte v bloku APPR!
• Bloky DEP nastavuj� korekci radiusu na R0!
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Naj�žděn� na př�mku kolmo
k prvn�mu bodu obrysu

souřadnice prvn�ho bodu obrysu PA

vzdálenost mezi PH a PA
zadejte LEN > 0
korekce radiusu RR/RL

Naj�žděn� na př�mku
s tangenciáln�m napojen�m

souřadnice prvn�ho bodu obrysu PA

vzdálenost mezi PH a PA
zadejte LEN > 0
korekce radiusu RR/RL

7 L X+40 Y+10 R0 FMAX M3
8 APPR LT X+20 Y+20 LEN 15 RR F100
9 L X+35 Y+35

7 L X+40 Y+10 R0 FMAX M3
8 APPR LN X+10 Y+20 LEN 15 RR F100
9 L X+20 Y+35
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Najet� po kruhové dráze s tangenciáln�m
napojen�m na obrys a př�mkový úsek

souřadnice prvn�ho bodu obrysu PA

radius R
zadejte R > 0
korekce radiusu RR/RL

7 L X+40 Y+10 R0 FMAX M3
8 APPR CT X+10 Y+20 CCA 180 R10 RR F100
9 L X+20 Y+35

7 L X+40 Y+10 R0 FMAX M3
8 APPR LCT X+10 Y+20 R10 RR F100
9 L X+20 Y+35

Naj�žděn� po kruhové dráze
s tangenciáln�m napojen�m

souřadnice prvn�ho bodu obrysu PA

radius R
zadejte R > 0
úhel středu CCA
zadejte CCA > 0
korekce radiusu RR/RL
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Odj�žděn� po př�mce kolmo
od posledn�ho bodu obrysu

vzdálenost mezi PE a PN
zadejte LEN > 0

Odj�žděn� po př�mce
s tangenciáln�m napojen�m

vzdálenost mezi PE a PN
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

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



17

O
b

ry
sy

: n
aj

�ž
d

ěn
� a

 o
d

j�ž
d

ěn
�

radius R
zadejte R > 0
úhel středu CCA

Odj�žděn� po kruhové dráze s tangenciáln�m
napojen�m na obrys a př�mkový úsek

souřadnice koncového bodu PN

radius R
zadejte R > 0

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

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

Odj�žděn� po kruhové dráze
s tangenciáln�m napojen�m
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str. 19

str. 22

str. 21

str. 21

str. 23

Dráhové funkce pro polohovac� bloky
 Viz „Programován�: Programován� obrysů”.

Konvence
Při programován� pohybů nástroje se má zásadně zato, že se pohy�
buje nástoj a obrobek stoj�.

Zadáván� c�lových poloh
C�lové polohy lze zadávat v pravoúhlých nebo polárn�ch souřadnic�ch –
jak absolutně, tak i inkrementálně (př�růstkově), nebo sm�šeně
absolutně a inkrementálně.

Údaje v polohovac�m bloku
Úplný polohovac� blok obsahuje tyto údaje:
• dráhovou funkci
• souřadnice koncového bodu obrysového prvku (c�lovou polohu)
• korekce radiusu RR/RL/R0
• posuv F
• př�davnou funkci M

Na začátku programu obráběn� předem napolohujte  nástroj
tak, aby nemohlo doj�t k poškozen� nástroje a obrobku!

Dráhové funkce

Př�mka

Zkosen� mezi dvěma př�m�kami

Zaoblen� rohů

Zadán� středu kruhu nebo
polárn�ch souřadnic

Kruhová dráha kolem
středu kruhu CC

Kruhová dráha s udán�m
radiusu (poloměru)

Kruhová dráha s tangen�
ciáln�m napojen�m na před�
choz� obrysový prvek

str. 20

str. 20



19

D
rá

ho
vé

 fu
nk

ce

S polárn�mi souřadnicemi:

Př�mka
souřadnice koncového bodu př�mky
korrekce radiusu RR/RL/R0
posuv F
př�davná funkce M

S pravoúhlými souřadnicemi:

7 L X+10 Y+40 RL F200 M3
8 L IX+20 IY-15
9 L X+60 IY-10

12 CC X+45 Y+25
13 LP PR+30 PA+0 RR F300 M3
14 LP PA+60
15 LP IPA+60
16 LP PA+180

• Dř�ve než začnete programovat polárn� souřadnice,
definujte pól CC!

• Pól CC programujte pouze v pravoúhlých souřadnic�ch!
• Pól je účinný tak dlouho, dokud nen� definován nový pól CC!
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Vložen� zkosen� mezi dvěma př�mkami

délka úseku zkosen�
posuv F pro zkosen�

Zaoblen� rohů
Začátek a konec kruhového oblouku tvoř� tangenciáln�  přechody s
předchoz�m a následuj�c�m obrysovým prvkem.

radius R kruhového oblouku
posuv F pro zaoblen� rohu

7 L X+0 Y+30 RL F300 M3
8 L X+40 IY+5
9 CHF 12
10 L IX+5 Y+0

• Obrys nezač�nejte blokem CHF!
• Korekce radiusu před blokem CHF a po něm mus� být

stejná!
• Zkosen� mus� být s vyvolaným nástrojem proveditelné!

5 L X+10 Y+40 RL F300 M3
6 L X+40 Y+25
7 RND R5 F100
8 L X+10 Y+5

Kružnice zaoblen� mus� být proveditelná vyvolaným nástrojem!
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Kruhová dráha kolem středu kruhu CC
souřadnice středu kruhu CC

souřadnice koncového bodu kruhového oblouku
smysl otáčen� DR

Pomoc� C a CP lze naprogramovat úplný kruh v jednom bloku.

S pravoúhlými souřadnicemi:

S polárn�mi souřadnicemi:

5 CC X+25 Y+25
6 L X+45 Y+25 RR F200 M3
7 C X+45 Y+25 DR+

18 CC X+25 Y+25
19 LP PR+20 PA+0 RR F250 M3
20 CP PA+180 DR+

• Dř�ve než začnete programovat polárn� souřadnice, definujte
pól CC!

• Pól CC programujte pouze v pravoúhlých souřadnic�ch!
• Pól je účinný tak dlouho, dokud nen� definován nový pól CC!
• Koncový bod kruhu se definuje pouze pomoc� PA !
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 Oblouk � a  �  Oblouk �  a �

Kruhová dráha CR s uveden�m radiusu
souřadnice koncového bodu kruhového oblouku
radius R
velký kruhový oblouk: ZW > 180, R záporné
malý kruhový oblouk: ZW < 180, R kladné
smysl otáčen� DR

10 L X+40 Y+40 RL F200 M3 výchoz� bod kruh. oblouku
11 CR X+70 Y+40 R-20 DR- oblouk ��  nebo

11 CR X+70 Y+40 R-20 DR+ oblouk ��

10 L X+40 Y+40 RL F200 M3 výchoz� bod kruh. oblouku
11 CR X+70 Y+40 R+20 DR- oblouk ���nebo

11 CR X+70 Y+40 R+20 DR+ oblouk ��
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Kruhová dráha CT s tangenciáln�m napojen�m
souřadnice koncového bodu kruhového oblouku
korekce radiusu RR/RL/R0
posuv F
př�davná funkce M

S pravoúhlými souřadnicemi:

S polárn�mi souřadnicemi:

5 L X+0 Y+25 RL F250 M3
6 L X+25 Y+30
7 CT X+45 Y+20
8 L Y+0

12 CC X+40 Y+35
13 L X+0 Y+35 RL F250 M3
14 LP PR+25 PA+120
15 CTP PR+30 PA+30
16 L Y+0

• Dř�ve než začnete programovat polárn� souřadnice,
definujte pól CC!

• Pól CC programujte pouze v pravoúhlých souřadnic�ch!
• Pól je účinný tak dlouho, dokud nen� definován nový pól CC!
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Šroubovice (jen v polárn�ch souřadnic�ch)
Výpočty (směr frézován� zdola nahoru)
počet chodů: n  = chody závitu + přeběh chodu na

začátku a konci závitu
celková výška: h  = stoupán� P x počet chodů n
inkr.úhel pol.souř: IPA  =  počet chodů n x 360°
počátečn� úhel: PA  = úhel pro začátek závitu + úhel pro

přeběh chodu
poč. souřadnice: Z  = stoupán� P x (chody závitu + přeběh

chodu na začátku závitu)

Tvar šroubovice
Vnitřn� závit Směr obráběn� Smysl otáčen   Korekce radiusu

pravochodý Z+ DR+    RL
levochodý Z+ DR–    RR
pravochodý Z– DR–    RR
levochodý Z– DR+    RL

Vnějš� závit
pravochodý Z+ DR+   RR
levochodý Z+ DR–   RL
pravochodý Z– DR–   RL
levochodý Z– DR+   RR

Závit M6 x 1mm s 5 chody:
12 CC X+40 Y+25
13 L Z+0 F100 M3
14 LP PR+3 PA+270 RL
15 CP IPA-1800 IZ+5 DR- RL F50
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Jednou naprogramované kroky obráběn� lze dát opakovaně provádět
jako podprogramy a opakován� část� programu.

Práce s podprogramy
1 Hlavn� program prob�há až k vyvolán� podprogramu

CALL LBL1 ab

2 Potom se provede podprogram – označený LBL1 �
až ke konci podprogramu LBL0

3 Pak se pokračuje v hlavn�m programu

Podprogramy dávejte za konec hlavn�ho programu (M2)!

• Na dialogovou otázku REP odpovězte NO ENT!
• CALL LBL0  je nepř�pustné!

 S = skok; R = návrat

Práce s opakován�mi část� programu
1 Hlavn� program prob�há až k vyvolán� opakován� části

programu CALL LBL1 REP2/2

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

3 Po posledn�m opakován� se pokračuje v hlavn�m
programu

Opakovaná část programu se tedy provede jednou nav�c, než
kolik je opakován� naprogramováno!
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podprogram v podprogramu
1 Hlavn� program proběhne až k prvn�mu vyvolán�

podprogramu CALL LBL1

2 Podprogram 1 se provede až k druhému vyvolán�
podprogramu CALL LBL2

3 Podprogram 2 proběhne až ke konci podprogramu

4 Podprogram 1 pokračuje a proběhne až do konce

5 Pokračuje se v hlavn�m programu

• Podprogram nesm� vyvolávat sám sebe!
• Podprogramy lze vnořovat (vkládat do sebe) až do

maximálně 8 rovin.

S = skok; R = návrat
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1 Vyvolávaj�c�  hlavn� program běž� 1 až do vyvolán�

CALL PGM 21

2 Vyvolaný program 21 se provede kompletně

3 Ve vyvolávaj�c�m hlavn�m programu 1 se pokračuje

Vyvolaný program se nesm� zakončit funkc� M2 nebo M30!

 S = skok; R = návrat
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Práce s cykly
Často se opakuj�c� obráběc� operace jsou v TNC uloženy jako cykly.
I transformace souřadnic a některé speciáln� funkce jsou k dispozici
jako cykly.

• Rozměrové údaje v ose nástroje působ� vždy inkrementálně,
i bez označen� tlač�tkem I!

• Znaménko parametru cyklu HLOUBKA definuje směr
obráběn�!

Př�klad
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 udávaj� v mm/min, časová prodleva v sekundách.

Definován� cyklů

volba požadovaného cyklu:

zvolte skupinu cyklů

zvolte cyklus

Vrtac� cykly

1 HLUBOKÉ VRTÁNÍ str. 30
200 VRTÁNÍ str. 31
201 VYSTRUŽOVÁNÍ str. 32
202 VYVRTÁVÁNÍ str. 33
203 UNIVERZÁLNÍ VRTÁNÍ str. 34
204 ZPĚTNÉ ZAHLUBOVÁNÍ str. 35

2 VRTÁNÍ ZÁVITŮ str. 36
17 VRTÁNÍ ZÁVITŮ GS str. 37

Kapsy, ostrůvky a drážky

4 FRÉZOVÁNÍ KAPES str. 38
212 DOKONČOVÁNÍ KAPES str. 39
213 DOKONČOVÁNÍ OSTRŮVKŮ str. 40

5 KRUHOVÁ KAPSA str. 41
214 DOKONČOVÁNÍ KRUH. KAPSY str. 42
215 DOKONČOVÁNÍ KRUH. ČEPU str. 43

3 FRÉZOVÁNÍ DRÁŽEK str. 44
210 DRÁŽKA KÝVAVĚ str. 45
211 KRUHOVÁ DRÁŽKA str. 46

Bodové rastry

220 BODOVÝ RASTR NA KRUŽNICI str. 47
221 BODOVÝ RASTR NA PŘÍMCE str.48

Řádkován�

230 ŘÁDKOVÁNÍ str. 49
231 PŘÍMKOVÁ PLOCHA str. 50

pokrač. na dalš� straně 
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Vyvolán� cyklů
Následuj�c� cykly působ� v programu obráběn� od svého definován�:
• cykly pro transformaci souřadnic
• cyklus ČASOVÁ PRODLEVA
• SL
cyklus OBRYS
• bodový rastr

Všechny ostatn� cykly působ� po vyvolán� pomoc�
• CYCL CALL: působ� blokově
• M99: působ� blokově
• M89: působ� modálně (v závislosti na strojn�ch parametrech)

Grafická podpora
při programován� cyklů

Zvolte rozdělen� obrazovky PROGRAM + POMOCNÝ OBRÁZEK!

TNC vás podporuje při definován� cyklu grafickým zobrazen�m
zadávaných parametrů.

Cykly pro transformaci souřadnic

7 NULOVÝ BOD str. 51
8 ZRCADLENÍ str. 52

10 NATÁČENÍ str. 53
11 ZMĚNA MĚŘÍTKA str. 54

Speciáln� cykly

9 ČASOVÁ PRODLEVA str. 55
12 PGM CALL str. 55
13 ORIENTACE str. 56
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HLUBOKÉ VRTÁNÍ(1)
CYCL DEF: zvolte cyklus 1 HLUBOKÉ VTÁNÍ

bezpečnostn� vzdálenost:  A
hloubka vrtán�: vzdálenost povrch obrobku – dno d�ry:  B
hloubka př�suvu:  C
časová prodleva v sekundách
posuv F

Při hloubce př�suvu větš� nebo stejné jako hloubka vrtán� jede nástroj
na hloubku vrtán� v jedné operaci.

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 7.5
10 CYCL DEF 1.4 PRODLEVA 1
11 CYCL DEF 1.5 F80
12 L Z+100 R0 FMAX M6
13 L X+30 Y+20 FMAX M3
14 L Z+2 FMAX M99
15 L X+80 Y+50 FMAX M99
16 L Z+100 FMAX M2
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VRTÁNÍ (200)
CYCL DEF: zvolte cyklus 200 VRTÁNÍ

bezpečnostn� vzdálenost: Q200
hloubka: vzdálenost povrch obrobku – dno d�ry: Q201
posuv do hloubky: Q206
hloubka př�suvu: Q202
časová prodleva nahoře: Q210
souřadnice povrchu obrobku: Q203
2. bezpečnostn� vzdálenost: Q204

TNC napolohuje předem nástroj v ose nástroje automaticky. Při
hloubce př�suvu větš� nebo stejné jako hloubka vrtán� jede nástroj na
hloubku v jedné operaci.

11 CYCL DEF 200 VRTANI
Q200 = 2 ;BEZPEC. VZDAL.
Q201 = -15 ;HLOUBKA
Q206 = 250 ;POSUV DO HLOUBKY
Q202 = 5 ;HLOUBKA PRISUVU
Q210 = 0 ;PRODLEVA NAHORE
Q203 = +0 ;SOUR. POVRCHU
Q204 = 100 ;2. BEZPEC. VZDAL.
12 L Z+100 R0 FMAX M6
13 L X+30 Y+20 FMAX M3
14 CYCL CALL
15 L X+80 Y+50 FMAX M99
16 L Z+100 FMAX M2
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VYSTRUŽOVÁNÍ (201)
CYCL DEF: zvolte cyklus 201 VYSTRUŽOVÁNÍ

bezpečnostn� vzdálenost: Q200
hloubka: vzdálenost povrch obrobku – dno d�ry: Q201
posuv do hloubky: Q206
časová prodleva dole: Q211
posuv při návratu: Q208
souřadnice povrchu obrobku: Q203
2. bezpečnostn� vzdálenost: Q204

TNC napolohuje předem nástroj v ose nástroje automaticky.

11 CYCL DEF 201 VYSTRUZOVANI
Q200 = 2 ;BEZPEC. VZDAL.
Q201 = -15 ;HLOUBKA
Q206 = 100 ;F POSUV DO HLOUBKY.
Q211 = 0,5 ;PRODLEVA DOLEUNTEN
Q208 = 250 ;F NAVRATU
Q203 = +0 ;SOUR. POVRCHU
Q204 = 100 ;2. BEZPEC. VZDAL.
12 L Z+100 R0 FMAX M6
13 L X+30 Y+20 FMAX M3
14 CYCL CALL
15 L X+80 Y+50 FMAX M99
16 L Z+100 FMAX M2
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VYVRTÁVÁNÍ (202)

Nebezpeč� kolize! Směr odjet� volte tak, aby nástroj odj�žděl
od okraje d�ry!

CYCL DEF: zvolte cyklus 202 VYVRTÁVÁNÍ
bezpečnostn� vzdálenost: Q200
hloubka: vzdálenost povrch obrobku – dno d�ry: Q201
posuv do hloubky: Q206
časová prodleva dole: Q211
posuv při návratu: Q208
souřadnice povrchu obrobku: Q203
2. bezpečnostn� vzdálenost: Q204
směr odj�žděn� (0/1/2/3/4) na dně d�ry: Q214

TNC napolohuje předem nástroj v ose nástroje automaticky.

11 CYCL DEF 202 VYVRTAVANI
Q200 = 2 ;BEZPEC. VZDAL.
Q201 = -15 ;HLOUBKA
Q206 = 100 ;F POSUV DO HLOUBKY
Q211 = 0,5 ;PRODLEVA DOLE
Q208 = 250 ;F NAVRATU
Q203 = +0 ;SOUR. POVRCHU
Q204 = 100 ;2. BEZPEC. VZDAL.
Q214 = 1 ;SMER ODJEZDU
12 L Z+100 R0 FMAX M6
13 L X+30 Y+20 FMAX M3
14 CYCL CALL
15 L X+80 Y+50 FMAX M99
16 L Z+100 FMAX M2
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UNIVERZÁLNÍ VRTÁNÍ (203)
CYCL DEF: zvolte cyklus 203 UNIVERZÁLNÍ VRTÁNÍ

bezpečnostn� vzdálenost: Q200
hloubka: vzdálenost povrch obrobku – dno d�ry: Q201
posuv do hloubky: Q206
hloubka př�suvu: Q202
časová prodleva nahoře: Q210
souřadnice povrchu obrobku: Q203
2. bezpečnostn� vzdálenost: Q204
velikost úběru po každém př�suvu: Q212
počet lomů tř�sky do návratu: Q213
min. hloubka př�suvu, je�li zadána velikost úběru: Q205
časová prodleva dole: Q211
posuv pro návrat: Q208

TNC napolohuje předem nástroj v ose nástroje automaticky. Při
hloubce vrtán� menš� nebo stejné jako hloubka př�suvu jede nástroj
na hloubku v jedné operaci.
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11 CYCL DEF 204 ZPETNE ZAHLUB
Q200 = 2 ;BEZPEC. VZDAL.
Q249 = +5 ;HLOUBKA ZAHLOUB.
Q250 = 20 ;TLOUSTKA MATER.
Q251 = 3,5 ;EXCENTRICITA
Q252 = 15 ;VYSKA BRITU
Q253 = 750 ;POSUV PREDPOL.
Q254 = 200 ;POSUV ZAHLUB.
Q255 = 0,5 ;PRODLEVA
Q203 = +0 ;SOUR. POVRCHU
Q204 = 50 ;2. BEZPEC. VZDAL.
Q214 = 1 ;SMER ODJEZD

ZPĚTNÉ ZAHLUBOVÁNÍ (204)
CYCL DEF: zvolte cyklus 204 ZPĚTNÉ ZAHLUBOVÁNÍ

bezpečnostn� vzdálenost: Q200
hloubka zahlouben�: Q249
tlouš�ka materiálu: Q250
excentricita nástroje: Q251
výška břitu: Q252
posuv při předpolohován�: Q253
posuv při zahlubován�: Q254
časová prodleva na dně zahlouben�: Q255
souřadnice povrchu obrobku: Q203
2. bezpečnostn� vzdálenost: Q204
směr odj�žděn� (0/1/2/3/4): Q214

• Nebezpeč� kolize! Směr odjet� volte tak, aby nástroj
odj�žděl směrem od dna d�ry!

• Pro tento cyklus použijte zpětnou vyvrtávac� tyč!
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25 CYCL DEF 2.0 VRTANI ZAVITU
26 CYCL DEF 2.1 VZDAL. 3
27 CYCL DEF 2.2 HLOUBKA -20
28 CYCL DEF 2.3 PRODLRVA 0.4
29 CYCL DEF 2.4 F100
30 L Z+100 R0 FMAX M6
31 L X+50 Y+20 FMAX M3
32 L Z+3 FMAX M99

VRTÁNÍ ZÁVITŮ s vyrovnávac� hlavou (2)
založte délkovou vyrovnávac� hlavu
CYCL DEF: cyklus 2 VRTÁNÍ ZÁVITŮ

bezpečnostn� vzdálenost: A
hloubka vrtán�: délka závitu = vzdálenost mezi
povrchem obrobku a koncem závitu: B
čas. prodleva v sekundách: hodnota od 0 do 0,5 sekund
posuv F = otáčky vřetena S x stoupán� závitu P

Pro pravý závit se vřeteno aktivuje pomoc� M3, pro levý závit
pomoc� M4!
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* Geregelte Spindel

VRTÁNÍ ZÁVITŮ GS* (17) bez vyrovnávac� hlavy
• Stroj a TNC mus� být pro vrtán� závitů bez vyrovnávac� hlavy

připraveny výrobcem!
• Obráběn� se provád� ř�zeným vřetenem!

CYCL DEF: zvolte cyklus 17 VRTÁNÍ ZÁVITŮ GS
bezpečnostn� vzdálenost: A
hloubka vrtán�: délka závitu = vzdálenost mezi
povrchem obrobku a koncem závitu: B
stoupán� závitu: C
znaménko definuje pravý a levý závit:
• pravý závit: +
• levý závit: –
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12 CYCL DEF 4.0 FREZOVANI KAPES
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
17 CYCL DEF 4.5 Y+40
18 CYCL DEF 4.6 F100 DR+
19 L Z+100 R0 FMAX M6
20 L X+60 Y+35 FMAX M3
21 L Z+2 FMAX M99

Kapsy, ostrůvky a drážky
FRÉZOVÁNÍ KAPES (4)

Tento cyklus vyžaduje frézu s čeln�mi zuby řezaj�c�mi přes
střed (DIN 844) nebo předvrtán� ve středu kapsy!

Fréza začne v kladném směru osy delš� strany a u čtvercových kapes
v kladném směru Y.

předpolohován� nad středem kapsy s korekc� radiusu R0
CYCL DEF: zvolte cyklus 4 FRÉZOVÁNÍ KAPES

bezpečnostn� vzdálenost: A
hloubka frézován�: hloubka kapsy: B
hloubka př�suvu: C
posuv př�suvu do hloubky
1. délka strany: délka kapsy, rovnoběžně s prvn�
hlavn� osou roviny obráběn�: D
2. délka strany: š�řka kapsy, znaménko vždy kladné: E
posuv
otáčen� ve smyslu hodin: DR–
sousledné frézován� při M3: DR+
nesousledné frézován� M3: DR–
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CYCL DEF: zvolte cyklus 212 DOKONČOVÁNÍ KAPES

bezpečnostn� vzdálenost: Q200
hloubka: vzdálenost povrch obrobku – dno kapsy: Q201
posuv do hloubky: Q206
hloubka př�suvu: Q202
posuv při frézován�: Q207
souřadnice povrchu obrobku: Q203
2. bezpečnostn� vzdálenost: Q204
střed 1. osy: Q216
střed 2. osy: Q217
1. délka strany: Q218
2. délka strany: Q219
radius rohů: Q220
př�davek 1. osa: Q221

TNC napolohuje předem nástroj v ose nástroje a v rovině obráběn�
automaticky. Při hloubce př�suvu větš� nebo stejné jako hloubka
kapsy jede nástroj na hloubku v jedné operaci.
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CYCL DEF: zvolte cyklus 213 DOKONČOVÁNÍ OSTRŮVKŮ

bezpečnostn� vzdálenost: Q200
hloubka: vzdálenost povrch obrobku – dno ostrůvku: Q201
posuv do hloubky: Q206
hloubka př�suvu: Q202
posuv při frézován�: Q207
souřadnice povrchu obrobku: Q203
2. bezpečnostn� vzdálenost: Q204
střed 1. osy: Q216
střed 2. osy: Q217
1. délka strany: Q218
2. délka strany: Q219
radius rohů: Q220
př�davek 1. osa: Q221

TNC napolohuje předem nástroj v ose nástroje a v rovině obráběn�
automaticky. Při hloubce př�suvu větš� nebo stejné jako hloubka dna
ostrůvku jede nástroj na tuto hloubku v jedné operaci.
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17 CYCL DEF 5.0 KRUHOVA KAPSA
18 CYCL DEF 5.1 VZDAL. 2
19 CYCL DEF 5.2 HLOUBKA -12
20 CYCL DEF 5.3 PRISUV 6 F80
21 CYCL DEF 5.4 RADIUS 35
22 CYCL DEF 5.5 F100 DR+
23 L Z+100 R0 FMAX M6
24 L X+60 Y+50 FMAX M3
25 L Z+2 FMAX M99

KRUHOVÁ KAPSA (5)
Tento cyklus vyžaduje frézu s čeln�mi zuby řezaj�c�mi přes
střed (DIN 844) nebo předvrtán� ve středu kapsy!

předpolohován� nad středem kapsy s korekc� radiusu R0
CYCL DEF: zvolte cyklus 5

bezpečnostn� vzdálenost: A
hloubka frézován�: hloubka kapsy: B
hloubka př�suvu: C
posuv př�suvu do hloubky
radius kruhu R: poloměr kruhové kapsy
posuv
otáčen� ve smyslu hodin: DR–
sousledné frézován� při M3: DR+
nesousledné frézován� M3: DR–
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CYCL DEF: zvolte cyklus 214 DOKONČOVÁNÍ KRUHOVÉ KAPSY

bezpečnostn� vzdálenost: Q200
hloubka: vzdálenost povrch obrobku – dno kapsy: Q201
posuv do hloubky: Q206
hloubka př�suvu: Q202
posuv při frézován�: Q207
souřadnice povrchu obrobku: Q203
2. bezpečnostn� vzdálenost: Q204
střed 1. osy: Q216
střed 2. osy: Q217
průměr polotovaru: Q222
průměr hotového obrobku: Q223

TNC napolohuje předem nástroj v ose nástroje a v rovině obráběn�
automaticky. Při hloubce př�suvu větš� nebo stejné jako hloubka
kapsy jede nástroj na tuto hloubku v jedné operaci.
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CYCL DEF: zvolte cyklus 215 DOKONČOVÁNÍ KRUHOVÉHO  ČEPU

bezpečnostn� vzdálenost: Q200
hloubka: vzdálenost povrch obrobku – dno čepu: Q201
posuv do hloubky: Q206
hloubka př�suvu: Q202
posuv při frézován�: Q207
souřadnice povrchu obrobku: Q203
2. bezpečnostn� vzdálenost: Q204
střed 1. osy: Q216
střed 2. osy: Q217
průměr polotovaru: Q222
průměr hotového obrobku: Q223

TNC napolohuje předem nástroj v ose nástroje a v rovině obráběn�
automaticky. Při hloubce př�suvu větš� nebo stejné jako hloubka dna
čepu jede nástroj na tuto hloubku v jedné operaci.
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10 TOOL DEF 1 L+0 R+6
11 TOOL CALL 1 Z S1500
12 CYCL DEF 3.0 FREZOVANI DRAZEK
13 CYCL DEF 3.1 VZDAL. 2
14 CYCL DEF 3.2 HLOUBKA -15
15 CYCL DEF 3.3 PRISUV 5 F80
16 CYCL DEF 3.4 X+50
17 CYCL DEF 3.5 Y+15
18 CYCL DEF 3.6 F120
19 L Z+100 R0 FMAX M6
20 L X+16 Y+25 R0 FMAX M3
21 L Z+2 M99

FRÉZOVÁNÍ DRÁŽEK (3)
• Tento cyklus vyžaduje frézu s čeln�mi zuby řezaj�c�mi přes

střed (DIN 844) nebo předvrtán� v bodě startu!
• Průměr frézy nesm� být větš� než š�řka drážky a menš� než

polovina š�řky drážky!

Předpolohován� do středu drážky a přesazeně do drážky o radius
nástroje s korekc� radiusu R0
CYCL DEF: zvolte cyklus 3 FRÉZOVÁNÍ DRÁŽEK

bezpečnostn� vzdálenost: A
hloubka frézován�: hloubka drážky: B
hloubka př�suvu: C
posuv př�suvu do hloubky: rychlost pojezdu při
zapichován�
1. délka strany: délka drážky: D
prvn� směr řezán� definujte znaménkem
2. délka strany: š�řka drážky: E
posuv (pro frézován�)



��

K
ap

sy
, o

st
rů

vk
y 

a 
d

rá
žk

yDRÁŽKA KÝVAVĚ (210)
Průměr frézy nesm� být větš� než š�řka drážky a menš� než
třetina š�řky drážky!

CYCL DEF: zvolte cyklus 210 DRÁŽKA KÝVAVĚ
bezpečnostn� vzdálenost: Q200
hloubka: vzdálenost povrch obrobku – dno drážky: Q201
posuv pro frézován�: Q207
hloubka př�suvu: Q202
rozsah obráběn� (0/1/2): hrubován� a dokončen�, jen
hrubován� nebo jen dokončen�: Q215
souřadnice povrchu obrobku: Q203
2. bezpečnostn� vzdálenost: Q204
střed 1. osy: Q216
střed 2. osy: Q217
1. délka strany: Q218
2. délka strany: Q219
úhel natočen�, o nějž je celá drážka natočena: Q224

TNC napolohuje předem nástroj v ose nástroje a v rovině obráběn�
automaticky. Při hrubován� se nástroj zanořuje kývavě do materiálu
od jednoho konce drážky k druhému. Předvrtán� proto nen� nutné.
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Průměr frézy nesm� být větš� než š�řka drážky a menš� než
třetina š�řky drážky!

CYCL DEF: zvolte cyklus 211 KRUHOVÁ DRÁŽKA
bezpečnostn� vzdálenost: Q200
hloubka: vzdálenost povrch obrobku – dno drážky: Q201
posuv pro frézován�: Q207
hloubka př�suvu: Q202
rozsah obráběn� (0/1/2): hrubován� a dokončen�, jen
hrubován� nebo jen dokončen�: Q215
souřadnice povrchu obrobku: Q203
2. bezpečnostn� vzdálenost: Q204
střed 1. osy: Q216
střed 2. osy: Q217
průměr roztečné kružnice: Q244
2. délka strany: Q219
úhel startu drážky: Q245
úhel rozevřen� drážky: Q248

TNC napolohuje předem nástroj v ose nástroje a v rovině obráběn�
automaticky. Při hrubován� se nástroj zanořuje kývavě do materiálu
šroubovicovým pohybem od jednoho konce drážky k druhému.
Předvrtán� proto nen� nutné.
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Bodové rastry

BODOVÝ RASTR NA KRUŽNICI (220)
CYCL DEF: zvolte cyklus 220 BODOVÝ RASTR NA KRUŽNICI

střed 1. osy: Q216
střed 2. osy: Q217
průměr roztečné kružnice: Q244
úhel startu: Q245
koncový úhel: Q246
úhlová rozteč: Q247
počet operac�: Q241
bezpečnostn� vzdálenost: Q200
souřadnice povrchu obrobku: Q203
2. bezpečnostn� vzdálenost: Q204

• Cyklus 220 BODOVÝ RASTR NA KRUŽNICI je účinný od
svého definován�!

• Cyklus 220 vyvolává automaticky naposledy definovaný
cyklus obráběn�!

• S cyklem 220 můžete kombinovat tyto cykly:
1, 2, 3, 4, 5, 17, 200, 201, 202, 203, 204, 212, 213, 214, 215

• Bezpečnostn�  vzdálenost, souřadnice povrchu obrobku a
2. bezpečnostn�  vzdálenost plat� vždy z cyklu 220!

TNC napolohuje předem nástroj v ose nástroje a v rovině obráběn�
automaticky.
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CYCL DEF: zvolte cyklus 221 BODOVÝ RASTR NA PŘÍMKÁCH

bod startu 1. osy: Q225
bod startu 2. osy: Q226
rozteč v 1. ose: Q237
rozteč v 2. ose: Q238
počet sloupců: Q242
počet řádků: Q243
natočen�: Q224
bezpečnostn� vzdálenost: Q200
souřadnice povrchu obrobku: Q203
2. bezpečnostn� vzdálenost: Q204

• Cyklus 221 BODOVÝ RASTR NA PŘÍMKÁCH je účinný od
svého definován�!

• Cyklus 221 vyvolává automaticky naposledy definovaný
cyklus obráběn�!

• S cyklem 221 můžete kombinovat tyto cykly:
1, 2, 3, 4, 5, 17, 200, 201, 202, 203, 204, 212, 213, 214, 215

• Bezpečnostn� vzdálenost, souřadnice povrchu obrobku a
2. bezpečnostn� vzdálenost plat� vždy z cyklu 221!

TNC napolohuje předem nástroj v ose nástroje a v rovině obráběn�
automaticky.
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ŘÁDKOVÁNÍ (230)
TNC vyjde z aktuáln� polohy nástroje a napolohuje ho do
bodu startu nejprve v rovině obráběn� a pak v ose nástroje.
Předpolohujte nástroj tak, aby nemohlo doj�t ke kolizi s
obrobkem nebo up�nadly!

CYCL DEF: zvolte cyklus 230 ŘÁDKOVÁNÍ
bod startu v 1. ose: Q225
bod startu v 2. ose: Q226
bod startu v 3. ose: Q227
1. délka strany: Q218

 2. délka strany: Q219
počet řezů: Q240
posuv př�suvu do hloubky: Q206
posuv při frézován�: Q207
př�čný posuv: Q209
bezpečnostn� vzdálenost: Q200
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TNC vyjde z aktuáln� polohy nástroje a napolohuje ho do
bodu startu (bod 1) nejprve v rovině obráběn� a pak v ose
nástroje. Předpolohujte nástroj tak, aby nemohlo doj�t ke
kolizi s obrobkem nebo up�nadly!

CYCL DEF: zvolte cyklus 231 PŘÍMKOVÁ PLOCHA
bod startu v 1. ose: Q225
bod startu v 2. ose: Q226
bod startu v 3. ose: Q227
2. bod v 1. ose: Q228
2. bod v 2. ose: Q229
2. bod v 3. ose: Q230
3. bod v 1. ose: Q231
3. bod v 2. ose: Q232
3. bod v 3. ose: Q233
4. bod v 1. ose: Q234
4. bod v 2. ose: Q235
4. bod v 3. ose: Q236
počet řezů: Q240
posuv při frézován�: Q207
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cCykly pro transformaci souřadnic
Pomoc� cyklů pro transformaci souřadnic můžete obrysy

• posouvat cyklus 7 NULOVÝ BOD
• zrcadlit cyklus 8 ZRCADLENÍ
• natáčet (v rovině) cyklus10 NATÁČENÍ
• zmenšovat/zvětšovat cyklus11 ZMĚNA MĚŘÍTKA

Cykly pro transformaci (přepočet) souřadnic jsou po svém
definován� účinné tak dlouho, dokud nejsou zrušeny nebo nově
nadefinovány. werden. Původn� obrys definujte v podprogramu.
Vstupn� hodnoty lze zadávat jak absolutně, tak i inkrementálně
(př�růstkově).

POSUNUTÍ NUKOVÉHO BODU
CYCL DEF: zvolte cyklus 7 POSUNUTÍ NULOVÉHO BODU

Zadejte souřadnice nového nulového bodu

Zrušen� posunut� nulového bodu: nová definice cyklu se vstupn�mi
hodnotami 0

9 CALL LBL1 vyvolán� podprogramu obráběn�
10 CYCL DEF 7.0 NULOVY BOD
11 CYCL DEF 7.1 X+60
12 CYCL DEF 7.2 Y+40
13 CALL LBL1 vyvolán� podprogramu obráběn�

Posunut� nulového bodu provádějte před ostatn�mi
transformacemi souřadnic!
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c ZRCADLENÍ (8)

CYCL DEF: zvolte cyklus 8 ZRCADLENÍ
zadejte zrcadlenou osu:  X nebo Y př�p. X a Y

 Zrušen� ZRCADLENÍ : nová definice cyklu se zadán�m NO ENT

15 CALL LBL1
16 CYCL DEF 7.0 NULOVY BOD
17 CYCL DEF 7.1 X+60
18 CYCL DEF 7.2 Y+40
19 CYCL DEF 8.0 ZRCADLENI
20 CYCL DEF 8.1 Y
21 CALL LBL1

• Osu nástroje zrcadlit nelze!
• Tento cyklus zrcadl� vždy původn� obrys (v tomto př�kladu je

uložen v podprogramu LBL1)!
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cNATÁČENÍ (10)

CYCL DEF:  zvolte cyklus 10 NATÁČENÍ
zadejte úhel natočen�:
• rozsah zadán� –360° až +360°
• vztažná osa pro úhel natočen�

Pracovn� rovina Vztažná osa a směr 0°

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

Zrušen� NATÁČENÍ: nová definice cyklu s úhlem natočen� 0

12 CALL LBL1
13 CYCL DEF 7.0 NULOVY BOD
14 CYCL DEF 7.1 X+60
15 CYCL DEF 7.2 Y+40
16 CYCL DEF 10.0 NATOCENI
17 CYCL DEF 10.1 ROT+35
18 CALL LBL1
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c
ZMĚNA MĚŘÍTKA (11)

CYCL DEF: zvolte cyklus 11 ZMĚNA MĚŘÍTKA
zadejte faktor změny měř�tka SCL (engl: scale = Maßstab):
• rozsah zadán� 0,000001 až 99,999999:

zmenšen� ... SCL < 1
zvětšen� ... SCL > 1

Zrušen� ZMĚNY MĚŘÍTKA: nová definice cyklu s SCL1

11 CALL LBL1
12 CYCL DEF 7.0 NULOVY BOD
13 CYCL DEF 7.1 X+60
14 CYCL DEF 7.2 Y+40
15 CYCL DEF 11.0 ZMENA MERITKA
16 CYCL DEF 11.1 SCL 0.75
17 CALL LBL1

ZMĚNA MĚŘÍTKA působ� v rovině obráběn� nebo ve třech
hlavn�ch osách (závis� na strojn�m parametru 7410)!
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Speiáln� cykly

ČASOVÁ PRODLEVA (9)
Chod programu se na dobu ČASOVÉ PRODLEVY zastav�.

CYCL DEF: zvolte cyklus 9  ČASOVÁ PRODLEVA
zadejte délku časové prodlevy v sekundách

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

PGM CALL (12)

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

Cyklus 12 PGM CALL se mus� vyvolat vždy!

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

CYCL DEF:  zvolte cyklus 13 ORIENTACE
zadejte úhel orientace vztažený k úhlové vztažné ose pracovn�
roviny:
• rozsah zadán� 0 až 360°
• jemnost zadán� 0,1°

cyklus vyvolejte funkc� M19

Stroj a TNC musej� být pro ORIENTACI vřetena připraveny
výrobcem!

12 CYCL DEF 13.0 ORIENTACE
13 CYCL DEF 13.1 UHEL 90
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Grafika a zobrazen� stavu

Definice obrobku v okně grafiky

Viz „Testován� a chod programu, grafika”

V právě otevřeném programu stiskněte softklávesu BLK FORM

osa vřetena
bod MIN a MAX

Programovac� grafika

Zvolte rozdělen� obrazovky PROGRAM + GRAFIKA nebo
GRAFIKA!

Během zadáván� programu může TNC programovaný obrys zobrazit v
dvourozměrné grafice:

současné automatické kreslen�

ručn� spouštěn� grafiky

spouštěn� grafiky po bloc�ch
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Testovac� grafika
V provozn�m režimu Testován� programu může TNC obráběn� graficky
simulovat. Softklávesami lze zvolit tyto pohledyr:

pohled shora

zobrazen� ve třech rovinách

zobrazen� 3D

Zobrazen� stavu

Zvolte rozdělen� obrazovky tak, aby se zobrazil požadovaný stav
(status)!

V provozn�ch režimech prováděn� programu jsou v doln� části obra�
zovky uvedeny informace o

• poloze nástroje
• posuvu
• aktivn�ch př�davných funkc�ch

Pomoc� softkláves lze v pravém okně obrazovky zobrazit dalš� stavové
informace:

informace o
programu

polohy nástroje

nástrojová data

transformace
souřadnic
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Př�davné funkce M
M00 STOP programu/STOP vřetena/VYP chladivo
M01 Volitelný STOP prováděn� programu
M02 STOP programu/STOP vřetena/VYP chladivo

návrat na blok 1/př�p. smazán� zobrazen� stavu
M03 Vřeteno ZAP ve smyslu hodin
M04 Vřeteno ZAP proti smyslu hodin
M05 STOP vřetena
M06 Povolen� výměny nástroje/STOP prováděn�

programu (závis� na strojn�m parametru) STOP
vřetena

M08 Chladivo ZAP
M09 Chladivo VYP
M13 Vřeteno ZAP ve smyslu hodin/Chladivo ZAP
M14 Vřeteno ZAP proti smyslu hodin/

Chladivo ZAP
M30 Stejná funkce jako M02
M89 Volná př�davná funkce nebo vyvolán� cyklu,

modálně účinná (závis� na strojn�m parametru)
M90 Konstantn� dráhová rychlost na roz�ch (účinná

pouze ve vlečném provozu)
M91 V polohovac�m bloku: souřadnice se vztahuj�

k nulovému bodu stroje
M92 V polohovac�m bloku: souřadnice se vztahuj� k polo�

ze definované výrobcem stroje

M93 V polohovac�m bloku: souřadnice se vztahuj�
k aktuáln� poloze nástroje.
Účinná v bloc�ch s R0, R+ a R–

M94 Indikace redukce rotačn� osy na hodnotu pod
360 stupňů

M95 Rezervováno
M96 Rezervováno
M97 Obráběn� malých stupňů obrysů
M98 Konec korekce dráhy
M99 Vyvolán� cyklu, účinné po bloc�ch
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