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Zaklady

O tejto prirucke

O tejto prirucke

V nasledujucom texte najdete zoznam symbolov upozorneni
pouzivanych v tejto prirucke

=
A

b4

-

Tento symbol vam naznacuje, Ze k popisanej funkcii
je potrebné dodrziavat’ osobitné upozornenia.

VYSTRAHA! Tento symbol poukazuje na
pravdepodobnu nebezpecnu situaciu, ktora mbze
viest k nepatrnym alebo fahkym poraneniam, ak jej
nezabranite.

Tento symbol vdm naznaduje, Ze pri pouzivani
popisanej funkcie vznika jedno alebo viaceré z
nasledujucich nebezpelenstiev:

B Nebezpedenstva pre obrobok
Nebezpecfenstva pre upinacie prostriedky
Nebezpecenstva pre nastroj
Nebezpecenstva pre stroj
Nebezpec€enstva pre obsluhu

Tento symbol vam naznaduje, Zze popisana funkcia
musi byt prispdsobena vyrobcom vasho stroja.
Popisana funkcia méze byt preto na kazdom stroji
odlisna.

Tento symbol vdm naznaduje, Ze detailné popisy
funkcie najdete v inej priru¢ke pouzivatefla.

Pozadujete zmeny alebo ste nasli chybu ¢€i preklep?

Ustavi¢ne sa pre vas snazime zlepSovat naSu dokumentaciu.
Pomdzte ndm s tym a oznamte nam vase priania zmien na
nasledujucej e-mailovej adrese: tnc-userdoc@heidenhain.de.
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TNC typ, softvér a funkcie

TNC typ, softvér a funkcie

Tato priru¢ka popisuje funkcie, ktoré su v TNC k dispozicii od
nasledujucich Cisiel NC softvéru.

TNC typ C. softvéru NC
TNC 320 340551-06
TNC 320 Programovacie miesto 340554-06

Poznavacie pismeno E oznacuje exportnu verziu TNC. Pre
exportnu verziu TNC plati nasledujuce obmedzenie:

®m  Pohyby po priamke simultdnne az do 4 osi
Vyrobca stroja prispdsobi vyuzitelny rozsah vykonu TNC
prislusnému stroju pomocou strojovych parametrov. Preto su v tejto

priruCke popisané aj funkcie, ktoré nie su k dispozicii na kazdom
TNC.

Funkcie TNC, ktoré nie su k dispozicii na vSetkych strojoch, su
napr.:

® Meranie nastrojas TT

Aby ste spoznali skuto¢ny rozsah funkcii vasho stroja, spojte sa s
vyrobcom stroja.

Mnohi vyrobcovia strojov a spoloénost HEIDENHAIN ponukaju
kurzy pre programovanie TNC. Na intenzivne oboznamenie sa s
funkciami TNC sa odporuca u€ast na takychto kurzoch.

E> Priru¢ka pouzivatela:
V3etky funkcie TNC, ktoré nie su v spojeni s cyklami,

su popisané v priruCke pouzivatela TNC 320.
Obratte sa prip. na spolo¢nost HEIDENHAIN, ak
budete potrebovat tuto priru¢ku pouzivatela.

ID pouzivatelskej priru¢ky Popisny dialég:
679222--xx.
ID pouzivatelskej prirucky DIN/ISO: 679226-xx.
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Zaklady

TNC typ, softvér a funkcie

Volitelny softvér

Stroj TNC 320 obsahuje rézne volitelné softvérové doplinky, ktoré mézu byt aktivované vyrobcom vasho stroja.
Kazdy doplnok sa da uvolnit osobitne a obsahuje vzdy nasledovne uvedené funkcie:

Moznosti hardvéru
| |

1. Pridavna os pre 4 osi a vreteno
2. Pridavna os pre 5 osi a vreteno

Volitel'ny softvér 1 (Cislo moznosti #08)

Obrabanie na oto¢énom stole ]

Programovanie obrysov na rozvinutom valci

| Posuv v mm/min.
Prepocty suradnic [ Natocenie roviny obrabania
Interpolacia [ Kruh v 3 osiach pri natoenej rovine obrabania (priestorovy kruh)

HEIDENHAIN DNC (Cislo moznosti #18)

Komunikacia s externymi PC aplikaciami prostrednictvom komponentu
COM

Volitelny softvér Pridavné jazyky dialogu (€islo moznosti #41)

Pridavné jazyky dialégu |
|

Slovinsky
Noérsky
Slovensky
LotySsky
Korejsky
Estonsky
Turecky
Rumunsky
Litovsky

TNC 320 | Priru¢ka pouzivatela Programovanie cyklov | 11/2014



TNC typ, softvér a funkcie

Stav vyvoja (funkcie upgrade)

Okrem volitelného softvéru budu dalSie hlavné vyvinuté softvéry
TNC spravované pomocou funkcii upgrade, tzv. Feature Content
Level (angl. termin pre stav vyvoja). Funkcie podliehajuce FCL su
vam k dispozicii, ked’ obdrzite na vas TNC aktualizaciu softvéru.

Po obdrzani nového stroja mate k dispozicii vietky
funkcie upgrade bez nakladov navyse.

Funkcie upgrade su oznacené v priru¢ke ako FCL n, pricom n
oznacuje priebezné Cislo stavu vyvoja.

Cislom kédu, ktoré si mozete zakupit, modzete trvale uvolnit
funkcie FCL. Za tymto ucelom sa spojte s vyrobcom stroja alebo so
spolo€nostou HEIDENHAIN.

Predpokladané miesto pouzitia

TNC zodpoveda triede A podla EN 55022 a je ureny hlavne na
prevadzku v priemyselnych oblastiach.

Pravne upozornenie

Tento vyrobok pouziva softvér Open Source. Dal$ie informacie
najdete v riadeni nizsie

» Prevadzkovy rezim Ulozit/editovat

» Funkcia MOD

» Softvérové tlagidlo LICENCNE UPOZORNENIA
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Zaklady
Nové funkcie cyklov softvéru 34059x-02

Nové funkcie cyklov softvéru 34059x-02

= Novy obrabaci cyklus 225 Gravirovanie pozri "GRAVIROVANIE
(cyklus 225, DIN/ISO: G225)", Strana 262

®  Pri cykle 256 Pravouhly vyénelok je teraz k dispozicii parameter,
ktorym mézZete urcit polohu prisuvu na vyénelku pozri
"PRAVOUHLY VYCNELOK (cyklus 256, DIN/ISO: G256)",
Strana 143

® Pri cykle 257 Frézovanie kruhovych vyénelkov je teraz k
dispozicii parameter, ktorym mdzete urcit polohu prisuvu na
vyénelku pozri "KRUHOVY VYCNELOK (cyklus 257, DIN/ISO:
G257)", Strana 147

® Cyklus 402 dokaze teraz kompenzovat Sikmu polohu obrobku
prostrednictvom oto&enia kruhového stola pozri "ZAKLADNE
NATOCENIE prostrednictvom dvoch vyénelkov (cyklus 402,
DIN/ISO: G402)", Strana 284

B Novy cyklus snimacieho systému 484 na kalibraciu
bezdrétového stolového snimacieho systému TT 449 pozri
"Kalibracia bezdrétového TT 449 (cyklus 484, DIN/ISO: G484)",
Strana 411

®  Novy ruény snimaci cyklus ,Stredova os ako vztazny bod* (pozri
pouzivatel'sku priruc¢ku)

® Do cyklov sa teraz m6zu funkciou PREDEF prevziat do

parametra cyklu tiez preddefinované hodnoty pozri "Implicitné
hodnoty programu pre cykly", Strana 46

m  Aktivny smer osi nastroja sa méze teraz aktivovat v rucnej
prevadzke a pocCas interpolacie ru¢ného kolieska ako virtualna
os nastroja (pozri pouzivatelsku prirucku).
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Zaklady / prehlady

1.1

1.1

Uvod

Uvod

Obrabania, ktoré sa ¢asto opakuju a ktoré obsahuju viaceré
obrébacie kroky, su v TNC uloZené ako cykly. Aj prepocty suradnic
a niektoré Specialne funkcie su v TNC k dispozicii ako cykly.

Vacsina cyklov pouziva parametre Q ako odovzdavacie parametre.
Parametre s rovnakou funkciou, ktoré potrebuje TNC v réznych
cykloch, maju vzdy to isté &islo: napr. Q200 je vzdy bezpe&nostna
vzdialenost, Q202 je vzdy hibka prisuvu atd.

=

38

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Cykly vykonaju v urcitych pripadoch rozsiahle
obrabania. Z bezpecnostnych dévodov pred
vykonanim cyklu urobte graficky test programul!

Ak pouzijete pri cykloch s &islami vy33imi ako 200
nepriame priradenia parametrov (napr. Q210 = Q1),
nebude zmena priradeného parametra (napr. Q1) po
definicii cyklu ucinna. V takychto pripadoch definujte
parameter cyklu (napr. Q210) priamo.

Ak pri obrabacich cykloch s €islami vyS§Simi ako 200
definujete parameter posuvu, mbzete softvérovym
tla¢idlom priradit namiesto Ciselnej hodnoty aj
posuv, ktory je definovany v bloku TOOL CALL
(softvérové tlacidlo FAUTO). V zavislosti od
prisludného cyklu a prisludnej funkcie parametra
posuvu mate k dispozicii eSte alternativy posuvu
FMAX (rychloposuv), FZ (posuv na zub) a FU (posuv
na otacku).

Nezabudnite, Ze zmena posuvu FAUTO po definicii
cyklu nema ziadny ucinok, pretoze TNC pri
spracovani definicie cyklu pevne priradi posuv
interne z bloku TOOL CALL.

Ak chcete vymazat cyklus, ktory obsahuje viacero
Ciastkovych blokov, zobrazi TNC upozornenie, €i
chcete zmazat' cely cyklus.
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Dostupné skupiny cyklov 1.2
1.2 Dostupné skupiny cyklov
Prehlad obrabacich cyklov
— » Na liste softvérovych tlacidiel sa zobrazuju rézne
DEF skupiny cyklov
Skupina cyklov Softvérové Strana
tlacidlo
Cykly pre hibkové vitanie, vystruhovanie, vyvrtavanie a hibenie i i 62
Cykly pre rezanie vnutorného zavitu, rezanie zavitu a frézovanie zavitu i i 92
Cykly na frézovanie vyrezov, ¢apov a drazok vvREZY/ 126
Cykly na vyrobu rastrov bodov, napr. rozstupovej kruznice dier alebo dierovacej T 154
plOChy VZOoR
Cykly SL (Subcontur-List), pomocou ktorych sa vyhotovuju rovnobezne s 188
obrysom narocnejsie obrysy, ktoré sa skladaju z viacerych, navzajom sa SL
prekryvajucich Ciastoénych obrysov, interpolacia na plasti valca
Cykly na riadkovanie rovnych alebo do seba spojenych pléch 216
Cykly na prepocet suradnic, ktorymi je mozné fubovolné obrysy posuvat, otacat, o 230
zrkadlit, zva¢Sovat alebo zmenSovat SURAD.
Specialne cykly &asu zotrvania, vyvolanie programu, orientécia vretena, T 254
tolerancia cvkLY
» Prip. prepinanie dalej na obrabacie cykly
Specifické pre stroj. Také obrabacie cykly mbze
integrovat vyrobca vasho stroja
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Zaklady / prehlady
1.2 Dostupné skupiny cyklov

Prehlad cyklov snimacieho systému

— » Na lidte softvérovych tlacidiel sa zobrazuju rozne

FAEEE skupiny cyklov

Skupina cyklov Softvérové Strana

tlacidlo

Cykly na automatické zachytenie a kompenzovanie Sikmej polohy obrobku 276
-

Cykly na automatické nastavenie vztazného bodu 296
g |

Cykly na automaticku kontrolu obrobku 348

Specialne cykly 390

Cykly na automatické premeranie kinematiky KINEMATIKA 276
®

Cykly na automatické meranie nastroja (uvolni vyrobca stroja) E 404

» Prip. prepinanie dalej na cykly snimacieho
systému Specifické pre stroj. Také cykly

snimacieho systému méze integrovat vyrobca
vasho stroja

40
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Pouzivanie obrabacich cyklov
2.1 Praca s obrabacimi cyklami

2.1 Praca s obrabacimi cyklami

Cykly Specifické podrla stroja

Na mnohych strojoch su k dispozicii cykly, ktoré méze vyrobca
vasho stroja dodato€ne implementovat do cyklov v TNC,
vytvorenych spoloénostou HEIDENHAIN. Na tento ucel je k
dispozicii samostatny okruh &isel cyklov:

® Cykly od 300 do 399
Cykly Specifické podra stroja, ktoré je mozné zadefinovat
prostrednictvom tlacidla CYCLE DEF

= Cykly 500 do 599
Cykly Specifické podla stroja, ktoré je mozné zadefinovat
prostrednictvom tla¢idla TOUCH PROBE

? Opis prislusnych funkcii najdete v prirucke stroja.

N4

Za urtitych okolnosti sa pri Specifickych strojovych cykloch
pouzivaju odovzdavacie parametre, ktoré uz spolo&nost
HEIDENHAIN pouZila v $tandardnych cykloch. Aby ste predisli
problémom s prepisovanim viackrat pouzitych odovzdavacich
parametrov, dodrzZujte pri su¢asnom pouZzivani cyklov aktivnych
ako DEF (cykly, ktoré TNC vykonava automaticky pri definicii cyklu,
pozri "Vyvolanie cyklov", Strana 44) a cykloch aktivnych ako

CALL (cykly, ktoré sa vykonaju az po ich vyvolani, pozri "Vyvolanie
cyklov", Strana 44) nasledujuce pokyny:

» Cykly aktivnhe ako DEF programovat zasadne pred cyklami
aktivnymi ako CALL

» Medzi definiciou cyklu aktivneho ako CALL a prislusnym
vyvolanim cyklu naprogramovat’ cyklus aktivny ako DEF len
vtedy, ak nedochadza k prekryvaniu odovzdavacich parametrov
tychto dvoch cyklov.
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Praca s obrabacimi cyklami

Definovanie cyklu softvérovymi tlacidlami

CYCL
DEF

VRTANIE/
ZAVIT

262

>

Na liste softvérovych tlacidiel sa zobrazuju rozne
skupiny cyklov

Vyberte skupinu cyklov, napr. vitacie cykly

Vyber cyklu, napr. FREZOVANIE ZAVITOV. TNC
otvori dialdgové okno a poziada o vSetky vstupné
hodnoty; zaroveh zobrazi TNC na pravej polovici
obrazovky grafické znazornenie, v ktorom je
zadavany parameter podsvieteny.

Zadajte vSetky parametre poZadované pre TNC a
kaZdé zadanie ukoncite stlatenim tlacidla ENT
Po zadani v8etkych poZzadovanych udajov zatvori
TNC toto dialégové okno

Definicia cyklu prostrednictvom funkcie GOTO

cyeL
DEF

GOTO
Ol

>

» TNC zobrazi v prekryvajucom okne prehlad cyklov
» Pomocou tlaCidiel so Sipkami vyberte pozadovany

>

Na liste softvérovych tlacidiel sa zobrazuju rézne
skupiny cyklov

cyklus, alebo

Vlozte Cislo cyklu a vstup potvrdte vzdy
tlaCidlom ENT. TNC potom otvori dial6gové okno
prislusného cyklu tak, ako je to popisané vyssie

Priklady blokov NC
7 CYCL DEF 200 VRTANIE

Q200=2
Q201=3
Q206=150
Q202=5
Q210=0
Q203=+0
Q204=50

Q211=0.25

;BEZPECNOSTNA VZDIALENOST
;HLBKA

;POS. PRISUVU DO HLB.

;HLBKA PRiSUVU

;CAS ZOTRVANIA HORE
;SURADNICE POVRCHU

;2. BEZPECNOSTNA VZDIALENOST
;CAS ZOTRVANIA DOLE
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Pouzivanie obrabacich cyklov
2.1 Praca s obrabacimi cyklami

Vyvolanie cyklov

E> Predpoklady
Pred vyvolanim cyklu v kazdom pripade

naprogramujte:

®m BLK FORM na grafické zobrazenie (potrebné len
pre testovaciu grafiku)

® Vyvolanie nastroja

B Smer otacania vretena (pridavna funkcia M3/M4)

® Definiciu cyklu (CYCL DEF).

Pozrite si dalSie predpoklady, ktoré su uvedené pri
nasledujucich popisoch cyklov.

Nasledujuce cykly su aktivne od ich zadefinovania v obrdabacom
programe. Tieto cykly nemdZete a nesmiete vyvolavat:

® cyklus 220 Raster bodov na kruznici a cyklus 221 Raster bodov
na priamke

cyklus SL 14 OBRYS

cyklus SL 20 DATA OBRYSU
cyklus 32 TOLERANCIA

cykly na prepocet suradnic
cyklus 9 CAS ZOTRVANIA
vSetky cykly snimacieho systému.

VSetky ostatné cykly mézZete vyvolat nasledujucimi popisanymi
funkciami.

Vyvolanie cyklu pomocou CYCL CALL

Funkcia CYCL CALL jedenkrat vyvola naposledy zadefinovany
obrabaci cyklus. Zaciato€ny bod cyklu je poloha naprogramovana
ako posledna pred blokom CYCL CALL.
cYeL » Naprogramovanie vyvolania cyklu: Stlaéte tlacidlo
CALL CYCL CALL

» Vlozenie vyvolania cyklu: Stlacte softvérové

tlacidlo CYCL CALL M
» Prip. zadajte pridavnu funkciu M (napr. pomocou

M3 zapnete vreteno), alebo tlacidlom END zatvorte
dialégové okno

Vyvolanie cyklu pomocou CYCL CALL PAT

Funkcia CYCL CALL PAT vyvola posledny definovany obrabaci
cyklus na vsetkych polohach, ktoré su definované v definicii
rastra PATTERN DEF (pozri "Definicia vzoru PATTERN DEF",
Strana 50) alebo v tabulke bodov (pozri "Tabulky bodov",
Strana 56).
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Praca s obrabacimi cyklami

Vyvolanie cyklu pomocou CYCL CALL POS

Funkcia CYCL CALL POS jedenkrat vyvola naposledy zadefinovany
obrabaci cyklus. ZaciatoCny bod cyklu je poloha, ktoru ste
zadefinovali v bloku CYCL CALL POS.

TNC vykona v bloku CYCL CALL POS posuv do zadanej polohy s
polohovacou logikou:

B Ak je aktualna poloha nastroja na osi nastroja vacsia ako horna
hrana obrobku (Q203), tak TNC polohuje najskér v rovine
obrabania na naprogramovanu polohu a nasledne po osi
nastroja

m Ak sa aktualna poloha nastroja na osi nastroja nachadza pod
hornou hranou obrobku (Q203), TNC najskér polohuje po osi
nastroja na bezpeénu vysku a nasledne v rovine obrabania na
naprogramovanu polohu

V bloku CYCL CALL POS musia byt vzdy

E> naprogramované tri suradnicové osi.
Prostrednictvom suradnic na osi nastroja mézete
jednoduchym spésobom zmenit' zaciatonu polohu.
Funguje ako dodato¢né posunutie nulového bodu.
Posuv zadefinovany v bloku CYCL CALL POS
sluzi len na posuv do zaCiatoCnej polohy, ktora je
naprogramovana v tomto bloku.
TNC vykona posuv do polohy, ktora je definovana
v bloku CYCL CALL POS zasadne pri deaktivovanej
korekcii polomeru (RO).

Ked pomocou CYCL CALL POS vyvolavate cyklus,

v ktorom je zadefinovana zaciato¢na poloha (napr.
cyklus 212), funguje poloha definovana v cykle ako
dodato&né posunutie do polohy, ktora je definovana
v bloku CYCL CALL POS. Preto by ste mali zaciato¢nu
polohu, ktoru treba zadat v cykle, definovat vzdy
hodnotou 0.

Vyvolanie cyklu pomocou M99/M89

Blokovo fungujuca funkcia M99 jedenkrat vyvola posledny
zadefinovany obrabaci cyklus. M99 mdzete naprogramovat na
konci polohovacieho bloku, TNC potom prejde do tejto polohy a
nasledne vyvola posledny zadefinovany obrabaci cyklus.

Ak chcete, aby TNC automaticky vykonavalo cyklus po kazdom
polohovacom bloku, naprogramujte prvé vyvolanie cyklu s M89.

Ak chcete deaktivovat M89, tak naprogramujte

B M99 v polohovacom bloku, v ktorom ste vykonavali posuv do
posledného zacdiato¢ného bodu, alebo

® zadefinujete pomocou CYCL DEF novy obrabaci cyklus.
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Pouzivanie obrabacich cyklov

2.2 Implicitné hodnoty programu pre cykly

2.2 Implicitné hodnoty programu pre cykly

Prehlad

V3etky cykly 20 az 25 a s Cislom va&sim ako 200 pouZivaju

vzdy identické parametre cyklov, ako napr. bezpe€nostnu

vzdialenost Q200, ktoru musite zadat pri kazdej definicii cyklu.
Prostrednictvom funkcie GLOBAL DEF mate moznost zadefinovat
tieto parametre cyklov centralne na zaciatku programu tak, Ze budu
globélne ucinné pre vSetky obrabacie cykly pouZité v programe. V
prislusnom obrabacom cykle pridate len odkaz na hodnotu, ktoru

ste definovali na zaciatku programu.

K dispozicii su nasledujuce funkcie GLOBAL DEF:

Obrabacie vzory

GLOBAL DEF VSEOBECNE
Definicia vSeobecne platnych
parametrov cyklov

Softvérové Strana

tlacidlo

120
GLOBAL DEF
VSEOBECNE

47

GLOBAL DEF VRTANIE
Definicia Specialnych parametrov
cyklov vitania

1es
GLOBAL DEF
VRTAT

48

GLOBAL DEF FREZOVANIE
VYREZOV

Definicia Specialnych parametrov
cyklov na frézovanie vyrezov

110
GLOBAL DEF
FR. UYREZU

48

GLOBAL DEF FREZOVANIE
OBRYSU

Definicia Specialnych parametrov na
frézovanie obrysu

111
GLOBAL DEF
FR. OBRYSU

48

GLOBAL DEF POLOHOVANIE
Definicia spravania sa polohovania pri
CYCL CALL PAT

125
GLOBAL DEF
POLOH.

49

GLOBAL DEF SNIMANIE
Definicia Specialnych parametrov
cyklov snimacieho systému

Zadanie GLOBAL DEF

120
GLOBAL DEF
SNiM.

49

» Zvolte prevadzkovy rezim Ulozit/editovat

» Zvolte Specialne funkcie
FCT

PROGRAMU

DEF

GLOBAL DEF

GLOBAL DEF VSEOB.

» Vlozte potrebné definicie, vstup vzdy potvrdte

klavesom ENT

46

GLOBAL > Vyberte funkcie GLOBAL DEF

NORMATZUY » Vyberte funkcie pre implicitné hodnoty programu

108 » Vyberte pozadovanu funkciu GLOBAL-DEF

Programovat
14.h

Xi0 vio 2-20
X+108 Y+108 Z+
2

13
R FHAX H13

9. 1
LCT X+#12 Y45 RS RL F250 3
50

11 L X436 ve20
12 RND R7.5

13 L x+80

1a R

L FHRX
18 L Z+100 RO FHAX H30
ze END PGM 14 M

4] E i)

[FEREEEL

SEL
PROFILE
uuuuuu

DECLARE
CONTOUR

0BRYS.
uuuuuu

PATTERN SEL

PATTERN

CONTOUR SEL
F | conTowR

\i

[BFor. s mueny vst.. aP_mgramnvat'
2I Naprogramovat

GLOBAL DEF || GLOBAL DE
FR. VYREZU || FA. 0BAYS

GLOBAL DEF | GLOBAL DEF
VEEORECHE VATAT
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Implicitné hodnoty programu pre cykly

Pouzivanie udajov GLOBAL DEF

Ak ste na zaciatku programu zadali prislusné funkcie GLOBAL
DEF, mézete pri definovani lubovolného obrabacieho cyklu
pouzivat odkazy na tieto globalne platné hodnoty.

Postupujte pritom nasledovne:

>
cycL >
DEF

URTANIE/ >
zauIT
200 >
ZADAT >
&TANDARD .
HODNOTU

Zvolte prevadzkovy rezim Ulozit/editovat
Vyberte Obrabacie cykly

Vyberte poZzadovanu skupinu cyklov, napr. vitacie
cykly

Vlyberte pozadovany cyklus, napr. VRTANIE.

TNC zobrazi softvérové tlagidlo NASTAVIT
STANDARDNU HODNOTU, ak pre to existuje
globalny parameter

Stlaéte softvérové tlacidlo NASTAVIT
STANDARDNU HODNOTU: TNC zapige

do definicie cyklu slovo PREDEF (angl.:
preddefinované). Tym ste vytvorili prepojenie s
prislusnym parametrom GLOBAL DEF, ktory ste
definovali na zaciatku programu

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Pamatajte na to, Ze dodato&né zmeny nastaveni
programu maju ucinok na celkovy program

obrabania, a tym moZu zdsadne zmenit priebeh
obrabania.

Ak zapi8ete do obrabacieho cyklu pevnu hodnotu,
funkcie GLOBAL DEF tuto hodnotu nezmenia.

VsSeobecne platné globalne udaje

» Bezpecnostna vzdialenost’: Vzdialenost medzi ¢elnou plochou
nastroja a povrchom obrobku pri automatickom nabehu na
zaciato€nu polohu cyklu v osi nastroja

> 2. bezpecnostna vzdialenost’: Poloha, do ktorej TNC polohuje
nastroj na konci kroku obrabania. V tejto vySke sa za¢ne dalSia
poloha obrabania v rovine obrabania

» F polohovanie: Posuv, ktorym TNC presuva nastroj v ramci

cyklu

» F spatny posuv: Posuv, ktorym TNC polohuje nastroj spat

E> Parametre platia pre vSetky obrabacie cykly 2xx.
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Pouzivanie obrabacich cyklov

2.2 Implicitné hodnoty programu pre cykly

Globalne udaje pre obrabanie otvorov

>

>

Odsun pri [amani triesky: Hodnota, o ktori TNC stiahne nastroj
spat’ pri lamani triesky

Cas zotrvania dole: Cas v sekundéach, ktory nastroj zotrva na
dne otvoru

Cas zotrvania hore: Cas v sekundach, ktory nastroj zotrva v
bezpecénej vzdialenosti

Parametre platia pre cykly na vitanie, rezanie
vnutorného zavitu a frézovanie zavitu 200 az 209,
240 a 262 az 267.

Globalne udaje pre frézovanie s cyklami vyrezov 25x

>

>
>

Faktor prekrytia: Polomer nastroja x faktor prekrytia uvadza
bocny prisuv
Druh frézovania: Susledné/nesusledné

Druh zanorenia: Zanorenie v tvare skrutkovice (helix), kyvavo
alebo kolmo do materiélu

E> Parametre platia pre frézovacie cykly 251 az 257.

Globalne udaje pre frézovanie s cyklami obrysu

>

48

Bezpecnostna vzdialenost’: Vzdialenost medzi ¢elnou plochou
nastroja a povrchom obrobku pri automatickom nédbehu na
zaciato€nu polohu cyklu v osi nastroja

Bezpecna vyska: Absolutna vyska, v ktorej nemoze dojst k
Ziadnej kolizii s obrobkom (pre medzipolohovanie a navrat spat
na konci cyklu)

Faktor prekrytia: Polomer nastroja x faktor prekrytia uvadza
bo&ny prisuv

Druh frézovania: Susledné/nesusledné

E> Parametre platia pre cykly SL 20, 22, 23, 24 a 25.
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Implicitné hodnoty programu pre cykly

Globalne udaje pre reakcie pri polohovani

» Reakcie pri polohovani: Navrat v osi nastroja na konci kroku
obrabania: Navrat spat na 2. bezpe€nostnu vzdialenost alebo
do polohy na zaciatku jednotky

Parametre platia pre v3etky obrabacie cykly, ak
volaju prislusny cyklus pomocou funkcie CYCL CALL

PAT.

Globalne udaje pre snimacie funkcie

» Bezpecnostna vzdialenost’: Vzdialenost medzi snimacim
hrotom a povrchom obrobku pri automatickom nabehu do
snimacej polohy

> Bezpecna vyska: Suradnice v osi snimacieho systému, v ktorej
TNC posuva snimaci systém medzi meranymi bodmi, pokial je
aktivovana moznost Posuv na bezpec¢nu vysku

» Posuv na bezpec¢nu vysku: Zvolte, ¢ sa ma TNC presunut’
medzi meranymi bodmi na bezpeénu vzdialenost alebo na
bezpelnu vysku

E> Parametre platia pre vSetky snimacie cykly 4xx.
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Pouzivanie obrabacich cyklov

2.3 Definicia vzoru PATTERN DEF

2.3 Definicia vzoru PATTERN DEF

Pouzitie

Pomocou funkcie PATTERN DEF definujete jednoduchym sp6sobom
pravidelné obrabacie vzory, ktoré mdzete volat pomocou funkcie
CYCL CALL PAT. Ako aj pri definiciach cyklu, mate aj pri definicii
vzoru k dispozicii pomocné obrazky, ktoré objasfiuju prislusny

parameter.

PATTERN DEF pouzivajte len v spojeni s osou
nastroja Z!

K dispozicii su nasledujuce obrabacie vzory:

Obrabacie vzory

Softvérové Strana

tlacidlo

BOD BoD 51
Definicia az 9 lubovolnych
obrabacich poléh

RAD PORADIE 52
Definicia jednotlivého radu, priamo il

alebo otoCene

VZOR VZOR 53
Definicia jednotlivého vzoru, priamo,

otoCene alebo zdeformovane

RAMCEK e 54
Definicia jednotlivého ramu, priamo, | |f.ud]

otoCene alebo zdeformovane

KRUH KRUH 55
Definicia plného kruhu
KRUHOVY VYREZ Roz. KRUH 55
Definicia kruhového vyrezu i
Zadanie PATTERN DEF
» Zvolte prevadzkovy rezim UloZit/editovat
» Zvolte Specialne funkcie

FCT

oBRYS/— » Vyberte funkcie na spracovanie obrysu a bodu

T » Otvorte blok PATTERN DEF

PORADIE » Vyberte poZzadovany obrabaci vzor, napr.

il jednotlivy rad

» Vlozte potrebné definicie, vstup vzdy potvrdte

tlacidlom ENT

50
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Definicia vzoru PATTERN DEF 2.3

Pouzitie PATTERN DEF

Akonahle vloZite definiciu vzoru, mdzete ju vyvolat pomocou
funkcie CYCL CALL PAT"Vyvolanie cyklov", Strana 44. TNC
potom vykona posledny definovany obrabaci cyklus podla vami
definovaného obrabacieho vzoru.

=

Obrabaci vzor zostane aktivny dovtedy, kym
nenadefinujete novy alebo kym pomocou funkcie SEL
PATTERN nevyberiete tabulku bodov.

Pomocou chodu blokov mézete vybrat fubovolny
bod, v ktorom mdzete s zacat' s obrabanim alebo v
filom pokraCovat (pozri priru¢ku pouzivatela, kapitolu
Test programu a beh programu).

Definovanie jednotlivych obrabacich pol6éh

=

BoD

Vlozit mbzete maximalne 9 obrabacich poléh, vstup
vzdy potvrdte tlacidlom ENT.

Ak zadefinujete povrch obrobku v Z ako nerovny

0, prejavi sa tato hodnota dodato&ne aj na povrchu
obrobku Q203, ktory ste definovali v obrabacom cykle.

> Suradnica X obrabacej polohy (absolutne): Zadajte
suradnicu X

> Suradnica Y obrabacej polohy (absolutne): Zadajte
suradnicu Y

» Sdaradnica povrchu obrobku (absolutne): Zadajte
suradnicu Z, na ktorej sa ma obrabanie zacat
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10 L Z+100 RO FMAX

11 PATTERN DEF POS1
(X+25 Y+33,5 Z+0) POS2 (X+50 Y+75 Z
+0)

Programovat
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Pouzivanie obrabacich cyklov

2.3

Definicia vzoru PATTERN DEF

Definovanie jednotlivého radu

=

PORRADIE

52

Ak zadefinujete povrch obrobku v Z ako nerovny
0, prejavi sa tato hodnota dodato¢ne aj na povrchu
obrobku Q203, ktory ste definovali v obréabacom cykle.

Zaciatocny bod X (absolutne): Suradnice
zacCiatocného radového bodu v osi X

Zaciatocny bod Y (absolutne): Suradnice
zaciato¢ného radového bodu v osi Y

Vzdialenost’ obrabacich pol6h (inkrementalne):
Vzdialenost medzi dvoma polohami obrabania. Je
mozné zadat kladnu alebo zapornu hodnotu

Pocet obrabani: Celkovy pocet poléh obrabania

Poloha natocenia celého vzoru (absolutne):
Uhol oto€enia okolo zadaného zaciato¢ného bodu.
Vztazna os: Hlavna os aktivnej roviny obrabania
(napr. X pri osi nastroja Z). Je mozné zadat kladnu
alebo zapornu hodnotu

Suradnica povrchu obrobku (absolitne): Zadajte
suradnicu Z, na ktorej sa ma obrabanie zacat

Bloky NC
10 L Z+100 RO FMAX
11 PATTERN DEF ROW1

(X+25 Y+33,5 D+8 NUM5 ROT+0 Z+0)

Programovat
Bod spustenia X

[OEEEE]
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Definicia vzoru PATTERN DEF 2.3

Definovanie jednotlivého vzoru

=

VZ0R

Ak zadefinujete povrch obrobku v Z ako nerovny
0, prejavi sa tato hodnota dodato¢ne aj na povrchu
obrobku Q203, ktory ste definovali v obréabacom cykle.

Parameter Poloha natocenia hlavnej osi a Poloha
natocenie vedlajsej osi pdsobia aditivne na predtym
vykonanu polohu otocenia celého vzoru.

» Zaciatocny bod X (absolutne): Suradnice
zacCiatocného bodu vzoru v osi X

» Zaciatocny bod Y (absolutne): Suradnice
zaciatoc¢ného bodu vzoru v osi Y

» Vzdialenost’ obrabacich poloh X (inkrementalne):
Vzdialenost medzi dvoma polohami obrabania v
smere X. Je mozné zadat kladnu alebo zapornu
hodnotu

» Vzdialenost’ obrabacich poloh Y (inkrementalne):
Vzdialenost medzi dvoma polohami obrabania v
smere Y. Je mozné zadat kladnu alebo zapornu
hodnotu

» Pocet stipcov: Celkovy podet stipcov vzoru
» Pocet riadkov: Celkovy pocet riadkov vzoru

» Poloha natocenia celého vzoru (absolutne): Uhol
natocCenia, o ktory sa cely vzor oto¢i okolo zadaného
zaciatoného bodu. Vztazna os: Hlavna os aktivnej
roviny obrabania (napr. X pri osi nastroja Z). Je
mozné zadat kladnu alebo zapornu hodnotu

» Poloha otocenia hlavnej osi: Uhol otocenia, o
ktory sa otoci vylu€ne hlavna os roviny obrabania
vzhfadom na vlozeny zaciato€ny bod. Je mozné
zadat kladnu alebo zaporni hodnotu.

» Poloha otocenia vedlajsej osi: Uhol otocenia, o
ktory sa otoci vylu€ne vedlajSia os roviny obrabania
vzhladom na vlozeny zaciato¢ny bod. Je mozné
zadat kladnu alebo zapornu hodnotu.

> Suradnica povrchu obrobku (absolutne): Zadajte
suradnicu Z, na ktorej sa ma obrabanie zacat
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Bloky NC
10 L Z+100 RO FMAX

11 PATTERN DEF PAT1 (X+25 Y+33,5
DX+8 DY+10 NUMX5 NUMY4 ROT+0
ROTX+0 ROTY+0 Z+0)

Programovat
Bod spustenia X
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Pouzivanie obrabacich cyklov
Definicia vzoru PATTERN DEF

2.3

Definovanie jednotlivych ramov

Ak zadefinujete povrch obrobku v Z ako nerovny
0, prejavi sa tato hodnota dodato¢ne aj na povrchu
obrobku Q203, ktory ste definovali v obrabacom cykle. 11 PATTERN DEF FRAME1

vykonanu polohu otocenia celého vzoru.

Zaciatocny bod X (absolutne): Suradnice
zaciatoného bodu ramu v osi X

54

Zaciatocny bod Y (absolutne): Suradnice
zaciato¢ného bodu ramu v osi Y

Vzdialenost’ obrabacich pol6h X (inkrementalne):
Vzdialenost medzi dvoma polohami obrabania v
smere X. Je mozné zadat kladnu alebo zapornu I

Bloky NC
10 L Z+100 RO FMAX

(X+25 Y+33,5 DX+8 DY+10 NUMX5

Parameter Poloha natocenia hlavnej osi a Poloha NUMY4 ROT+0 ROTX+0 ROTY+0 Z+0)
natocenie vedlajsej osi pdsobia aditivne na predtym

Programovat
Bod spustenia X

& END PGH PAT HH

S o

Vzdialenost’ obrabacich poldéh Y (inkrementalne):
Vzdialenost medzi dvoma polohami obrabania v
smere Y. Je mozné zadat kladnu alebo zapornu

Pocet stipcov: Celkovy poget stipcov vzoru
Pocet riadkov: Celkovy pocet riadkov vzoru

Poloha natocenia celého vzoru (absolutne): Uhol
natocCenia, o ktory sa cely vzor oto¢i okolo zadaného
zaciatoného bodu. Vztazna os: Hlavna os aktivnej
roviny obrabania (napr. X pri osi nastroja Z). Je
mozné zadat kladnu alebo zapornu hodnotu

Poloha otocenia hlavnej osi: Uhol otoéenia, o

ktory sa otoci vylu€ne hlavna os roviny obrabania
vzhfadom na vlozeny zaciato€ny bod. Je mozné
zadat kladnu alebo zaporni hodnotu.

Poloha otocenia vedlajsej osi: Uhol oto¢enia, o
ktory sa otoci vylu€ne vedlajSia os roviny obrabania
vzhladom na vlozeny zaciato¢ny bod. Je mozné
zadat kladnu alebo zapornu hodnotu.

Suradnica povrchu obrobku (absolutne): Zadajte
suradnicu Z, na ktorej sa ma obrabanie zacat
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Definicia vzoru PATTERN DEF 2.3

Definovanie plného kruhu

=

KRUH

Ak zadefinujete povrch obrobku v Z ako nerovny
0, prejavi sa tato hodnota dodato¢ne aj na povrchu
obrobku Q203, ktory ste definovali v obréabacom cykle.

Stred rozstupovej kruznice X (absolutne):
Suradnice stredového bodu kruhu vzoru v osi X

Stred rozstupovej kruznice Y (absolutne):
Suradnice stredového bodu kruhu vzoru v osi Y

Priemer rozstupovej kruznice: Priemer
rozstupovej kruznice

Spustaci uhol: Polarny uhol prvej polohy obrabania.
Vztazna os: Hlavna os aktivnej roviny obrabania
(napr. X pri osi nastroja Z). Je mozné zadat kladnu
alebo zapornu hodnotu

Pocet obrabani: Celkovy pocet poléh obrabani na
kruhu

Suradnica povrchu obrobku (absolitne): Zadajte
suradnicu Z, na ktorej sa ma obrabanie zacat

Definovanie kruhového vyrezu

=

ROZ. KRUH

Ak zadefinujete povrch obrobku v Z ako nerovny
0, prejavi sa tato hodnota dodato¢ne aj na povrchu
obrobku Q203, ktory ste definovali v obrabacom cykle.

Stred rozstupovej kruznice X (absolutne):
Suradnice stredového bodu kruhu vzoru v osi X

Stred rozstupovej kruznice Y (absolutne):
Suradnice stredového bodu kruhu vzoru v osi Y

Priemer rozstupovej kruznice: Priemer
rozstupovej kruznice

Spustaci uhol: Polarny uhol prvej polohy obrabania.
Vztazna os: Hlavna os aktivnej roviny obrabania
(napr. X pri osi nastroja Z). Hodnotu je mozné zadat
kladnu alebo zapornu

Uhlovy krok/koncovy uhol: Inkrementalny polarny
uhol medzi dvoma polohami obrabania. Je mozné
zadat kladnu alebo zapornu hodnotu. Alternativne
mozné zadanie koncového uhla (prepnutie
softvérovym tlacidlom)

Pocet obrabani: Celkovy pocet poléh obrabani na
kruhu

Suradnica povrchu obrobku (absolitne): Zadajte
suradnicu Z, na ktorej sa ma obrabanie zacat
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Bloky NC
10 L Z+100 RO FMAX

11 PATTERN DEF CIRC1
(X+25 Y+33 D80 START+45 NUM8 Z+0)

Programovat
Stred rozost. kruznice otvorov X

b
HERNEN

Bloky NC
10 L Z+100 RO FMAX

11 PATTERN DEF PITCHCIRC1
(X+25 Y+33 D80 START+45 STEP30
NUM8 Z+0)

Programovat
Stred rozost. kruznice otvorov X

{"

55



Pouzivanie obrabacich cyklov
2.4 Tabulky bodov

2.4 Tabulky bodov

Pouzitie
Ak chcete vykonat cyklus, resp. viacero cyklov za sebou, na
nepravidelnom rastri bodov, vytvorte tabulky bodov.

Ak pouzivate vitacie cykly, zhoduju sa suradnice roviny obrabania
v tabulke bodov so suradnicami stredovych bodov vitanych
otvorov. Ak pouzijete frézovacie cykly, zhoduju sa suradnice roviny
obrabania v tabulke bodov so suradnicami zaCiato€ného bodu
prislusného cyklu (napr. suradnice stredového bodu kruhovej
kapsy). Suradnice na osi vretena sa zhoduju so suradnicami
povrchu obrobku.

Zadanie tabul’ky bodov
Zvolte prevadzkovy rezim ULOZIT/EDITOVAT PROGRAM:

— » Vyvolajte spravu suborov: Stlacte tlacidlo PGM
MGT MGT.
NAZOV SUBORU?

» Vlozte nazov a typ suboru tabulky bodov a vstup
potvrdte tlaCidlom ENT.

ENT

» Vyberte mernu jednotku: Stladte softvérové tlacidlo
i MM alebo INCH. TNC prejde do okna programu a
zobrazi prazdnu tabulku bodov.
Loas » Prostrednictvom softvérového tlagidla VLOZIT
RIRADOK RIADOK vlozte novy riadok a zadajte suradnice

pozadovaného miesta obrabania.

Postup opakujte, kym nie su zadané v3etky poZadované suradnice.

E> Nazov tabufky bodov musi zac€inat pismenom.

Prostrednictvom softvérovych tlagidiel X VYP/ZAP,
Y VYP/ZAP, Z VYP/ZAP (druha lista softvérovych
tlacidiel) urcite, ktoré suradnice mdzete zadat do
tabuflky bodov.
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Skrytie jednotlivych bodov na obrabanie

V tabulke bodov mézete cez stipec FADE oznadit definovany bod
v prislusnom riadku tak, Ze ho bude mozné pre obrabanie volitefne
skryt.

» Vyberte v tabulke bod, ktory chcete skryt.
. » Zvolte stipec FADE.
—>

» Aktivujte skrytie, alebo
ENT

|W| » Deaktivujte skrytie.
i

Vyber tabulky bodov v programe

V prevadzkovom rezime ULOZIT/EDITOVAT PROGRAM zvolte
program, pre ktory chcete aktivovat tabulku bodov:

PGM » Vyvolajte funkciu na vyber tabulky bodov: Stlatte
CALL tlaCidlo PGM CALL.
. » Stlacte softvérové tlacidlo TABULKA BODOV.

BODOV

Zadaijte nazov tabulky bodov a potvrdte tlacidlom KONIEC. Ak
tabulka nie je uloZena v rovhakom adresari ako program NC, tak
musite zadat' Gplnua cestu.

Priklad bloku NC
7 SEL PATTERN ,, TNC:\DIRKT5\NUST35.PNT*“
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Pouzivanie obrabacich cyklov
2.4 Tabulky bodov

Vyvolanie cyklu v spojeni s tabulkou bodov

TNC vykona pomocou funkcie CYCL CALL PAT

E> tabulku, ktoru ste zadefinovali ako poslednu (aj ak
ste tuto tabulku definovali v programe vnorenom
pomocou CALL PGM).

Ak chcete, aby TNC vyvolal posledny definovany obrabaci
cyklus na tych bodoch, ktoré su zadefinované v tabulke bodov,
naprogramujte vyvolanie cyklu pomocou CYCL CALL PAT:

cYeL » Naprogramovanie vyvolania cyklu: Stlacéte tlacidlo
CALL CYCL CALL

» Volanie tabulky bodov: Stlacte softvérové tlacidlo
CYCL CALL PAT

» Zadajte posuv, ktory ma TNC vykonavat medzi
bodmi (ziadne zadanie: Presuvanie s naposledy
naprogramovanym posuvom, FMAX nie je platny)

» V pripade potreby zadajte pridavnu funkciu M a
potvrdte tlacidlom KONIEC

TNC stahuje nastroj medzi zaCiatoénymi bodmi spat na bezpecénu
vysSku. Ako bezpeénu vySku pouziva TNC bud suradnice osi
vretena pri vyvolani cyklu alebo hodnotu z parametra cyklu Q204
podla toho, ktora z hodnét je vysSia.

Ak chcete pri predpolohovani vykonavat po osi vretena presuvanie
redukovanym posuvom, pouzite pridavnu funkciu M103.

Funkcia tabuliek bodov s cyklami SL a cyklom 12
TNC interpretuje body ako pridavné posunutie nulového bodu.

Funkcia tabuliek bodov s cyklami 200 az 208 a 262 az 267

TNC interpretuje body roviny obrabania ako suradnice stredového
bodu otvoru. Ak chcete suradnicu na osi vretena, ktora je
zadefinovana v tabulke bodov, pouzit ako suradnicu zaciato¢ného
bodu, musite hornu hranu obrobku (Q203) zadefinovat hodnotou 0.
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Tabulky bodov

Funkcia tabul'ky bodov s cyklami 210 az 215

TNC interpretuje body ako pridavné posunutie nulového bodu. Ak
chcete pouzit body zadefinované v tabulke bodov ako suradnice
zacCiato€ného bodu, musite pre zaciato¢né body a hornu hranu
obrobku (Q203) v prislusnom frézovacom cykle naprogramovat’
hodnotu O.

Funkcia tabul'ky bodov s cyklami 251 az 254

TNC interpretuje body roviny obrabania ako suradnice cyklu
zaciato¢ného bodu. Ak chcete suradnicu na osi vretena, ktora je
zadefinovana v tabulke bodov, pouzit ako suradnicu zaciato¢ného
bodu, musite hornu hranu obrobku (Q203) zadefinovat hodnotou 0.
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Obrabacie cykly: Vitanie
3.1 Zaklady

3.1 Zaklady

Prehlad

TNC poskytuje pre najroznejSie obrabania vitanim celkom 9 cyklov:

Cyklus#

240 CENTROVANIE

S automatickym predpolohovanim,
2. bezpecnostna vzdialenost,
volitené zadanie centrovacieho
priemeru/centrovacej hibky

Softvérové Strana

tlacidlo

290

)

63

200 VRTANIE
S automatickym predpolohovanim,
2. bezpecnostna vzdialenost

200

s

65

201 VYSTRUHOVANIE
S automatickym predpolohovanim,
2. bezpelnostna vzdialenost’

67

202 VYVRTAVANIE
S automatickym predpolohovanim,
2. bezpelnostna vzdialenost’

69

203 UNIVERZALNE VRTANIE

S automatickym predpolohovanim,
2. bezpel€nostna vzdialenost,
lamanie triesky, degresia

203

S

72

204 SPATNE ZAHLBOVANIE
S automatickym predpolohovanim,
2. bezpecnostna vzdialenost

z2e4

75

205 UNIVERZALNE HLBKOVE
VRTANIE

S automatickym predpolohovanim,
2. bezpecnostna vzdialenost,
lamanie triesky, predstavna
vzdialenost

205

'l

78

208 FREZOVANIE OTVORU
S automatickym predpolohovanim,
2. bezpe€nostna vzdialenost’

zes

82

241 JEDNOBRITOVE VRTANIE

S automatickym predpolohovanim na
hibsi zaCiato¢ny bod, definicia otacok
a chladiacej kvapaliny

62

291

84
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CENTROVANIE (cyklus 240, DIN/ISO: G240) 3.2

3.2  CENTROVANIE (cyklus 240, DIN/ISO:
G240)

Priebeh cyklu

1 TNC polohuje nastroj po osi vretena rychloposuvom FMAX do
bezpecfnostnej vzdialenosti nad povrchom obrobku

2 Nastroj centruje s naprogramovanym posuvom F az do )
zadaného centrovacieho priemeru, resp. az do zadanej hibky
centrovania

3 Pokial vykonate prislusSny vstup, zotrva nastroj chvilu na dne
centrovania

4 Nasledne nabehne nastroj posuvom FMAX do bezpecnostnej
vzdialenosti alebo — podla nastavenia — do 2. bezpeénostnej
vzdialenosti

Pri programovani dbajte na nasledujice pokyny!

Polohovaci blok naprogramujte na zaciatocnom bode
(stred otvoru) roviny obrabania s korekciou polomeru
RO.

Znamienko parametra cyklu Q344 (priemer), resp.
Q201 (hibka) uréuje smer obrabania. Ak pre priemer
alebo hibku naprogramujete hodnotu = 0, TNC cyklus
nevykona.

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Prostrednictvom parametra stroja displayDepthErr
nastavite, ¢i ma TNC pri zadani kladnej hibky
zobrazit chybové hldsenie (on), alebo nie (off).

Upozorrfiujeme, Ze TNC pri zadani kladného
priemeru, resp. kladnej hibky, invertuje vypoget
predpolohovania. Nastroj teda nabieha po osi
nastroja rychloposuvom do bezpe&nostne;j
vzdialenosti pod urover povrchu obrobku!
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Obrabacie cykly: Vitanie

3.2 CENTROVANIE (cyklus 240, DIN/ISO: G240)

Parametre cyklu

2490 ’

s

Bezpecnostna vzdialenost’ Q200 (inkrementalne):
Vzdialenost hrot nastroja — povrch obrobku; zadajte
kladnu hodnotu. Vstupny rozsah 0 az 99999,9999
Vyber hibky/priemeru (0/1) Q343: Vyber, ¢&i sa
ma centrovat’ na vlozeny priemer alebo na viozenu
hibku. Ak sa ma TNC centrovat na vlozeny priemer,
musite zadefinovat vrcholovy uhol nastroja v stipci
T-ANGLE tabulky nastrojov TOOL.T.

0: Centrovanie na vlozenu hibku

1: Centrovanie na vlozeny priemer

Hibka Q201 (inkrementalne): Vzdialenost povrch
obrobku — dno centrovania (vrchol centr. kuzela).
Uginné len, ak je definované Q343=0. Vstupny
rozsah -99999,9999 az 99999,9999

Priemer (znamienko) Q344: Centrovaci priemer.
Uginné len, ak je definované Q343=1. Vstupny
rozsah -99999,9999 az 99999,9999

Posuv prisuvu do hibky Q206: Rychlost posuvu
nastroja pri centrovani v mm/min. Vstupny rozsah 0
az 99999,999, alternativne FAUTO, FU

Cas zotrvania dole Q211: Cas v sekundach, ktory
nastroj zotrva na dne otvoru. Vstupny rozsah 0 az
3600,0000

Suradnice povrchu obrobku Q203 (absolutne):
Suradnice povrchu obrobku. Vstupny rozsah
-99999,9999 az 99999,9999

2. bezpecnostna vzdialenost’ Q204
(inkrementalne): Suradnice osi vretena, v ktorych
neméze nastat kolizia medzi nastrojom a obrobkom
(upinacim prostriedkom). Vstupny rozsah 0 az
99999,9999

Z |

Q206

Oom

]

Q210
Q200 Q204

Q203

YA

Q201
Q3447

=Y

50

20

N
UV

3

&

¥

T

30 80

Bloky NC
10 L Z+100 RO FMAX
11 CYCL DEF 240 CENTROVANIE

Q200=2 ;BEZPECNOS'[NA
VZDIALENOST

Q343=1 :VYBER HLBKY/
PRIEMERU

Q201=+0 ;HLBKA

Q344=-9

;PRIEMER

Q206=250 ;POSUV PRISUVU DO

HLBKY

Q211=0.1 ;CAS ZOTRVANIA DOLE
Q203=+20 ;SURADNICE POVRCHU
Q204=100 ;2. BEZPECNOSTNA

VZDIALENOST

64

12 L X+30 Y+20 RO FMAX M3 M99
13 L X+80 Y+50 RO FMAX M99
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VRTANIE (cyklus 200)

3.3 VRTANIE (cyklus 200)

Priebeh cyklu

1

TNC polohuje nastroj po osi vretena rychloposuvom FMAX do
bezpecfnostnej vzdialenosti nad povrchom obrobku

Néstrqj vykona vitanie s naprogramovanym posuvom F az po
prvu hibku prisuvu

TNC posunie nastroj rychloposuvom FMAX spat na
bezpeénostnu vzdialenost, zotrva tam — ak ste vykonali takéto
nastavenie — a potom sa znovu posunie pro§trednfctvom FMAX
az na bezpecnostnu vzdialenost nad prvu hibku prisuvu
Néasledne vfta nastroj so zadanym posuvom F aZ do dal3ej
hibky prisuvu

TNC tento postup opakuje (2 az 4), az kym nedosiahne zadanu
hibku vitania

Zo dna otvoru nabehne nastroj posuvomFMAX do
bezpelnostnej vzdialenosti alebo — podla nastavenia — do 2.
bezpelnostnej vzdialenosti

Pri programovani dodrzujte!

(stred otvoru) roviny obrabania s korekciou polomeru
RO.

Znamienko parametra cyklu Hibka stanO\{uje smer
obrabania. Ak naprogramujete hodnotu hlbky rovnu
0, TNC cyklus nevykona.

E> Polohovaci blok naprogramujte na zaciato¢ny bod

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Prostrednictvom parametra stroja displayDepthErr
nastavite, ¢i ma TNC pri zadani kladnej hibky
zobrazit chybové hlasenie (on) alebo nie (off).

Uvedomte si, Ze TNC pri zadani kladnej hibky
invertuje vypocet predpolohovania. Nastroj

teda nabieha po osi nastroja rychloposuvom do
bezpelnostnej vzdialenosti pod uroven povrchu
obrobku!
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Obrabacie cykly: Vitanie
VRTANIE (cyklus 200)

3.3

Parametre cyklu

200

)

66

4

Bezpecnostna vzdialenost’ Q200 (inkrementalne):
Vzdialenost hrot nastroja — povrch obrobku; zadajte
kladnu hodnotu. Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Hibka Q201 (inkrementalne): Vzdialenost povrch
obrobku — dno centrovania (hrot kuzela vrtaka).
Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

Posuv prisuvu do hibky Q206: Rychlost posuvu
nastroja pri vitani v mm/min. Vstupny rozsah 0 az
99999,999, alternativnhe FAUTO, FU

Hibka prisuvu Q202 (inkrementalne): Rozmer,

o ktory sa nastroj zakazdym prisunie do zaberu.
Vstupny rozsah 0 az 99999,9999. Hibka nemusi
byt nasobkom hibky prisuvu. TNC nabehne v jednej
operacii na hibku ak:

® s hibka prisuvu a koneéna hibka rovnaké;
= je hibka prisuvu vaésia ako koneéna hibka.

Cas zotrvania hore Q210: Cas v sekundach, ktor(
nastroj stravi v bezpe€nostnej vzdialenosti po tom,
ako ho TNC vysunie z otvoru kvéli odstraneniu
triesok. Vstupny rozsah 0 az 3600,0000

Suradnice povrchu obrobku Q203 (absolutne):
Suradnice povrchu obrobku. Vstupny rozsah
-99999,9999 az 99999,9999

2. bezpecnostna vzdialenost’ Q204
(inkrementalne): Suradnice osi vretena, v ktorych
neméze nastat kolizia medzi nastrojom a obrobkom
(upinacim prostriedkom). Vstupny rozsah 0 az
99999,9999

Cas zotrvania dole Q211: Cas v sekundéach, ktory

nastroj zotrva na dne otvoru. Vstupny rozsah 0 az
3600,0000
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z | B 0206

Q203

®
Q210
Q200 Q204

P

YA

50

oy

N
UV

=Y

&

T

Bloky NC
11 CYCL DEF 200 VRTANIE

Q200=2  ;BEZPECNOSTNA
VZDIALENOST

sHLBKA

;POSUV PRiSUVU DO
HLBKY

;HLBKA PRIiSUVU

Q201=-15
Q206=250

Q202=5
Q210=0
Q203=+20

Q204=100 ;2. BEZPECNOSTNA

VZDIALENOST
Q211=0.1
12 L X+30 Y+20 FMAX M3
13 CYCL CALL
14 L X+80 Y+50 FMAX M99

;CAS ZOTRVANIA HORE
:SURADNICE POVRCHU

;CAS ZOTRVANIA DOLE

Y



VYSTRUHOVANIE (cyklus 201, DIN/ISO: G201) 3.4

3.4  VYSTRUHOVANIE (cyklus 201, DIN/
ISO: G201)

Priebeh cyklu

1 TNC polohuje nastroj po osi vretena rychloposuvom FMAX do
zadanej bezpecnostnej vzdialenosti nad povrchom obrobku

2 Nastroj vystruhuje SO zadanym posuvom F az do
naprogramovanej hlbky

3 Na dne otvoru nastroj zotrva, ak bolo zadané takéto nastavenie

4 Nasledne posunie TNC nastroj posuvom F naspat na
bezpecnostnu vzdialenost a odtial — ak bolo zadané takéto
nastavenie — rychloposuvom FMAX na 2. bezpe€nostnu
vzdialenost

Pri programovani dodrzujte!

Polohovaci blok naprogramujte na zaciato¢ny bod
(stred otvoru) roviny obrabania s korekciou polomeru
RO.

Znamienko parametra cyklu Hibka stanovuje smer
obrabania. Ak naprogramujete hodnotu hibky rovnu
0, TNC cyklus nevykona.

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Prostrednictvom parametra stroja displayDepthErr
nastavite, i ma TNC pri zadani kladnej hibky
zobrazit chybové hldsenie (on) alebo nie (off).

Uvedomte si, Ze TNC pri zadani kladnej hibky
invertuje vypocet predpolohovania. Nastroj

teda nabieha po osi nastroja rychloposuvom do
bezpecnostnej vzdialenosti pod urover povrchu
obrobku!
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Parametre cyklu

201

68

4

Bezpecnostna vzdialenost’ Q200 (inkrementalne):
Vzdialenost hrot nastroja — povrch obrobku. Vstupny
rozsah 0 az 99999,9999

Hibka Q201 (inkrementalne): Vzdialenost povrch
obrobku — dno otvoru. Vstupny rozsah -99999,9999
az 99999,9999

Posuv prisuvu do hibky Q206: Rychlost posuvu
nastroja pri vystruhovani v mm/min. Vstupny rozsah
0 az 99999,999, alternativne FAUTO, FU

Cas zotrvania dole Q211: Cas v sekundéach, ktory
nastroj zotrva na dne otvoru. Vstupny rozsah 0 az
3600,0000

Spatny posuv Q208: Rychlost posuvu nastroja pri
vychadzani z otvoru v mm/min. Ak zadate Q208 = 0,
potom plati posuv pri vystruhovani. Vstupny rozsah
0 az 99999,999

Suradnice povrchu obrobku Q203 (absolutne):
Suradnice povrchu obrobku. Vstupny rozsah 0 az
99999,9999

2. bezpecnostna vzdialenost’ Q204
(inkrementalne): Suradnice osi vretena, v ktorych
neméze nastat kolizia medzi nastrojom a obrobkom
(upinacim prostriedkom). Vstupny rozsah 0 az
99999,9999
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30 80

Bloky NC
11 CYCL DEF 201 VYSTRUHOVANIE
Q200=2  ;BEZPECNOSTNA

VZDIALENOST

Q201=-15 ;HLBKA

Q206=100 ;POS. PRISUVU DO HLB.
Q211=0.5 ;CAS ZOTRVANIA DOLE
Q208=250 ;SPATNY POSUV
Q203=+20 ;SURADNICE POVRCHU
Q204=100 ;2. BEZPECNOSTNA

VZDIALENOST

12 L X+30 Y+20 FMAX M3
13 CYCL CALL

14 L X+80 Y+50 FMAX M9
15 L Z+100 FMAX M2
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VYVRTAVANIE (cyklus 202, DIN/ISO: G202) 3.5

3.5  VYVRTAVANIE (cyklus 202, DIN/ISO:
G202)

Priebeh cyklu

1 TNC polohuje nastroj po osi vretena rychloposuvom FMAX do
bezpecfnostnej vzdialenosti nad povrchom obrobku

2 Nastroj vfta s posuvom vitania az do danej hibky

3 Na dne otvoru nastroj zotrva — ak bolo vykonané takéto
nastavenie — so spustenym vretenom na uvolnenie z rezu

4 Nasledne vykona TNC orientaciu vretena do polohy, ktora je
definovana v parametri Q336

5 Ak je zvolené uvolnenie z rezu, vykona TNC uvolfiovaci posuv v
zadanom smere o0 0,2 mm (pevna hodnota)

6 Nasledne posunie TNC nastroj v spatnom posuve na
bezpecfnostnu vzdialenost a odtial — ak bolo zadané takéto
nastavenie — rychloposuvom FMAX na 2. bezpe¢nostnu
vzdialenost. Ak sa Q214 = 0, vykona sa spatny posuv po stene
vitaného otvoru

Pri programovani dodrzujte!

Stroj a TNC musi vyrobca stroja na tuto funkciu
pripravit.

<> Tento cyklus sa da pouZit len na strojoch s riadenym
vretenom.

Polohovaci blok naprogramujte na zaciato¢ny bod
(stred otvoru) roviny obrabania s korekciou polomeru
RO.

Znamienko parametra cyklu Hibka stanoyuje smer
obrabania. Ak naprogramujete hodnotu hlbky rovnu
0, TNC cyklus nevykona.

Na konci cyklu obnovi TNC stav chladiacej kvapaliny
a vretena, ktory bol aktivny pred vyvolanim cyklu.
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Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Prostrednictvom parametra stroja displayDepthErr
nastavite, ¢i ma TNC pri zadani kladnej hibky
zobrazit chybové hlasenie (on) alebo nie (off).

Uvedomte si, Ze TNC pri zadani kladnej hibky
invertuje vypocet predpolohovania. Nastroj

teda nabieha po osi nastroja rychloposuvom do
bezpelnostnej vzdialenosti pod urover povrchu
obrobku!

Zvolte smer odchodu tak, aby nastroj odiSiel v smere
od okraja otvoru.

Ked programujete orientaciou vretena pod
uhlom, ktory ste zadali v parametri Q336 (napr.
v prevadzkovom rezime Ruéné polohovanie),
skontrolujte, kde sa nachadza hrot nastroja. Uhol
zadajte tak, aby bol hrot nastroja rovnobezny so
suradnicovou osou.

TNC pri odchode automaticky zohladni aktivne
natoCenie suradnicovej sustavy.
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Parametre cyklu

202

)

4

Bezpecnostna vzdialenost’ Q200 (inkrementalne):
Vzdialenost hrot nastroja — povrch obrobku. Vstupny
rozsah 0 az 99999,9999

Hibka Q201 (inkrementalne): Vzdialenost povrch
obrobku — dno otvoru. Vstupny rozsah -99999,9999
az 99999,9999

Posuv prisuvu do hibky Q206: Rychlost posuvu
nastroja pri vyvrtavani v mm/min. Vstupny rozsah 0
az 99999,999, alternativhe FAUTO, FU

Cas zotrvania dole Q211: Cas v sekundéach, ktory
nastroj zotrva na dne diery. Vstupny rozsah 0 az
3600,0000

Spatny posuv Q208: Rychlost posuvu nastroja pri
vychadzani z otvoru v mm/min. Ak zadate Q208 =
0, potom plati posuv pre prisuv do hibky. Vstupny
rozsah 0 az 99999,999, alternativne FMAX, FAUTO

Suradnice povrchu obrobku Q203 (absolutne):
Suradnice povrchu obrobku. Vstupny rozsah
-99999,9999 az 99999,9999

2. bezpecnostna vzdialenost’ Q204
(inkrementalne): Suradnice osi vretena, v ktorych
neméze nastat kolizia medzi nastrojom a obrobkom
(upinacim prostriedkom). Vstupny rozsah 0 az
99999,999

Smer odsunutia (0/1/2/3/4) Q214: Definovanie
smeru, v ktorom TNC

odsunie nastroj na dne otvoru (podla orientacie
vretena)

0: Neodsunutie nastroja

1: Odsunutie nastroja v smere minus hlavnej osi
2: Odsunutie nastroja v smere minus vedlajSej osi
3: Odsunutie nastroja v smere plus hlavnej osi

4: Odsunutie nastroja v smere plus vedlajSej osi

Uhol na orientaciu vretena Q336 (absolutne):

Uhol, do ktorého TNC polohuje nastroj pred
odsunutim. Vstupny rozsah -360,000 az 360,000
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10 L Z+100 RO FMAX
11 CYCL DEF 202 VYVRTAVANIE

Q200=2  ;BEZPECNOSTNA
VZDIALENOST

Q201=-15 ;HLBKA

Q206=100 ;POS. PRISUVU DO HLB.
Q211=0.5 ;CAS ZOTRVANIA DOLE
Q208=250 ;SPATNY POSUV
Q203=+20 ;SURADNICE POVRCHU

Q204=100 ;2. BEZPECNOSTNA
VZDIALENOST

Q214=1 ;SMER ODSUNUTIA
Q336=0 ;UHOL VRETENA
12 L X+30 Y+20 FMAX M3
13 CYCL CALL
14 L X+80 Y+50 FMAX M99

4l
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3.6 UNIVERZALNE VRTANIE (cyklus 203, DIN/ISO

3.6 UNIVERZALNE VRTANIE (cyklus 203,

DIN/ISO: G203)

Priebeh cyklu

1

TNC polohuje nastroj po osi vretena rychloposuvom FMAX do
zadanej bezpecnostnej vzdialenosti nad povrchom obrobku

Nastroj vykona vftanie so zadanym posuvom F aZ po prvu hibku
prisuvu

Ak je nastavené lamanie triesky, odsunie TNC nastroj spat o
vlozenu hodnotu spatného posuvu. Ak pracujete bez lamania
triesky, TNC odsunie nastroj pomocou spatného posuvu spat na
bezpecfnostnu vzdialenost, zotrva tam — ak bolo zadané takéto
nastavenie — a potom ho odsunie rychloposuvom FMAX az na
bezpeénostnl vzdialenost nad prva hibku prisuvu

Nésledne vfta nastroj s posuvom az do dal$ej hibky prisuvu.
Hibka prisuvu sa zmensSuje s kazdym prisuvom o redukénu
hodnotu — ak bolo zadané takéto nastavenie

TNC tento postup opakuje (2 az 4), kym nedosiahne hibku
vitania

Na dne otvoru nastroj zotrva — ak bolo zadané takéto
nastavenie — na uvolnenie z rezu a po uplynuti ¢asu zotrvania
sa prostrednictvom spatného posuvu presunie spat na
bezpelnostnu vzdialenost. Ak ste vloZili 2. bezpe€nostnu
vzdialenost, TNC na fiu odsunie nastroj rychloposuvom FMAX

Pri programovani dodrzujte!

E> Polohovaci blok naprogramujte na zaciato¢ny bod

72

(stred otvoru) roviny obrabania s korekciou polomeru
RO.

Znamienko parametra cyklu Hibka stanovuje smer
obrabania. Ak naprogramujete hodnotu hibky rovnu
0, TNC cyklus nevykona.

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Prostrednictvom parametra stroja displayDepthErr
nastavite, &i ma TNC pri zadani kladnej hibky
zobrazit chybové hldsenie (on) alebo nie (off).

Uvedomte si, e TNC pri zadani kladnej hibky
invertuje vypocet predpolohovania. Nastroj

teda nabieha po osi nastroja rychloposuvom do
bezpecnostnej vzdialenosti pod uroven povrchu
obrobku!
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Parametre cyklu

2e3

)

4

Bezpecnostna vzdialenost’ Q200 (inkrementalne):
Vzdialenost hrot nastroja — povrch obrobku. Vstupny
rozsah 0 az 99999,9999

Hibka Q201 (inkrementalne): Vzdialenost povrch
obrobku — dno centrovania (hrot kuzela vrtaka).
Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

Posuv prisuvu do hibky Q206: Rychlost posuvu
nastroja pri vitani v mm/min. Vstupny rozsah 0 az
99999,999, alternativnhe FAUTO, FU

Hibka prisuvu Q202 (inkrementalne): Rozmer,

o ktory sa nastroj zakazdym prisunie do zaberu.
Vstupny rozsah 0 az 99999,9999. Hibka nemusi
byt nasobkom hibky prisuvu. TNC nabehne v jednej
operacii na hibku ak:

= sU hibka prisuvu a hibka rovnaké

= je hibka prisuvu vaésia ako koneéna hibka a ak
sucasne nie je definované lamanie triesky.

Cas zotrvania hore Q210: Cas v sekundach, ktory
nastroj stravi v bezpe€nostnej vzdialenosti potom,
ako ho TNC vysunie z otvoru kvéli odstraneniu
triesok. Vstupny rozsah 0 az 3600,0000

Suradnice povrchu obrobku Q203 (absolutne):
Suradnice povrchu obrobku. Vstupny rozsah
-99999,9999 az 99999,9999

2. bezpecnostna vzdialenost’ Q204
(inkrementalne): Suradnice osi vretena, v ktorych
neméze nastat kolizia medzi nastrojom a obrobkom
(upinacim prostriedkom). Vstupny rozsah 0 az
99999,9999

Redukéna hodnota Q212 (inkrementalne): Hodnota,
o ktoru TNC zmensi po kazdom prisuve hlbku
prisuvu Q202. Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Poc. lamani triesky do spatného posuvu Q213:
Pocet lamani triesky predtym, nez TNC odsunie
nastroj z otvoru na odstranenie triesok. Na lamanie
triesky posunie TNC nastroj spat zakazdym o
hodnotu spatného posuvu Q256. Vstupny rozsah 0
az 99999

Minimalna hibka prisuvu Q205 (inkrementalne): Ak
ste zadali redukénu hodnotu, TNC obmedzi prisuv
na hodnotu zadanu v parametri Q205. Vstupny
rozsah 0 az 99999,9999

Cas zotrvania dole Q211: Cas v sekundéach, ktory
nastroj zotrva na dne otvoru. Vstupny rozsah 0 az
3600,0000
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11 CYCL DEF 203 UNIVERZALNE

VRTANIE

Q200=2  ;BEZPECNOSTNA
VZDIALENOST

Q201=-20 ;HLBKA

Q206=150 ;POS. PRISUVU DO HLB.
Q202=5  ;HLBKA PRiSUVU
Q210=0  ;CAS ZOTRVANIA HORE
Q203=+20 ;SURADNICE POVRCHU

Q204=50 ;2. BEZPECNOSTNA
VZDIALENOST

Q212=0.2 ;REDUKCNA HODNOTA
Q213=3  ;LAMANIA TRIESKY
Q205=3  ;MIN. HLBKA PRiSUVU
Q211=0.25 ;CAS ZOTRVANIA DOLE
Q208=500 ;SPATNY POSUV
Q256=0.2 ;SP PRI LAMANI TRIESKY
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> Spatny posuv Q208: Rychlost posuvu nastroja pri
vychadzani z otvoru v mm/min. Ak zadate Q208
= 0, potom vysuva TNC nastroj s posuvom Q206.
Vstupny rozsah 0 az 99999,999, alternativhe FMAX,
FAUTO

» Spatny posuv pri lamani triesky Q256
(inkrementalne): Hodnota, o ktord TNC posunie spat
nastroj pri lamani triesky. Vstupny rozsah 0,1000 az
99999,9999
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3.7 SPATNE ZAHLBOVANIE (cyklus 204,

DIN/ISO: G204)

Priebeh cyklu

Tymto cyklom vytvarate zahibenia, ktoré sa nachadzaju na spodnej
strane obrobku. z A

1

TNC polohuje nastroj po osi vretena rychloposuvom FMAX do
bezpecfnostnej vzdialenosti nad povrchom obrobku

Tam vykona TNC orientaciu vretena na polohu 0° a presadi
nastroj o hodnotu vyosenia

Nésledne sa nastroj zasunie predpolohovacim posuvom do

predvitaného otvoru az po bezpe&nostnu vzdialenost rezne;j
hrany pod spodnou hranou obrobku

TNC potom odsunie nastroj opat do stredu otvoru, spusti

3.7

vreteno, prip. chladiacu zmes a pgsuva sa potom posuvom
zahlbovania na zadanu hlbku zahlbenia

V pripade prislusného nastavenia zotrva nastroj na dne
zahlbenia a nasledne sa z otvoru vysunie, vykona orientaciu
vretena a znovu sa presadi o hodnotu vyosenia

Nasledne posunie TNC nastroj predpolohovacim posuvom
naspat na bezpecnostnu vzdialenost’ a odtial — ak bolo zadané
takéto nastavenie — rychloposuvom FMAX na 2. bezpe&nostnu
vzdialenost.

Pri programovani dodrzujte!

Stroj a TNC musi vyrobca stroja na tato funkciu
pripravit.

<> Tento cyklus sa da pouzit len na strojoch s riadenym
vretenom.
Cyklus je mozné vykonavat len s tyCou pre spatné
vyvrtavanie.

Polohovaci blok naprogramujte na zaciato¢ny bod
(stred otvoru) roviny obrabania s korekciou polomeru
RO.

Znamienko parametra cyklu Hibka stanovuje smer
obrabania pri zahlbovani. Pozor: Kladné znamienko
vykona zapustenie po kladnej osi vretena.

Zadaijte diZku nastroja tak, aby bola nakétovana
spodna hrana vrtnej ty€e a nie rezna hrana.

TNC pri preppéte zadiato&ného bodu zahibenia
zohladnuje dizku reznej hrany vrtnej tyCe a hrabku
materialu.
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Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Ked programujete orientaciou vretena pod

uhlom, ktory ste zadali v parametri Q336 (napr.

v prevadzkovom rezime Ruéné polohovanie),
skontrolujte, kde sa nachadza hrot nastroja. Uhol
zadaijte tak, aby bol hrot nastroja rovnobezny so
suradnicovou osou. Zvolte smer odchodu tak, aby
nastroj odisiel v smere od okraja otvoru.
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Parametre cyklu

2e49

4

Bezpecnostna vzdialenost’ Q200 (inkrementalne):
Vzdialenost hrot nastroja — povrch obrobku. Vstupny
rozsah 0 az 99999,9999

Hibka zahibenia Q249 (inkrementalne): Vzdialenost
spodna hrana obrobku — dno zahibenia. Kladné
znamienko vytvori zahibenie v kladnom smere

osi vretena. Vstupny rozsah -99999,9999 az
99999,9999

Hrubka materialu Q250 (inkrementalne): Hrubka
obrobku. Vstupny rozsah 0,0001 az 99999,9999

Hodnota vyosenia Q251 (inkrementalne): Hodnota
vyosenia vrtnej ty€e; najdete v zozname udajov o
nastroji. Vstupny rozsah 0,0001 az 99999,9999

Vyska reznej hrany Q252 (inkrementalne):
Vzdialenost spodna hrana vrtnej ty&e — hlavna
rezna hrana; najdete v zozname udajov o nastroji.
Vstupny rozsah 0,0001 az 99999,9999

Predpolohovaci posuv Q253: Rychlost posuvu
nastroja pri zanoreni do obrobku, resp. pri vysuvani
z obrobku v mm/min. Vstupny rozsah 0 az
99999,999, alternativne FMAX, FAUTO

Posuv pri zahlbovani Q254: Rychlost posuvu
nastroja pri zahlbovani v mm/min. Vstupny rozsah 0
az 99999,999, alternativne FAUTO, FU

Cas’zotrvania Q255: Cas zotrvania na dne
zahlbenia v sekundach. Vstupny rozsah 0 az
3600,000

Suradnice povrchu obrobku Q203 (absolutne):
Suradnice povrchu obrobku. Vstupny rozsah
-99999,9999 az 99999,9999

2. bezpecnostna vzdialenost’ Q204
(inkrementalne): Suradnice osi vretena, v ktorych
nemdze nastat’ kolizia medzi nastrojom a obrobkom
(upinacim prostriedkom). Vstupny rozsah 0 az
99999,9999

Smer odsunutia (1/2/3/4) Q214: Definovanie
smeru, v ktorom ma TNC presadit nastroj o hodnotu
vyosenia (podla orientacie vretena); zadanie
hodnoty O nie je dovolené

1: Odsunutie nastroja v smere minus hlavnej osi

2: Odsunutie nastroja v smere minus vedlajSej osi
3: Odsunutie nastroja v smere plus hlavnej osi

4: Odsunutie nastroja v smere plus vedlajSej osi

Uhol na orientaciu vretena Q336 (absolutne):
Uhol, do ktorého TNC polohuje nastroj pred
zanorenim a pred vysunutim z otvoru. Vstupny
rozsah -360,0000 az 360,0000
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11 CYCL DEF 204 SPATNE
ZAHLBOVANIE

Q200=2  ;BEZPECNOSTNA
VZDIALENOST

Q249=+5 ;HLBKA ZAHLBENIA
Q250=20 ;HRUBKA MATERIALU
Q251=3.5 ;HODNOTA VYOSENIA
Q252=15 ;VYSKA REZNEJ HRANY
Q253=750 ;PREDPOLOH. POSUV.
Q254=200 ;POSUV ZAHLBOVANIA
Q255=0  ;CAS ZOTRVANIA
Q203=+20 ;SURADNICE POVRCHU

Q204=50 ;2. BEZPECNOSTNA
VZDIALENOST

Q214=1 ;SMER ODSUNUTIA
Q336=0 ;UHOL VRETENA
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3.8 UNIVERZALNE HLBKOVE VRTANIE

(cyklus 205, DIN/ISO: G205)

Priebeh cyklu

1

TNC polohuje nastroj po osi vretena rychloposuvom FMAX do
zadanej bezpecnostnej vzdialenosti nad povrchom obrobku

Ked zadéte hib&i zaliatocny bod, odide TNC zadefinovanym
polohovacim posuvom na bezpecénostnu vzdialenost nad hlbsi
zaciatoCny bod

Nastroj vykona vftanie so zadanym posuvom F aZ po prvi hibku
prisuvu

V pripade, Ze je zadané lamanie triesky, odsunie TNC nastroj
spat’ o zadanu hodnotu spatného posuvu. Ak pracujete bez
lamania triesky, tak prejde TNC nastrojom v rychloposuve na
bezpelnostnu vzdialenost’ a nasledne opat rychloposuvom
FMAX na zadanu predstavnu vzdialenost nad prvd hibku prisuvu

Nasledne vita nastroj s posuvom az do dalSej hibky prisuvu.
Hibka prisuvu sa zmensuje s kazdym prisuvom o redukénu
hodnotu — v pripade takéhoto zadania

TNC tento postup opakuje (2 az 4), kym nedosiahne hibku
vitania

Na dne otvoru nastroj zotrva — ak bolo vykonané takéto
nastavenie — na uvolnenie z rezu a po uplynuti €asu zotrvania
sa prostrednictvom spatného posuvu posunie spat na
bezpe€nostnu vzdialenost. Ak ste zadali 2. bezpe€nostnu
vzdialenost, odsunie na Au TNC nastroj rychloposuvom FMAX

Pri programovani dodrzujte!

E> Polohovaci blok naprogramujte na zaciato¢ny bod

78

(stred otvoru) roviny obrabania s korekciou polomeru
RO.

Znamienko parametra cyklu Hibka stanov,uje smer
obrabania. Ak naprogramujete hodnotu hlbky rovnu
0, TNC cyklus nevykona.

Ak zadate predstavné vzdialenosti Q258 inak ako
Q259, tak TNC rovnomerne upravi predstavnu
vzdialenost medzi prvym a poslednym prisuvom.

Ak prostrednictvom Q379 zadate hibSi zaCiatoCny
bod, tak zmeni TNC len zaciatoény bod pohybu
prisuvu. Pohyby spatného posuvu TNC nezmeni,
to znamena, ze sa vztahuju na suradnice povrchu
obrobku.
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Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Prostrednictvom parametra stroja displayDepthErr
nastavite, i ma TNC pri zadani kladnej hibky
zobrazit chybové hlasenie (on) alebo nie (off).

Uvedomte si, Ze TNC pri zadani kladnej hibky
invertuje vypocet predpolohovania. Nastroj

teda nabieha po osi nastroja rychloposuvom do
bezpelnostnej vzdialenosti pod urover povrchu
obrobku!
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Obrabacie cykly: Vitanie
UNIVERZALNE HLBKOVE VRTANIE (cyklus 205, DIN/ISO: G205)

3.8

Parametre cyklu

2es5

L2

80

4

Bezpecnostna vzdialenost’ Q200 (inkrementalne):

Vzdialenost hrot nastroja — povrch obrobku. Vstupny z A B 0006
rozsah 0 az 99999,9999 %
Hibka Q201 (inkrementalne): Vzdialenost povrch
obrobku — dno centrovania (hrot kuzela vrtaka). 0000
Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999 0208 e Q200
. 257

Posuv prisuvu do hlbky Q206: Rychlost’ posuvu — 9202
nastroja pri vitani v mm/min. Vstupny rozsah 0 az — / 220
99999,999, alternativne FAUTO, FU ol
Hibka prisuvu Q202 (inkrementalne): Rozmer, < Q2117
o ktory sa nastroj zakazdym prisunig do zaberu. 7
Vstupny rozsah O az 99999,9999. Hibka nemusi
byt nésobkom hibky prisuvu. TNC nabehne v jednej Bloky NC
operacii na hibku ak: 11 CYCL DEF 205 UNIVERZALNE
= sU hibka prisuvu a hibka rovnaké, HLBKOVE VRTANIE
= je hibka prisuvu vacésia ako koneéna hibka. Q200=2  ;BEZPECNOSTNA

, . ., VZDIALENOST
Suradnice povrchu obrobku Q203 (absolutne): .
Suradnice povrchu obrobku. Vstupny rozsah Q201=-80 ;HLBKA
-99999,9999 az 99999,9999 Q206=150 ;POS. PRISUVU DO HLB.
2.. bezpec':r,ostné v’zdial_enost’_ Q204 ’ Q202=15 :HLBKA PRiSUVU
(inkrementalne): Suradnice osi vretena, v ktorych :
neméze nastat kolizia medzi nastrojom a obrobkom Q203=+100 ;SURADNICE POVRCHU
(upinacim prostriedkom). Vstupny rozsah 0 aZ Q204=50 ;2. BEZPECNOSTNA
99999,9999 VZDIALENOST
Redukéna hodnota Q212 (inkrementalne): Hodnota, Q212=0.5 ;REDUKCNA HODNOTA
o ktor TNC zmensi hibku prisuvu Q202. Vstupny ; ‘

205= ;MIN. HLBKA PRI

rozsah 0 az 99999,9999 Q205=3  ;MIN - SUVU
Minimalna hibka prisuvu Q205 (inkrementalne): Ak Q80,3 O HORE
ste zadali reduk&nu hodnotu, TNC obmedzi prisuv -
na hodnotu zadanu v parametri Q205. Vstupny Q259=1  ;PREDSTAVNA
rozsah 0 az 99999,9999 VZDIALENOST DOLE
Predstavna vzdialenost’ hore Q258 Q257=5  ;HLBKA VRTANIA
(inkrementalne): Bezpeénostna vzdialenost pri LAMANIA TRIESKY
polohovani rychloposuvom, ked TNC odsunie Q256=0.2 ;SP PRI LAMANI TRIESKY

na,strOJ PO vysunuti _z otvoru spat na aktualn’u hlbku Q211=0.25 :CAS ZOTRVANIA DOLE
prisuvu; hodnota pri prvom prisuve. Vstupny rozsah = —
0 az 99999,9999 Q379=7.5 ;ZACIATOCNY BOD

Predstavna vzdialenost’ dole Q259 Q253=750 ;PREDPOLOH. POSUV.
(inkrementalne): Bezpecnostna vzdialenost pri

polohovani rychloposuvom, ked TNC odsunie

nastroj po vysunuti z otvoru spat na aktualnu hibku

prisuvu; hodnota pri poslednom prisuve. Vstupny

rozsah 0 az 99999,9999

Hibka vrtania do lamania triesky Q257
(inkrementalne): Prisuv, po ktorom TNC vykona
lamanie triesky. Ak zadate 0, lamanie triesky sa
nevykona. Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Spatny posuv pri lamani triesky Q256
(inkrementalne): Hodnota, o ktord TNC posunie spat
nastroj pri lamani triesky. TNC vykona spéatny posuv
s posuvom 3000 mm/min. Vstupny rozsah 0,1000 az
99999,9999
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» Cas zotrvania dole Q211: Cas v sekundach, ktory

nastroj zotrva na dne otvoru. Vstupny rozsah 0 az
3600,0000

HIbsi zaciatocny bod Q379 (vztahujuci sa
inkrementalne na povrch obrobku): Zaciatocny
bod samotného vitania po predvitani urcitej

hibky kratsim nastrojom. TNC nabehne v
predpolohovacom posuve z bezpec¢nostnej
vzdialenosti na hib&i zagiatocny bod. Vstupny
rozsah 0 az 99999,9999

Predpolohovaci posuv Q253: Rychlost posuvu
nastroja pri polohovani z bezpecnostnej vzdialenosti
na hibsi zaciato¢ny bod v mm/min. Je aktivny len v
pripade, ak je pre Q379 zadana ina hodnota ako 0.
Vstupny rozsah 0 az 99999,999, alternativhe FMAX,
FAUTO
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Obrabacie cykly: Vitanie
3.9 FREZOVANIE OTVORU (cyklus 208)

3.9  FREZOVANIE OTVORU (cyklus 208)

Priebeh cyklu

1

TNC polohuje nastroj po osi vretena rychloposuvom FMAX do
zadanej bezpecnostnej vzdialenosti nad povrchom obrobku

a nabehne kruhovym pohybom na zadany priemer (ak je k
dispozicii dostatok miesta)

Nastroj fré:zuje so zadanym posuvom F po zavitnici az do
zadanej hlbky vrtania

Ked sa dosiahne hibka vftania, vykona TNC este jeden GpIny
kruh, aby sa tak odstranil material, ktory nebol odstraneny pri
vnoreni

Potom TNC napolohuje nastroj spat’ do stredu otvoru
Nakoniec nabehne TNC rychloposuvom FMAX spat na
bezpecfnostnu vzdialenost. Ak ste zadali 2. bezpe¢nostnu
vzdialenost, odsunie na nu TNC nastroj rychloposuvom FMAX

Pri programovani dodrzujte!

E> Polohovaci blok naprogramujte na zaciato¢ny bod

82

(stred otvoru) roviny obrabania s korekciou polomeru
RO.

Znamienko parametra cyklu Hibka stanovuje smer
obrabania. Ak naprogramujete hodnotu hibky rovnu
0, TNC cyklus nevykona.

Ak ste pre priemer otvoru zadali rovhaku hodnotu
ako pre priemer nastroja, vykona TNC vitanie bez
interpolacie zavitnice priamo do zadanej hibky.

Aktivne zrkadlenie neovplyviuje druh frézovania
definovany v cykle.

Uvedomte si, Ze pri prili§ velkom prisuve dbjde k
poskodeniu nastroja aj obrobku.

Zadaniu prili§ velkého prisuvu predide;te tak, ze v
tabulke nastrojov TOOL.T zadate v stlpci ANGLE
maximalny pripustny uhol zanorenia nastroja. TNC
potom automaticky prepocita maximalny pripustny
prisuv a prip. zmeni vami zadanu hodnotu.

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Prostrednictvom parametra stroja displayDepthErr
nastavite, & ma TNC pri zadani kladnej hibky
zobrazit chybové hlasenie (on) alebo nie (off).

Uvedomte si, e TNC pri zadani kladnej hibky
invertuje vypocet predpolohovania. Nastroj

teda nabieha po osi nastroja rychloposuvom do
bezpeénostnej vzdialenosti pod uroven povrchu
obrobku!
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Parametre cyklu

2e8

4

Bezpecnostna vzdialenost’ Q200 (inkrementalne):
Vzdialenost spodna hrana nastroja — povrch
obrobku. Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Hibka Q201 (inkrementalne): Vzdialenost povrch
obrobku — dno otvoru. Vstupny rozsah -99999,9999
az 99999,9999

Posuv prisuvu do hibky Q206: Rychlost posuvu
nastroja pri vitani po zavitnici v mm/min. Vstupny
rozsah 0 az 99999,999, alternativhe FAUTO, FU, FZ
Hibka prisuvu po zavitnici Q334 (inkrementalne):
Rozmer, o ktory sa nastroj vzdy prisunie po zavitnici
(= 360°). Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Suradnice povrchu obrobku Q203 (absolutne):
Suradnice povrchu obrobku. Vstupny rozsah
-99999,9999 az 99999,9999

2. bezpecnostna vzdialenost’ Q204
(inkrementalne): Suradnice osi vretena, v ktorych
nemd&ze nastat' kolizia medzi nastrojom a obrobkom
(upinacim prostriedkom). Vstupny rozsah 0 az
99999,9999

Pozadovany priemer Q335 (absolutne): Priemer
otvoru. Ak pre poZadovany priemer zadate rovnaku
hodnotu ako pre priemer nastroja, vykona TNC
vftanie bez interpolacie zavitnice priamo do zadane;j
hibky. Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Predvrtany priemer Q342 (absolutne): Ak v

Q342 zadate hodnotu vaésiu ako 0, nevykona

uz TNC Ziadnu kontrolu, ktora sa tyka pomeru
pozZadovaného priemeru a priemeru nastroja. Vdaka
tomu mézZete frézovat otvory, ktorych priemer je viac
ako dvakrat vacsi ako priemer nastroja. Vstupny
rozsah 0 az 99999,9999

Druh frézovania Q351: Druh obrabania frézou pri
M3

+1 = susledné frézovanie

—1 = nesusledné frézovanie
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Bloky NC
12 CYCL DEF 208 FREZOVANIE OTVORU
Q200=2 ;BEZPECNOSTNA

VZDIALENOST

Q201=-80 ;HLBKA

Q206=150 ;POS. PRISUVU DO HLB.
Q334=1.5 ;HLBKA PRiSUVU
Q203=+100 ;SURADNICE POVRCHU
Q204=50 ;2. BEZPECNOSTNA

VZDIALENOST

Q335=25 ;POZADOVANY PRIEMER
Q342=0 ;PREDVRTANY PRIEMER
Q351=+1 ;DRUH FREZOVANIA
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3.10 JEDNOBRITOVE VRTANIE (cyklus 241, DIN/ISO

3.10 JEDNOBRITOVE VRTANIE (cyklus 241,

DIN/ISO: G241)

Priebeh cyklu

1

TNC polohuje nastroj po osi vretena rychloposuvom FMAX do
zadanej bezpecnostnej vzdialenosti nad povrchom obrobku

Potom presunie TNC nastroj definovanym polohovacim
posuvom na bezpec&nostnu vzdialenost nad hibsi zaciatoény
bod a tam zapne vitacie otacky pomocou M3 a chladiacu
kvapalinu. TNC vykona pohyb zasunutia vzdy v smere otacania
definovaného v cykle s vretenom otacajucim sa doprava, dofava
alebo stojacim

Nastroj vykona vitanie so zadanym posuvom F aZ po zadanu
hibku vitania

Na dne otvoru nastroj zotrva — ak bolo vykonané takéto
nastavenie — na uvolnenie z rezu. Nasledne vypne TNC
chladiacu kvapalinu a otacky prepne spat na definovanu
hodnotu pri vychadzani

Na dne otvoru sa po uplynuti ¢asu zotrvania prostrednictvom
spatného posuvu vykona posuv spat’ na bezpecnostnu
vzdialenost. Ak ste zadali 2. bezpe€nostnu vzdialenost, odsunie
na nu TNC nastroj rychloposuvom FMAX

Pri programovani dodrzujte!

E> Polohovaci blok naprogramujte na zaciato¢ny bod

84

(stred otvoru) roviny obrabania s korekciou polomeru
RO.

Znamienko parametra cyklu Hibka stanovuje smer
obrabania. Ak naprogramujete hodnotu hibky rovnu
0, TNC cyklus nevykona.

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Prostrednictvom parametra stroja displayDepthErr
nastavite, ¢&i ma TNC pri zadani kladnej hibky
zobrazit chybové hlasenie (on) alebo nie (off).

Uvedomte si, Ze TNC pri zadani kladnej hibky
invertuje vypocet predpolohovania. Nastroj

teda nabieha po osi nastroja rychloposuvom do
bezpelnostnej vzdialenosti pod urover povrchu
obrobku!
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Parametre cyklu

2491

Ao

4

Bezpecnostna vzdialenost’ Q200 (inkrementalne):
Vzdialenost hrot nastroja — povrch obrobku. Vstupny
rozsah 0 az 99999,9999

Hibka Q201 (inkrementalne): Vzdialenost povrch
obrobku — dno otvoru. Vstupny rozsah -99999,9999
az 99999,9999

Posuv prisuvu do hibky Q206: Rychlost posuvu
nastroja pri vitani v mm/min. Vstupny rozsah 0 az
99999,999, alternativnhe FAUTO, FU

Cas zotrvania dole Q211: Cas v sekundéach, ktory
nastroj zotrva na dne otvoru. Vstupny rozsah 0 az
3600,0000

Suradnice povrchu obrobku Q203 (absolutne):
Suradnice povrchu obrobku. Vstupny rozsah
-99999,9999 az 99999,9999

2. bezpecnostna vzdialenost’ Q204
(inkrementalne): Suradnice osi vretena, v ktorych
nemd&ze nastat' kolizia medzi nastrojom a obrobkom
(upinacim prostriedkom). Vstupny rozsah 0 az
99999,9999

HIbsi zaciatocny bod Q379 (vztahujuci sa
inkrementalne na povrch obrobku): Zaciatocny
bod samotného vitania. TNC nabehne v
predpolohovacom posuve z bezpec¢nostnej
vzdialenosti na hib&i zaliatocny bod. Vstupny
rozsah 0 az 99999,9999

Predpolohovaci posuv Q253: Rychlost posuvu
nastroja pri polohovani z bezpe¢nostnej vzdialenosti
na hibsi zaciato¢ny bod v mm/min. Je aktivny len v
pripade, ak je pre Q379 zadana ina hodnota ako 0.
Vstupny rozsah 0 az 99999,999, alternativne FMAX,
FAUTO

Spatny posuv Q208: Rychlost posuvu nastroja pri
vychadzani z otvoru v mm/min. Ak zadate Q208 =
0, potom vysuva TNC nastroj s vitacim posuvom
Q206. Vstupny rozsah 0 az 99999,999, alternativne
FMAX, FAUTO

Smer ot. zas./vysunutia (3/4/5) Q426: Smer
otacania, ktorym sa ma nastroj otacat pri zasuvani
do otvoru a pri vysuvani z otvoru. Zadanie:

3: Otacanie vretena s M3

4: Otacanie vretena s M4

5: Pohyb so stojacim vretenom

Otacky vretena zasunutie/vysunutie Q427:
Otacky, ktorymi sa ma nastroj ota€at’ pri zasuvani do
otvoru a pri vysuvani z otvoru. Vstupny rozsah 0 az
99999
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Bloky NC

11 CYCL DEF 241 JEDNOBRITOVE
VRTANIE

;BEZPECNOSTNA
VZDIALENOST

Q201=-80 ;HLBKA

Q206=150 ;POS. PRISUVU DO HLB.
Q211=0.25 ;CAS ZOTRVANIA DOLE
Q203=+100 ;SURADNICE POVRCHU

Q200=2

Q204=50 ;2. BEZPECNOSTNA
VZDIALENOST
Q379=7.5 ;ZACIATOCNY BOD

Q253=750 ;PREDPOLOH. POSUV.
Q208=1000 ;SPATNY POSUV

Q426=3  ;SMER OTACANIA
VRETENA
Q427=25 ;OTACKY ZAS./VYS.

Q428=500 ;OTACKY PRI VRTANI
Q429=8  ;CHLADENIE ZAP.
Q430=9  ;CHLADENIE VYP.
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Obrabacie cykly: Vitanie
3.10 JEDNOBRITOVE VRTANIE (cyklus 241, DIN/ISO: G241)

» Otacky pri vitani Q428: Otacky, ktorymi ma nastroj
vykonavat vitanie. Vstupny rozsah 0 az 99999

» M-Fkc. Chladiaca kvapalina ZAP. Q429: Pridavna
funkcia M na zapnutie chladiacej kvapaliny. TNC
zapne chladiacu kvapalinu, ked sa nastroj nachadza
v otvore v hlbSom zaciatoénom bode. Vstupny
rozsah 0 aZz 999

» M-Fkc. Chladiaca kvapalina VYP. Q430: Pridavna
funkcia M na vypnutie chladiacej kvapaliny. TNC
vypne chladiacu kvapalinu, ked’ sa nastroj nachadza
v hibke vftania. Vstupny rozsah 0 az 999
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3.11 Priklady programovania

Priklad: Vritacie cykly

100

" 1020 80 90100
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“1 | Obrabacie cykly: Vitanie
3.11 Priklady programovania

Priklad: Vrtacie cykly pouzivajte v spojeni s PATTERN
DEF

Suradnice vitania su ulozené v definicii vzoru PATTERN
DEF POS a TNC ich vyvolava prostrednictvom CYCL
CALL PAT. 100

Polomery nastrojov su navolené tak, aby boli v testovacej 9
grafike viditelné vSetky pracovné operacie. o5
Chod programu 55
m  Centrovanie (polomer nastroja 4)

® Vftanie (polomer nastroja 2,4) 30
B Rezanie vnutorného zavitu (polomer nastroja 3)

T020 40 80 90100

(ol
(o]
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Obrabacie cykly: Rezanie vnutorného zavitu / Frézovanie zavitu

4.1 Zaklady

4.1 Zaklady

Prehlad

TNC ponuka celkovo 8 cyklov pre najréznejSie obrabanie zavitov:

Cyklus

206 NOVE REZANIE VNUT. ZAVITU
S vyrovnavacou hlavou, s
automatickym predpolohovanim,

2. bezpecnostna vzdialenost’

Softvérové Strana

tlacidlo

93

207 NOVE REZANIE VNUT. ZAVITU
GS

Bez vyrovnavacej hlavy, s
automatickym predpolohovanim,

2. bezpecnostna vzdialenost

95

209 REZANIE VNUT. ZAVITU S
LAMANIM TRIESKY

Bez vyrovnavacej hlavy, s
automatickym predpolohovanim,

2. bezpe€nostna vzdialenost; lamanie
triesky

97

262 FREZOVANIE ZAVITU
Cyklus na frézovanie zavitu do
predvitaného materialu

262

103

263 FREZOVANIE ZAVITU SO
ZAHLBENIM

Cyklus na frézovanie zavitu do
predvitaného materialu s vytvorenim
zapustenej plésky

263

106

264 FREZOVANIE ZAVITU S
VRTANIM

Cyklus na vftanie do plného materialu
a nasledné frézovanie zavitu jednym
nastrojom

264

110

265 FREZOVANIE ZAVITU HELIX S
VRTANIM

Cyklus na frézovanie zavitu do pIného
materialu

265

114

267 FREZOVANIE VONKAJSIEHO
ZAVITU

Cyklus na frézovanie vonkajsieho
zavitu s vytvorenim zapustenej plosky

92

267

118
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NOVE REZANIE VNUTORNEHO ZAVITU s vyrovnavacou hlavou
(cyklus 206, DIN/ISO: G206)

42  NOVE REZANIE VNUTORNEHO
ZAVITU s vyrovnavacou hlavou
(cyklus 206, DIN/ISO: G206)

Priebeh cyklu

1 TNC polohuje nastroj po osi vretena rychloposuvom FMAX do
zadanej bezpecnostnej vzdialenosti nad povrchom obrobku

2 Nastroj nabehne v jednej operacii na hibku vftania

3 Potom sa zmeni smer ot4€ania vretena a nastroj sa po Case
zotrvania vrati spat na bezpe€nostnu vzdialenost. Ak ste vlozili
2. bezpec€nostnu vzdialenost, TNC na fiu odsunie nastroj
rychloposuvom FMAX

4 'V bezpecnostnej vzdialenosti sa smer otacania vretena vrati do
poévodného stavu

Pri programovani dodrzujte!

Polohovaci blok naprogramujte na zac¢iato€nom bode
(stred otvoru) roviny obrabania s korekciou polomeru
RO.

Znamienko parametra cyklu Hibka stanovuje smer
obrabania. Ak naprogramujete hodnotu hibky rovnu
0, TNC cyklus nevykona.

Nastroj musi byt upnuty vo vyrovnavacej hlave

na vyrovnavanie dizky. Vyrovnavacia hlava na
vyrovnavanie dizky kompenzuje po&as obrabania
odchylky posuvu a otacok.

Pocas vykonavania cyklu nie je aktivny otocny
regulator pre override otaCok. Otocny regulator pre
override posuvu je edte CiastoCne aktivny (uréené
vyrobcom stroja, pozri priruCku stroja).

Pre pravotoCivy zavit aktivujete vreteno pomocou M3,
pre lavotoCivy zavit pomocou M4.

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Prostrednictvom parametra stroja displayDepthErr
nastavite, & ma TNC pri zadani kladnej hibky
zobrazit chybové hlasenie (on) alebo nie (off).

Upozorfiujeme, ze TNC pri zadani kladnej
hibky invertuje vypoget predpolohovania. Nastroj
teda nabieha po osi nastroja rychloposuvom do
bezpecénostnej vzdialenosti pod uroven povrchu
obrobku!
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Obrabacie cykly: Rezanie vnutorného zavitu / Frézovanie zavitu
NOVE REZANIE VNUTORNEHO ZAVITU s vyrovnavacou hlavou

4.2

(cyklus 206, DIN/ISO: G206)

Parametre cyklu

208
T

» Bezpecnostna vzdialenost’ Q200 (inkrementalne):

Vzdialenost medzi hrotom nastroja a povrchom z A
» Hibka zavitu Q201 (inkrementalne): Vzdialenost Q204

medzi povrchom obrobku a dnom zavitu. Vstupny

Q203
» Posuv F Q206: Rychlost posuvu nastroja pri rezani Q201
alternativne FAUTO 9%?1 -
» Cas zotrvania dole Q211: VloZte hodnotu 0

obrobku. Vstupny rozsah 0 az 99999,9999
Smerna hodnota: 4x stupanie zavitu.

rozsah —99999,9999 az 99999,9999

vnutorného zavitu. Vstupny rozsah 0 az 99999,999

az 0,5 sekundy, aby sa tak predislo zaklineniu
A . Y Bloky NC
nastroja pri spatnom posuve. Vstupny rozsah 0 az . ;
3600,0000 25 CYCL DEF 206 NOVE REZANIE VNUT.
» Suradnice povrchu obrobku Q203 (absolutne): ZAVITU 5 .
Suradnice povrchu obrobku. Vstupny rozsah — Q200=2  ;BEZPECNOSTNA

99999,9999 az 99999,9999

> 2. bezpecnostna vzdialenost’ Q204

VZDIALENOST
Q201=-20 ;HLBKA

(inkrementalne): Suradnice osi vretena, v ktorych Q206=150 ;POS. PRISUVU DO HLB.

neméze nastat kolizia medzi nastrojom a obrobkom
(upinacim prostriedkom). Vstupny rozsah 0 az

99999,9999

Stanovenie posuvu: F =S x p

F: posuv (v mm/min)
S: otacky vretena (v ot./min)
p: stapanie zavitu (v mm)

Odchod nastroja zo zaberu pri preruseni programu
Ak pocas rezania vnutorného zavitu stlacite externé tlacidlo

Q211=0.25 ;CAS ZOTRVANIA DOLE
Q203=+25 ;SURADNICE POVRCHU

Q204=50 ;2. BEZPECNOSTNA
VZDIALENOST

zastavenia, zobrazi TNC softvérové tladidlo, ktoré vam umozni
vysunutie nastroja zo zaberu.

94
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NOVE REZANIE VNUT. ZAVITU GS bez vyrovnavacej hlavy (cyklus
207, DIN/ISO: G207)

4.3 NOVE REZANIE VNUT. ZAVITU GS bez
vyrovnavacej hlavy (cyklus 207, DIN/
ISO: G207)

Priebeh cyklu

TNC vykona rezanie zavitu bud' v jednej, alebo vo viacerych

operaciach bez pouzitia vyrovnavacej hlavy na vyrovnavanie dizky.

1 TNC polohuje nastroj po osi vretena rychloposuvom FMAX do
zadanej bezpecnostnej vzdialenosti nad povrchom obrobku

2 Nastroj nabehne v jednej operacii na hibku vitania

3 Potom sa zmeni smer ota€ania vretena a nastroj sa po ¢ase
zotrvania vrati spat na bezpe€nostnu vzdialenost. Ak ste vlozili
2. bezpecnostnu vzdialenost, TNC na fiu odsunie nastroj
rychloposuvom FMAX

4 TNC zastavi vreteno v bezpecénostnej vzdialenosti
Pri programovani dodrzujte!
pripravit'.

<> Tento cyklus je mozné pouzit len na strojoch s
riadenym vretenom.

? Stroj a TNC musi vyrobca stroja na tuto funkciu

Polohovaci blok naprogramujte na zac¢iato€nom bode
(stred otvoru) roviny obrabania s korekciou polomeru
RO.

Znamienko parametra cyklu Hibka stanov,uje smer
obrabania. Ak naprogramujete hodnotu hibky rovnu
0, TNC cyklus nevykona.

TNC vypocita posuv v zavislosti od otaCok. Ak pocas
rezania zavitu pouzijete oto¢ny regulator pre korekciu
posuvu, TNC automaticky upravi posuv.

Otocny regulator pre korekciu otacok nie je aktivny.

Na konci cyklu sa vreteno zastavi. Pred dal8im
obrabanim znovu spustite vreteno pomocou M3
(resp. M4).

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Prostrednictvom parametra stroja displayDepthErr
nastavite, & ma TNC pri zadani kladnej hibky
zobrazit chybové hlasenie (on) alebo nie (off).

Upozorfiujeme, Ze TNC pri zadani kladnej
hibky invertuje vypo&et predpolohovania. Nastroj
teda nabieha po osi nastroja rychloposuvom do
bezpecnostnej vzdialenosti pod uroven povrchu
obrobku!
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Obrabacie cykly: Rezanie vnutorného zavitu / Frézovanie zavitu

NOVE REZANIE VNUT. ZAVITU GS bez vyrovnavacej hlavy (cyklus
207, DIN/ISO: G207)

4.3

Parametre cyklu

207
T

(22

RT

96

4

Bezpecnostna vzdialenost’ Q200 (inkrementalne):
Vzdialenost medzi hrotom nastroja a povrchom
obrobku. Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Hibka zavitu Q201 (inkrementalne): Vzdialenost
medzi povrchom obrobku a dnom zavitu. Vstupny
rozsah —99999,9999 az 99999,9999

Stapanie zavitu Q239: Stupanie zavitu. Znamienko
urcuje pravotocivy alebo lavotoclivy zavit:

+ = pravotocivy zavit

— = lavotocivy zavit Vstupny rozsah -99,9999 az
99,9999

Suradnice povrchu obrobku Q203 (absolutne):
Suradnice povrchu obrobku. Vstupny rozsah —
99999,9999 az 99999,9999

2. bezpecnostna vzdialenost’ Q204
(inkrementalne): Suradnice osi vretena, v ktorych
neméze nastat kolizia medzi nastrojom a obrobkom
(upinacim prostriedkom). Vstupny rozsah 0 az
99999,9999

| ]
Q204
Q203

Bloky NC

26 CYCL DEF 207 NOVE REZANIE VNUT.
ZAVITU GS

Q200=2  ;BEZPECNOSTNA
VZDIALENOST

Q201=-20 ;HLBKA
Q239=+1 ;STUPANIE ZAVITU
Q203=+25 ;SURADNICE POVRCHU

Q204=50 ;2. BEZPECNOSTNA
VZDIALENOST
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REZANIE VNUTORNEHO ZAVITU S LAMANIM TRIESKY (cyklus
209, DIN/ISO: G209)

4.4 REZANIE VNUTORNEHO ZAVITU S

LAMANIM TRIESKY (cyklus 209, DIN/
ISO: G209)

Priebeh cyklu

TNC reze zavit vo viacerych prisuvoch aZ do zadanej hibky.
Pomocou parametra mozete ur€it, i sa ma pri lamani triesky
vychadzat’ z otvoru Uplne alebo len Ciastocne.

1

TNC polohuje nastroj po osi vretena rychloposuvom FMAX do
zadanej bezpecnostnej vzdialenosti nad povrchom obrobku a
vykond tam orientéciu vretena

Nastroj nabehne na zadanu hibku prisuvu, obrati smer otacania
vretena a vysunie sa z otvoru — v zavislosti od zadefinovania

— o urcitu hodnotu spat alebo kvéli odstraneniu triesky uplne
von. Ak ste nadefinovali faktor na zvySenie ota€ok, vykona TNC
vysunutie z otvoru pri primerane zvySenych otackach vretena

Nésledne sa znovu obrati smer ota€ania vretena a nastroj
nabieha na nasledujucu zadanu hlbku prisuvu

TNC tento postup opakuije (2 az 3), kym nedosiahne zadanu
hibku zavitu

Potom sa nastroj vysunie spat do bezpec¢nostnej vzdialenosti.
Ak ste zadali 2. bezpe€nostnu vzdialenost, odsunie na fiu TNC
nastroj rychloposuvom FMAX

TNC zastavi vreteno v bezpecnostnej vzdialenosti
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Obrabacie cykly: Rezanie vnutorného zavitu / Frézovanie zavitu
4.4

REZANIE VNUTORNEHO ZAVITU S LAMANIM TRIESKY (cyklus
209, DIN/ISO: G209)

Pri programovani dodrzujte!

=

98

o

-

Stroj a TNC musi vyrobca stroja na tuto funkciu
pripravit.

Tento cyklus je mozZné pouZit len na strojoch s
riadenym vretenom.

Polohovaci blok naprogramujte na zaciato€énom bode
(stred otvoru) roviny obrabania s korekciou polomeru
RO.

Znamienko parametra cyklu Hibka zavitu stanovuje
smer obrabania.

TNC vypocita posuv v zavislosti od otacok. Ak pocas
rezania zavitu pouzijete oto¢ny regulator pre korekciu
posuvu, TNC automaticky upravi posuv.

Otocny regulator pre korekciu otacok nie je aktivny.

Ak ste parametrom cyklu Q403 definovali faktor
otacok pre rychlejsi spatny posuv, TNC obmedzi
otacky na maximalne otacky aktivneho prevodového
stupnia.

Na konci cyklu sa vreteno zastavi. Pred dalSim
obrabanim znovu spustite vreteno pomocou M3
(resp. M4).

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Prostrednictvom parametra stroja displayDepthErr
nastavite, ¢i ma TNC pri zadani kladnej hibky
zobrazit chybové hlasenie (on) alebo nie (off).

Upozorfiujeme, Ze TNC pri zadani kladnej
hibky invertuje vypo&et predpolohovania. Nastroj
teda nabieha po osi nastroja rychloposuvom do
bezpelnostnej vzdialenosti pod urover povrchu
obrobku!

TNC 320 | Priru¢ka pouzivatela Programovanie cyklov | 11/2014



REZANIE VNUTORNEHO ZAVITU S LAMANIM TRIESKY (cyklus 4.4

Parametre cyklu

2e8

'R T
1

4

Bezpecnostna vzdialenost’ Q200 (inkrementalne):
Vzdialenost medzi hrotom nastroja a povrchom
obrobku. Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Hibka zavitu Q201 (inkrementalne): Vzdialenost
medzi povrchom obrobku a dnom zavitu. Vstupny
rozsah —99999,9999 az 99999,9999

Stapanie zavitu Q239: Stupanie zavitu. Znamienko
urcuje pravotocivy alebo lavotoclivy zavit:

+ = pravotocivy zavit

— = lavotocivy zavit Vstupny rozsah -99,9999 az
99,9999

Suradnice povrchu obrobku Q203 (absolutne):
Suradnice povrchu obrobku. Vstupny rozsah —
99999,9999 az 99999,9999

2. bezpecnostna vzdialenost’ Q204
(inkrementalne): Suradnice osi vretena, v ktorych
neméze nastat kolizia medzi nastrojom a obrobkom
(upinacim prostriedkom). Vstupny rozsah 0 az
99999,9999

Hibka vrtania do lamania triesky Q257
(inkrementalne): Prisuv, po ktorom TNC vykona
lamanie triesky. Ak zadate 0, lamanie triesky sa
nevykond. Vstupny rozsah 0 az 99999,9999
Spatny posuv pri lamani triesky Q256: TNC
vynasobi stipanie Q239 zadanou hodnotou a pri
lamani triesky posunie nastroj spat o vypoditanu
vyslednu hodnotu. Ak zadate parameter Q256 = 0,
tak pri odstraneni triesok vyjde TNC z otvoru Uplne
(az do bezpecnostnej vzdialenosti). Vstupny rozsah
0,1000 az 99999,9999
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209, DIN/ISO: G209)

z A

Q204

Q203

Bloky NC

26 CYCL DEF 209 REZANIE VNUT.
ZAVITU S LAMANIM TRIESKY

Q200=2  ;BEZPECNOSTNA
VZDIALENOST

Q201=-20 ;HLBKA
Q239=+1 ;STUPANIE ZAVITU
Q203=+25 ;SURADNICE POVRCHU

Q204=50 ;2. BEZPECNOSTNA
VZDIALENOST

Q257=5  ;HLBKA VRTANIA
LAMANIA TRIESKY

Q256=+25 ;SP PRI LAMANIi TRIESKY
Q336=50 ;UHOL VRETENA
Q403=1.5 ;FAKTOR OTACOK
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Obrabacie cykly: Rezanie vnutorného zavitu / Frézovanie zavitu

4.4 REZANIE VNUTORNEHO ZAVITU S LAMANIM TRIESKY (cyklus
209, DIN/ISO: G209)

» Uhol na orientaciu vretena Q336 (absolutne):
Uhol, na ktory TNC polohuje nastroj pred procesom
rezania zavitu. Vdaka tomu mézete zavit v pripade
potreby dodato¢ne dorezat. Vstupny rozsah
-360,0000 az 360,0000

» Faktor pre zmenu otacok pri spatnom posuve
Q403: Faktor, o ktory TNC zvysi otacky vretena
— a teda aj spatny posuv — pri vysuvani z otvoru.
Vstupny rozsah 0,0001 aZ 10 ZvySenie najviac na
maximalne otacky aktivnheho prevodového stupria

Odsunutie nastroja pri preruseni programu

Ak pocas procesu rezania zavitu stlacite externé tlacidlo
zastavenia, zobrazi TNC softvérové tlagidlo RUCNY ODSUN
NASTROJA.. Ak stlagite RUCNY ODSUN NASTROJA, mézete
riadit odsun nastroja zo zdberu. Stlacte pritom tla€idlo kladného
smeru aktivnej osi vretena.
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4.5 Zakladné informacie o frézovani zavitu

Predpoklady

Zakladné informacie o frézovani zavitu

m Stroj by mal byt vybaveny chladenim vretena (chladiace
mazadlo min. 30 barov, tlak vzduchu min. 6 barov)

m Kedze pri frézovani zavitov spravidla vznikaju deformacie
profilu zavitu, su zvy€ajne potrebné korekcie Specifické pre

konkrétny nastroj, ktoré najdete v katalogu nastrojov, alebo vam

ich poskytne vyrobca vasho nastroja. Korekcia sa vykonava pri
TOOL CALL (vyvolanie nastroja) cez delta polomer DR

= Cykly 262, 263, 264 a 267 je mozné pouzit' len pri pravotoCivych
nastrojoch. Pre cyklus 265 mbzZete pouzivat pravo- aj lavotodivé

nastroje

®  Smer vykonavania operacie vyplyva s nasledujucich vstupnych
parametrov: Znamienko stupania zavitu Q239 (+ = pravotoCivy
zavit /- = lavotocCivy zavit) a druh frézovania Q351 (+1 =
susledne /-1 = nesusledne). Na zaklade nasledujucej tabulky
vidite vztah medzi vstupnymi parametrami pri pravotoCivych

nastrojoch.
Vnutorny Stapanie  Druh Smer
zavit frézovania obrabania
pravotocCivy + +1(RL) Z+
lavotoCivy - -1(RR) Z+
pravotocivy + -1(RR) Z-
lavotoCivy - +1(RL) Z—
Vonkajsi zavit  Stapanie Druh Smer
frézovania obrabania
pravotocCivy + +1(RL) Z-
lavotoCivy - -1(RR) Z-
pravotocCivy + -1(RR) Z+
lavotoCivy - +1(RL) Z+

TNC pri frézovani zavitu vztahuje naprogramovany
E> posuv na reznu hranu nastroja. No kedze TNC
zobrazuje posuv vzhlfadom na drahu stredu nastroja,
nezhoduje sa zobrazena hodnota s hodnotou, ktora
bola naprogramovana.

Smer zavitu sa zmeni, ak vykonavate cyklus 5
frézovania zavitu spolo¢ne s cyklom 8 ZRKADLIT len
v jednej osi.
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Obrabacie cykly: Rezanie vnutorného zavitu / Frézovanie zavitu

4.5

102

Zakladné informacie o frézovani zavitu

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Programuite pri prisuvoch do hibky vzdy rovnaké
znamienko, pretoze cykly obsahuju viaceré procesy,
ktoré su navzajom nezavislé. Poradie, podla
ktorého je uréeny smer obrabania, je popisané pri
jednotlivych cykloch. Ak napriklad chcete opakovat
cyklus len so zahlbovanim, tak pre hibku zavitu
zadajte 0 a smer obrabania je potom uréeny hibkou
zapustenia.

Postup pri zlomeni nastroja!

Ak pri rezani zavitu dbjde k zlomeniu nastroja,

tak zastavte priebeh programu, prejdite do
prevadzkového reZzimu Ruéné polohovanie a v tomto
reZzime presufite linedrnym pohybom nastroj do
stredu otvoru. Nasledne moOZete nastroj odsunut v
smere osi prisuvu a vymenit' ho.
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4.6

FREZOVANIE ZAVITU (cyklus 262, DIN/ISO: G262)

ISO: G262)

Priebeh cyklu

1

TNC polohuje nastroj po osi vretena rychloposuvom FMAX do
zadanej bezpecnostnej vzdialenosti nad povrchom obrobku

Nastroj nabehne naprogramovanym predpolohovacim posuvom
na zaciato€nu uroven, ktora je vysledkom znamienka stupania
zavitu, druhu frézovania a poétu chodov na presadzovanie

Néasledne nabehne nastroj tangencialne skrutkovym pohybom
na menovity priemer zavitu. Pritom sa eSte pred skrutkovitym
prisuvom vykona vyrovnavaci pohyb po osi nastroja, aby sa
draha zavitu zacinala na naprogramovanej zaciato¢nej urovni
V zavislosti od parametra Presadzovanie vyfrézuje nastroj
zavit jednym pohybom, niekolkymi presadenymi alebo jednym
kontinualnym pohybom po zavitnici

Potom sa nastroj tangencialne odsunie od obrysu spat na
zaciato¢ny bod v rovine obrabania

Na konci cyklu odsunie TNC nastroj rychloposuvom do
bezpecfnostnej vzdialenosti alebo — ak bolo vykonané prislusné
nastavenie — do 2. bezpecnostnej vzdialenosti.
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Obrabacie cykly: Rezanie vnutorného zavitu / Frézovanie zavitu

4.6

FREZOVANIE ZAVITU (cyklus 262, DIN/ISO: G262)

Pri programovani dodrzujte!

=

104

Polohovaci blok naprogramujte na zaciato€nom bode
(stred otvoru) roviny obrabania s korekciou polomeru
RO.

Znamienko parametra cyklu Hibka zavitu stanovuje
smer obrabania.

Ak naprogramujete hodnotu hibky z&vitu rovnu 0, tak
TNC cyklus nevykona.

Pohyb prisuvu na menovity priemer zavitu prebieha v
polkruhu od stredu. Ak je priemer nastroja mensi ako
menovity priemer zavitu o Stvornasobok stupania,
vykona sa bocné predpolohovanie.

Nezabudnite, ze TNC pred prisuvom vykonava
vyrovnavaci pohyb po osi nastroja. Velkost
vyrovnavacieho pohybu je maximalne polovica
stupania zavitu. Dbajte preto na to, aby bolo v otvore
dostatok priestoru!

Ak zmenite hibku zavitu, TNC automaticky upravi
zaciato¢ny bod pre pohyb po zavitnici.

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Prostrednictvom parametra stroja displayDepthErr
nastavite, & ma TNC pri zadani kladnej hibky
zobrazit chybové hlasenie (on) alebo nie (off).

Upozorfiujeme, Ze TNC pri zadani kladnej
hibky invertuje vypo&et predpolohovania. Nastroj
teda nabieha po osi nastroja rychloposuvom do
bezpecnostnej vzdialenosti pod uroven povrchu
obrobku!
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FREZOVANIE ZAVITU (cyklus 262, DIN/ISO: G262) 4.6

Parametre cyklu

2B2

4

PoZadovany priemer Q335: Menovity priemer
zavitu. Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Stapanie zavitu Q239: Stupanie zavitu. Znamienko
urCuje pravotocCivy alebo lavotocCivy zavit:

+ = pravotocivy zavit

— = lavotoCivy zavit Vstupny rozsah -99,9999 az
99,9999

Hibka zavitu Q201 (inkrementalne): Vzdialenost
medzi povrchom obrobku a dnom zavitu. Vstupny
rozsah —99999,9999 az 99999,9999

Presadzovanie Q355: Pocet chodov zavitu, o ktoré
sa nastroj presadi:

0 = jedna zavitnica na hibku zavitu

1 = sQvisla zavitnica na celej dizke zavitu

>1 = niekolko zavitnicovych drah s prisuvmi a
odsuvmi, medzi ktorymi TNC presadi nastroj o Q355
vynasobeny stupanim. Vstupny rozsah 0 az 99999

Predpolohovaci posuv Q253: Rychlost posuvu
nastroja pri zanoreni do obrobku, resp. pri vysuvani
z obrobku v mm/min. Vstupny rozsah 0 az
99999,9999 alternativne FMAX, FAUTO

Druh frézovania Q351: Druh obrabania frézou pri
M3

+1 = suUsledné frézovanie

—1 = nesusledné frézovanie

Bezpecnostna vzdialenost’ Q200 (inkrementalne):
Vzdialenost medzi hrotom nastroja a povrchom
obrobku. Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Suradnice povrchu obrobku Q203 (absolutne):
Suradnice povrchu obrobku. Vstupny rozsah —
99999,9999 az 99999,9999

2. bezpecnostna vzdialenost’ Q204
(inkrementalne): Suradnice osi vretena, v ktorych
nemé&ze nastat kolizia medzi nastrojom a obrobkom
(upinacim prostriedkom). Vstupny rozsah 0 az
99999,9999

Posuv frézovania Q207: Rychlost posuvu nastroja

pri frézovani v mm/min. Vstupny rozsah 0 az
99999,999 alternativne FAUTO
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Q355 =0 Q355 =1 Q355 > 1

Bloky NC

25 CYCL DEF 262 FREZOVANIE ZAVITU
Q335=10 ;POZADOVANY PRIEMER
Q239=+1.5 ;STUPANIE
Q201=-20 ;HLBKA ZAVITU
Q355=0  ;PRESADZOVANIE
Q253=750 ;PREDPOLOH. POSUV.
Q351=+1 ;DRUH FREZOVANIA

Q200=2  ;BEZPECNOSTNA
VZDIALENOST

Q203=+30 ;SURADNICE POVRCHU

Q204=50 ;2. BEZPECNOSTNA
VZDIALENOST

Q207=500 ;POSUV FREZOVANIA
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4.7 FREZOVANIE ZAVITU SO ZAHLBENIM (cyklus 263, DIN/ISO:G263)

4.7 FREZOVANIE ZAVITU SO ZAHLBENIM
(cyklus 263, DIN/ISO:G263)

Priebeh cyklu

1 TNC polohuje nastroj po osi vretena rychloposuvom FMAX do
zadanej bezpecnostnej vzdialenosti nad povrchom obrobku

Zahlbovanie

2 Nastroj nabehne predpolohovacim posuvom na hibku zahibenia
minus bezpeénostna vzdialenost a nasledne posuvom
zahlbovania na hibku zahibenia

3 Ak bola zadana bo¢na bezpecnostna vzdialenost, polohuje TNC
nastroj predpolohovacim posuvom hned na hlbku zahlbenia

4 Nasledne nabehne TNC, podfa priestorovych moznosti, von zo
stredu alebo s bocnym polohovanim jemne na priemer jadra a
vykona kruhovy pohyb

Celné zahlbovanie

5 Nastroj nabieha predpolohovacim posuvom do &elnej hibky
zahibenia

6 TNC polohuje nastroj bez korekcie zo stredu polkruhom na
Celné presadenie a vykona kruhovy pohyb v posuve zahlbovania

7 Nasledne TNC prejde nastrojom polkruhom spat do stredu
otvoru

Frézovanie zavitu

8 TNC prejde nastrojom prostrednictvom naprogramovaného
predpolohovacieho posuvu na zaciato€nu Uroven zavitu, ktora
vyplyva zo znamienka stupania zavitu a druhu frézovania

9 Nasledne nabehne nastroj tangenciélne skrutkovym pohybom
na menovity priemer zavitu a vyfrézuje zavit pomocou 360°
pohybu po zavitnici

10 Potom sa nastroj tangencialne odsunie od obrysu spat’ na
zaciato¢ny bod v rovine obrabania

11 Na konci cyklu odsunie TNC nastroj rychloposuvom do
bezpecfnostnej vzdialenosti alebo — ak bolo vykonané prislusné
nastavenie — do 2. bezpecnostnej vzdialenosti.
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FREZOVANIE ZAVITU SO ZAHLBENIM (cyklus 263, DIN/ISO:G263)

Pri programovani dodrzujte!

=

Polohovaci blok naprogramujte na zaciato€nom bode
(stred otvoru) roviny obrabania s korekciou polomeru
RO.

Znamienka parametrov cyklov Hibka zavitu,
Hibka zahibenia, resp. Hibka na &ele uréuju
smer obrabania. Smer obrabania je ur€ovany v
nasledujucom poradi:

1. Hibka zavitu

2. Hibka zahibenia

3. Hibka na ¢ele

Ak priradite niektorému parametru hibky hodnotu 0,
tak TNC tuto pracovnu operaciu nevykona.

Ak chcete zahlbovat &elne, tak zadefinujte parameter
Hibka zahibenia hodnotou 0.

Naprogramujte hibku zavitu minimalne o jednu tretinu
krat stipanie zavitu mensiu ako hibku zahibenia.

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Prostrednictvom parametra stroja displayDepthErr
nastavite, &i ma TNC pri zadani kladnej hibky
zobrazit chybové hldsenie (on) alebo nie (off).

Upozorfiujeme, Ze TNC pri zadani kladnej
hibky invertuje vypo&et predpolohovania. Nastroj
teda nabieha po osi nastroja rychloposuvom do
bezpelnostnej vzdialenosti pod urover povrchu
obrobku!
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Obrabacie cykly: Rezanie vnutorného zavitu / Frézovanie zavitu
FREZOVANIE ZAVITU SO ZAHLBENIM (cyklus 263, DIN/ISO:G263)

4.7

Parametre cyklu

283

2%

108

4

PoZadovany priemer Q335: Menovity priemer
zavitu. Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Stapanie zavitu Q239: Stupanie zavitu. Znamienko
urCuje pravotocCivy alebo lavotocCivy zavit:

+ = pravotocivy zavit

— = lavotoCivy zavit Vstupny rozsah -99,9999 az
99,9999

Hibka zavitu Q201 (inkrementalne): Vzdialenost
medzi povrchom obrobku a dnom zavitu. Vstupny
rozsah —99999,9999 az 99999,9999

Hibka zahibenia Q356: (inkrementalne):
Vzdialenost medzi povrchom obrobku a hrotom
nastroja. Vstupny rozsah —99999,9999 az
99999,9999

Predpolohovaci posuv Q253: Rychlost posuvu
nastroja pri zanoreni do obrobku, resp. pri vysuvani
z obrobku v mm/min. Vstupny rozsah 0 az
99999,9999 alternativne FMAX, FAUTO

Druh frézovania Q351: Druh obrabania frézou pri
M3

+1 = suUsledné frézovanie

—1 = nesusledné frézovanie

Bezpecnostna vzdialenost’ Q200 (inkrementalne):
Vzdialenost medzi hrotom nastroja a povrchom
obrobku. Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Bocna bezpecnostna vzdialenost’ Q357
(inkrementalne): Vzdialenost medzi reznou hranou
nastroja a stenou otvoru. Vstupny rozsah 0 az
99999,9999

Hibka éelného zahibenia Q358 (inkrementalne):
Vzdialenost medzi povrchom obrobku a hrotom
nastroja pri procese Celného zahlbovania. Vstupny
rozsah —99999,9999 az 99999,9999

Presadenie na ¢elné zahibenie Q359
(inkrementalne): Vzdialenost, o ktorad TNC presadi
stred nastroja zo stredu. Vstupny rozsah 0 az
99999,9999

Suradnice povrchu obrobku Q203 (absolutne):
Suradnice povrchu obrobku. Vstupny rozsah —
99999,9999 az 99999,9999

Yi

Q335

Q356

z A

| QMM

Q358

| B

Q357
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FREZOVANIE ZAVITU SO ZAHLBENIM (cyklus 263, DIN/ISO:G263) 4.7

> 2. bezpecnostna vzdialenost’ Q204 Bloky NC
(inkrementalne): Suradnice osi vretena, v ktorych 25 CYCL DEF 263 FREZOVANIE ZAVITU
nemd&ze nastat' kolizia medzi nastrojom a obrobkom SO ZAHLBENIM
(upinacim prostriedkom). Vstupny rozsah 0 az < ;
99999 9999 Q335=10 ;POZADOVANY PRIEMER
» Posuv zahlbovania Q254: Rychlost posuvu nastroja Q239=+1.5 ;STUPANIE
pri zahlbovani v mm/min. Vstupny rozsah 0 az Q201=-16 ;HLBKA ZAVITU

99999,9999 alternativne FAUTO, FU

» Posuv frézovania Q207: Rychlost posuvu nastroja
pri frézovani v mm/min. Vstupny rozsah 0 az

Q356=-20 ;HLBKA ZAHLBENIA
Q253=750 ;PREDPOLOH. POSUV.

99999,999 alternativhe FAUTO Q351=+1 ;DRUH FREZOVANIA
Q200=2  ;BEZPECNOSTNA
VZDIALENOST
Q357=0.2 ;BOCNA BEZPECNOSTNA
VZDIALENOST

Q358=+0 ;HLBKA NA CELE
Q359=+0 ;PRESADENIE NA CELE
Q203=+30 ;SURADNICE POVRCHU

Q204=50 ;2. BEZPECNOSTNA
VZDIALENOST

Q254=150 ;POSUV ZAHLBOVANIA
Q207=500 ;POSUV FREZOVANIA
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Obrabacie cykly: Rezanie vnutorného zavitu / Frézovanie zavitu
4.8 FREZOVANIE ZAVITU S VRTANIM (cyklus 264, DIN/ISO: G264)

4.8 FREZOVANIE ZAVITU S VRTANIM
(cyklus 264, DIN/ISO: G264)

Priebeh cyklu

1 TNC polohuje nastroj po osi vretena rychloposuvom FMAX do
zadanej bezpecnostnej vzdialenosti nad povrchom obrobku

Vritanie

2 Nastroj vykopé vftanie so zadanym posuvom prisuvu do hibky
az po prvu hibku prisuvu

3 V pripade, Ze je zadané lamanie triesky, odsunie TNC nastroj
spat’ o zadanu hodnotu spatného posuvu. Ak pracujete bez
lamania triesky, tak prejde TNC nastrojom v rychloposuve na
bezpecfnostnu vzdialenost a nasledne opat rychloposuvom
FMAX na zadanu predstavnu vzdialenost nad prvu hibku prisuvu

4 Nasledne vita nastroj s posuvom az do dal$ej hibky prisuvu

5 TNC tento postup opakuje (2 aZ 4), kym nedosiahne hibku
vftania

Celné zahlbovanie

6 Nastroj nabieha predpolohovacim posuvom do &elnej hibky
zahibenia

7 TNC polohuje nastroj bez korekcie zo stredu polkruhom na
Celné presadenie a vykona kruhovy pohyb v posuve zahlbovania

8 Nasledne TNC prejde nastrojom polkruhom spat do stredu
otvoru

Frézovanie zavitu

9 TNC prejde nastrojom prostrednictvom naprogramovaného
predpolohovacieho posuvu na zadiato¢nu Uroven zavitu, ktora
vyplyva zo znamienka stlpania zavitu a druhu frézovania

10 Nasledne nabehne néastroj tangencialne skrutkovym pohybom
na menovity priemer zavitu a vyfrézuje zavit pomocou 360°
pohybu po zavitnici

11 Potom sa nastroj tangencialne odsunie od obrysu spat’ na
zaciato€ny bod v rovine obrabania

12 Na konci cyklu odsunie TNC nastroj rychloposuvom do
bezpeénostnej vzdialenosti alebo — ak bolo vykonané prislusné
nastavenie — do 2. bezpe¢nostnej vzdialenosti.
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FREZOVANIE ZAVITU S VRTANIM (cyklus 264, DIN/ISO: G264)

Pri programovani dodrzujte!

(stred otvoru) roviny obrabania s korekciou polomeru
RO.

Znamienka parametrov cyklov Hibka zavitu,
Hibka zahibenia, resp. Hibka na &ele uréuju
smer obrabania. Smer obrabania je ur€ovany v
nasledujucom poradi:

1. Hibka zavitu

2. Hibka zahibenia

3. Hibka na ¢ele

Ak priradite niektorému parametru hibky hodnotu 0,
tak TNC tuto pracovnu operaciu nevykona.
Naprogramujte hibku zavitu minimalne o jednu tretinu
krat stipanie zavitu mensiu ako hibku vftania.

E> Polohovaci blok naprogramujte na zaciato€nom bode

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Prostrednictvom parametra stroja displayDepthErr
nastavite, ¢i ma TNC pri zadani kladnej hibky
zobrazit chybové hlasenie (on) alebo nie (off).

Upozorrfiujeme, Ze TNC pri zadani kladnej
hibky invertuje vypoc&et predpolohovania. Nastroj
teda nabieha po osi nastroja rychloposuvom do
bezpelnostnej vzdialenosti pod urover povrchu
obrobku!
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Obrabacie cykly: Rezanie vnutorného zavitu / Frézovanie zavitu
FREZOVANIE ZAVITU S VRTANIM (cyklus 264, DIN/ISO: G264)

4.8

Parametre cyklu

2EB4

112

4

Stapanie zavitu Q239: Stupanie zavitu. Znamienko
urCuje pravotocCivy alebo lavotocCivy zavit:

+ = pravotocivy zavit

— = lavotoCivy zavit Vstupny rozsah -99,9999 az

Hibka zavitu Q201 (inkrementalne): Vzdialenost
medzi povrchom obrobku a dnom zavitu. Vstupny
rozsah —99999,9999 az 99999,9999

. S\
Hibka vrtania Q356: (inkrementalne): Vzdialenost @
medzi povrchom obrobku a dnom otvoru. Vstupny
rozsah —99999,9999 az 99999,9999

Predpolohovaci posuv Q253: Rychlost posuvu
nastroja pri zanoreni do obrobku, resp. pri vysuvani
z obrobku v mm/min. Vstupny rozsah 0 az
99999,9999 alternativne FMAX, FAUTO

Druh frézovania Q351: Druh obrabania frézou pri

+1 = susledné frézovanie
—1 = nesusledné frézovanie

4 ?
Hibka prisuvu Q202 (inkrementalne): Rozmer, Q257 ] ;\/
o ktory sa nastroj zakazdym prisunie do zaberu. : éf/
Hibka nemusi byt nasobkom hibky prisuvu. Vstupny c}zgz Q201
rozsah 0 a2 99999,9999 _@ Q356
TNC nabehne v jednej operacii na hibku, ak:
® su hibka prisuvu a koneéna hibka rovnaké;
® je hibka prisuvu vaésia ako koneéna hibka.

PoZadovany priemer Q335: Menovity priemer vi
zavitu. Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

QD

Q200

=
o
1
N Q239
2
7 A Q253
Q204

<Y

Q203
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Predstavna vzdialenost’ hore Q258
(inkrementalne): Bezpecnostna vzdialenost pri
polohovani rychloposuvom, ked TNC odsunie
nastroj po vysunuti z otvoru spat na aktualnu hibku
prisuvu. Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Hibka vrtania do lamania triesky Q257
(inkrementalne): Prisuv, po ktorom TNC vykona
lamanie triesky. Ak zadate 0, lamanie triesky sa
nevykona. Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Spatny posuv pri lamani triesky Q256
(inkrementalne): Hodnota, o ktord TNC posunie spat’
nastroj pri lamani triesky. Vstupny rozsah 0,1000 az
99999,9999

Hibka éelného zahibenia Q358 (inkrementalne):
Vzdialenost medzi povrchom obrobku a hrotom
nastroja pri procese Celného zahlbovania. Vstupny
rozsah —99999,9999 az 99999,9999

Presadenie na ¢elné zahibenie Q359
(inkrementalne): Vzdialenost, o ktorad TNC presadi
stred nastroja zo stredu. Vstupny rozsah 0 az
99999,9999

Bezpecnostna vzdialenost’ Q200 (inkrementalne):
Vzdialenost medzi hrotom nastroja a povrchom
obrobku. Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Suradnice povrchu obrobku Q203 (absolutne):
Suradnice povrchu obrobku. Vstupny rozsah —
99999,9999 az 99999,9999

2. bezpecnostna vzdialenost’ Q204
(inkrementalne): Suradnice osi vretena, v ktorych
neméze nastat kolizia medzi nastrojom a obrobkom
(upinacim prostriedkom). Vstupny rozsah 0 az
99999,9999

Posuv prisuvu do hibky Q206: Rychlost posuvu
nastroja pri zanarani v mm/min Vstupny rozsah 0 az
99999,999 alternativne FAUTO, FU

Posuv frézovania Q207: Rychlost posuvu nastroja
pri frézovani v mm/min. Vstupny rozsah 0 az
99999,999 alternativnhe FAUTO
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FREZOVANIE ZAVITU S VRTANIM (cyklus 264, DIN/ISO: G264) 4.8

25 CYCL DEF 264 FREZOVANIE ZAVITU

S VRTANIM
Q335=10

Q239=+1.5

Q201=-16
Q356=-20
Q253=750
Q351=+1
Q202=5
Q258=0.2

Q257=5

Q256=0.2
Q358=+0
Q359=+0
Q200=2

Q203=+30
Q204=50

Q206=150
Q207=500

;POZADOVANY PRIEMER
;STUPANIE

;HLBKA ZAVITU

;HLBKA VRTANIA
;PREDPOLOH. POSUV.
;DRUH FREZOVANIA
;HLBKA PRiSUVU

;PREDSTAVNA
VZDIALENOST

;HLBKA VRTANIA
LAMANIA TRIESKY

:SP PRI LAMANI TRIESKY
;HLBKA NA CELE
:PRESADENIE NA CELE

;BEZPECNOSTNA
VZDIALENOST

;SURADNICE POVRCHU

;2. BEZPECNOSTNA
VZDIALENOST

;POS. PRISUVU DO HLB.
;POSUV FREZOVANIA
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Obrabacie cykly: Rezanie vnutorného zavitu / Frézovanie zavitu

4.9 FREZOVANIE ZAVITU HELIX S VRTANIM (cyklus 265, DIN/ISO:
G265)

49  FREZOVANIE ZAVITU HELIX S
VRTANIM (cyklus 265, DIN/ISO: G265)

Priebeh cyklu

1 TNC polohuje nastroj po osi vretena rychloposuvom FMAX do
zadanej bezpecnostnej vzdialenosti nad povrchom obrobku

Celné zahlbovanie

2 Pri zahlbovani pred obrabanim zavitu nabehne nastroj posuvom
zahlbovania na &elnu hibku zahlbovania. Pri zahlbovani po
obrobeni zavitu prejde TNC nastrojom na hibku zahibenia
prostrednictvom predpolohovacieho posuvu

3 TNC polohuje nastroj bez korekcie zo stredu polkruhom na
Celné presadenie a vykona kruhovy pohyb v posuve zahlbovania

4 Nasledne TNC prejde nastrojom polkruhom spat do stredu
otvoru

Frézovanie zavitu

5 TNC prejde nastrojom prostrednictvom naprogramovaného
predpolohovacieho posuvu na zadiato¢nu Uroven zavitu

6 Nasledne nabehne nastroj tangencialne skrutkovym pohybom
na menovity priemer zavitu

7 TNC prejde nastrojom po suvislej zavitnici smerom nadol, az
pokial sa nedosiahne hibka zavitu

8 Potom sa nastroj tangencialne odsunie od obrysu spat na
zaciatoCny bod v rovine obrabania

9 Na konci cyklu odsunie TNC nastroj rychloposuvom do
bezpecnostnej vzdialenosti alebo — ak bolo vykonané prislusné
nastavenie — do 2. bezpecnostnej vzdialenosti.
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FREZOVANIE ZAVITU HELIX S VRTANIM (cyklus 265, DIN/ISO:

Pri programovani dodrzujte!

(stred otvoru) roviny obrabania s korekciou polomeru
RO.

Znamienka parametrov cyklov Hibka zavitu,

resp. Hibka na &ele uréuju smer obrabania. Smer
obrabania je ur€ovany v nasledujucom poradi:

1. Hibka zavitu

2. Hibka na ¢ele

Ak priradite niektorému parametru hibky hodnotu 0,
tak TNC tuto pracovnu operaciu nevykona.

Ak zmenite hibku zavitu, TNC automaticky upravi
zacCiato¢ny bod pre pohyb po zavitnici.

Druh frézovania (nesusledny/susledny) je uréeny
smerovanim zavitu (pravotocivy/favotocivy) a
smerom ota€ania nastroja, pretoZe je mozny len
smer obrabania smerujuci z povrchu obrobku do
vnutra dielca.

E> Polohovaci blok naprogramujte na zaciato€nom bode

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Prostrednictvom parametra stroja displayDepthErr
nastavite, &i ma TNC pri zadani kladnej hibky
zobrazit chybové hldsenie (on) alebo nie (off).

Upozorfiujeme, Ze TNC pri zadani kladnej
hibky invertuje vypo&et predpolohovania. Nastroj
teda nabieha po osi nastroja rychloposuvom do
bezpelnostnej vzdialenosti pod urover povrchu
obrobku!
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Obrabacie cykly: Rezanie vnutorného zavitu / Frézovanie zavitu

4.9

FREZOVANIE ZAVITU HELIX S VRTANIM (cyklus 265, DIN/ISO:

G265)

Parametre cyklu

2B5

116

4

PoZadovany priemer Q335: Menovity priemer
zavitu. Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Stapanie zavitu Q239: Stupanie zavitu. Znamienko
urCuje pravotocCivy alebo lavotocCivy zavit:

+ = pravotocivy zavit

— = lavotoCivy zavit Vstupny rozsah -99,9999 az
99,9999

Hibka zavitu Q201 (inkrementalne): Vzdialenost
medzi povrchom obrobku a dnom zavitu. Vstupny
rozsah —99999,9999 az 99999,9999

Predpolohovaci posuv Q253: Rychlost posuvu
nastroja pri zanoreni do obrobku, resp. pri vysuvani
z obrobku v mm/min. Vstupny rozsah 0 az
99999,9999 alternativne FMAX, FAUTO

Hibka ¢elného zahibenia Q358 (inkrementalne):
Vzdialenost medzi povrchom obrobku a hrotom
nastroja pri procese ¢elného zahlbovania. Vstupny
rozsah —99999,9999 az 99999,9999

Presadenie na ¢elné zahibenie Q359
(inkrementalne): Vzdialenost, o ktoru TNC presadi
stred nastroja zo stredu. Vstupny rozsah 0 az
99999,9999

Zahlbovanie Q360: Vyhotovenie skosenej hrany
0 = pred obrobenim zavitu
1 = po obrobeni zavitu

Bezpecnostna vzdialenost’ Q200 (inkrementalne):
Vzdialenost medzi hrotom nastroja a povrchom
obrobku. Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Suradnice povrchu obrobku Q203 (absolutne):
Suradnice povrchu obrobku. Vstupny rozsah —
99999,9999 az 99999,9999

Yi

Q335
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FREZOVANIE ZAVITU HELIX S VRTANIM (cyklus 265, DIN/ISO: 4.9

G265)
> 2. bezpecnostna vzdialenost’ Q204
(inkrementalne): Suradnice osi vretena, v ktorych
nemoze nastat’ kolizia medzi nastrojom a obrobkom |
(upinacim prostriedkom). Vstupny rozsah 0 az §lé
99999,9999 z A
» Posuv zahlbovania Q254: Rychlost posuvu nastroja |:> <:| Q359

pri zahlbovani v mm/min. Vstupny rozsah 0 az
99999,9999 alternativne FAUTO, FU

» Posuv frézovania Q207: Rychlost posuvu nastroja Q358 i
pri frézovani v mm/min. Vstupny rozsah 0 az
99999,999 alternativne FAUTO

A\
VIVIV

é X
»
Bloky NC

25 CYCL DEF 265 FREZOVANIE ZAVITU
HELIX S VRTANIM

Q335=10 ;POZADOVANY PRIEMER
Q239=+1.5 ;STUPANIE

Q201=-16 ;HLBKA ZAVITU
Q253=750 ;PREDPOLOH. POSUV.
Q358=+0 ;HLBKA NA CELE
Q359=+0 ;PRESADENIE NA CELE
Q360=0  ;ZAHLBOVANIE

Q200=2  ;BEZPECNOSTNA
VZDIALENOST

Q203=+30 ;SURADNICE POVRCHU

Q204=50 ;2. BEZPECNOSTNA
VZDIALENOST

Q254=150 ;POSUV ZAHLBOVANIA
Q207=500 ;POSUV FREZOVANIA
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Obrabacie cykly: Rezanie vnutorného zavitu / Frézovanie zavitu
410 FREZOVANIE VONKAJSIEHO ZAVITU (cyklus 267, DIN/ISO: G267)

410 FREZOVANIE VONKAJSIEHO ZAVITU
(cyklus 267, DIN/ISO: G267)

Priebeh cyklu

1 TNC polohuje nastroj po osi vretena rychloposuvom FMAX do
zadanej bezpecnostnej vzdialenosti nad povrchom obrobku

Celné zahlbovanie

2 TNC nabehne do zaciato€ného bodu pre ¢elné zahlbovanie
zo stredu ¢apu na hlavnej osi roviny obrabania. Polohu
zaciato€ného bodu ur€uje polomer zavitu, polomer nastroja a
stupanie

3 Nastroj nabieha predpolohovacim posuvom do &elnej hibky
zahibenia

4 TNC polohuje nastroj bez korekcie zo stredu polkruhom na
Celné presadenie a vykona kruhovy pohyb v posuve zahlbovania

5 Nasledne TNC presunie nastroj po polkruhu spat’ na zaciatoény
bod

Frézovanie zavitu

6 TNC napolohuje nastroj na ;aéiatoény bod, pokial predtym
nebolo vykonané &elné zahlbenie. Zacgiatocny bod frézovania
zavitu sa zhoduje so zaciatoénym bodom Celného zahlbovania

7 Nastroj nabehne naprogramovanym predpolohovacim posuvom
na zaciato¢nu uroven, ktora je vysledkom znamienka stupania
zavitu, druhu frézovania a poctu chodov na presadzovanie

8 Nasledne nabehne nastroj tangencialne skrutkovym pohybom
na menovity priemer zavitu

9 V zavislosti od parametra Presadzovanie vyfrézuje nastroj
zavit jednym pohybom, niekolkymi presadenymi alebo jednym
kontinualnym pohybom po zavitnici

10 Potom sa nastroj tangencialne odsunie od obrysu spat’ na
zaciato€ny bod v rovine obrabania

11 Na konci cyklu odsunie TNC nastroj rychloposuvom do
bezpelnostnej vzdialenosti alebo — ak bolo vykonané prislusné
nastavenie — do 2. bezpecnostnej vzdialenosti.
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FREZOVANIE VONKAJSIEHO ZAVITU (cyklus 267, DIN/ISO: G267) 4.10

Pri programovani dodrzujte!

(stred €apu) roviny obrabania s korekciou polomeru
RO.

Potrebné presadenie na &elné zahibenie je potrebné
zistit vopred. Musite zadat hodnotu od stredu ¢apu
po stred nastroja (hodnotu bez korekcie).

Znamienka parametrov cyklov Hibka zavitu,

resp. Hibka na &ele urduju smer obrabania. Smer
obrabania je ur€ovany v nasledujucom poradi:

1. Hibka zavitu

2. Hibka na ¢ele

Ak priradite niektorému parametru hibky hodnotu 0,
tak TNC tuto pracovnu operaciu nevykona.
Znamienko parametra cyklu Hibka zavitu stanovuje
smer obrabania.

E> Polohovaci blok naprogramujte na zaciato¢ny bod

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Prostrednictvom parametra stroja displayDepthErr
nastavite, &i ma TNC pri zadani kladnej hibky
zobrazit chybové hldsenie (on) alebo nie (off).

Upozorfiujeme, Ze TNC pri zadani kladnej
hibky invertuje vypo&et predpolohovania. Nastroj
teda nabieha po osi nastroja rychloposuvom do
bezpelnostnej vzdialenosti pod urover povrchu
obrobku!
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Obrabacie cykly: Rezanie vnutorného zavitu / Frézovanie zavitu
410 FREZOVANIE VONKAJSIEHO ZAVITU (cyklus 267, DIN/ISO: G267)

Parametre cyklu

267

Im

120

4

PoZadovany priemer Q335: Menovity priemer
zavitu. Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Stapanie zavitu Q239: Stupanie zavitu. Znamienko
urCuje pravotocCivy alebo lavotocCivy zavit:

+ = pravotocivy zavit

— = lavotoCivy zavit Vstupny rozsah -99,9999 az
99,9999

Hibka zavitu Q201 (inkrementalne): Vzdialenost
medzi povrchom obrobku a dnom zavitu. Vstupny
rozsah —99999,9999 az 99999,9999

Presadzovanie Q355: Pocet chodov zavitu, o ktoré
sa nastroj presadi:

0 = jedna zavitnica na hibku zavitu

1 = sQvisla zavitnica na celej dizke zavitu

>1 = niekolko zavitnicovych drah s prisuvmi a
odsuvmi, medzi ktorymi TNC presadi nastroj o Q355
vynasobeny stupanim. Vstupny rozsah 0 az 99999

Predpolohovaci posuv Q253: Rychlost posuvu
nastroja pri zanoreni do obrobku, resp. pri vysuvani
z obrobku v mm/min. Vstupny rozsah 0 az
99999,9999 alternativne FMAX, FAUTO

Druh frézovania Q351: Druh obrabania frézou pri
M3

+1 = suUsledné frézovanie

—1 = nesusledné frézovanie

Bezpecnostna vzdialenost’ Q200 (inkrementalne):
Vzdialenost medzi hrotom nastroja a povrchom
obrobku. Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Hibka éelného zahibenia Q358 (inkrementalne):
Vzdialenost medzi povrchom obrobku a hrotom
nastroja pri procese Celného zahlbovania. Vstupny
rozsah —99999,9999 az 99999,9999

Presadenie na ¢elné zahibenie Q359
(inkrementalne): Vzdialenost, o ktord TNC presadi
stred nastroja zo stredu. Vstupny rozsah 0 az
99999,9999

Suradnice povrchu obrobku Q203 (absolutne):

Suradnice povrchu obrobku. Vstupny rozsah —
99999,9999 az 99999,9999

Yi

Q335

Q355 =1
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FREZOVANIE VONKAJSIEHO ZAVITU (cyklus 267, DIN/ISO: G267) 4.10

> 2. bezpecnostna vzdialenost’ Q204 Bloky NC
(mkrc?rvnentalne’): SL'Jr_adnlce osi yretgna, v ktorych 25 CYCL DEF 267 FREZ. VONK. ZAVITU
nemd&ze nastat' kolizia medzi nastrojom a obrobkom = =
(upinacim prostriedkom). Vstupny rozsah 0 az Q335=10 ;POZADOVANY PRIEMER
99999,9999 Q239=+1.5 ;STUPANIE

» Posuv zahlbovania Q254: Rychlost posuvu nastroja Q201=-20 ;HLBKA ZAVITU
pri zahlbovani v mm/min. Vstupny rozsah 0 az _ .
99999,9999 alternativne FAUTO, FU Q355=0  ;PRESADZOVANIE

» Posuv frézovania Q207: Rychlost posuvu nastroja Q253=750 ;PREDPOLOH. POSUV.
pri frézovani v mm/min. Vstupny rozsah 0 az Q351=+1 ;DRUH FREZOVANIA
99999,999 alternativne FAUTO Q200=2  :BEZPECNOSTNA

VZDIALENOST
Q358=+0 ;HLBKA NA CELE
Q359=+0 ;PRESADENIE NA CELE
Q203=+30 ;SURADNICE POVRCHU

Q204=50 ;2. BEZPECNOSTNA
VZDIALENOST

Q254=150 ;POSUV ZAHLBOVANIA
Q207=500 ;POSUV FREZOVANIA
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Obrabacie cykly: Rezanie vnutorného zavitu / Frézovanie zavitu

4.11 Priklady programovania

4.11 Priklady programovania

Priklad: Rezanie vnutorného zavitu

Suradnice vitania su ulozené v tabulke bodov TAB1.PNT
a TNC ich vyvolava prostrednictvom CYCL CALL PAT.

Polomery nastrojov su navolené tak, aby boli v testovacej
grafike viditelné vSetky pracovné operacie.

Chod programu

m Centrovanie

m Vftanie

®m Rezanie vnutorného zavitu

100
90

65
55

30

1020 40 80 90100

1

22
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Obrabacie cykly: Frézovanie vyrezu / Frézovanie ¢apu / Frézovanie

drazky
51 Zaklady

5.1 Zaklady

Prehlad

TNC ponuka celkovo 6 cyklov pre obrabania vyrezov, ¢apov a

drazok:
Cyklus

251 PRAVOUHLY VYREZ
Hrubovaci/dokon€ovaci cyklus s
moznostou zvolit rozsah obrabania a
skrutkovym zanorenim

Softvérové Strana

tlacidlo

251

127

252 KRUHOVY VYREZ
Hrubovaci/dokonCovaci cyklus s
moznostou zvolit rozsah obrabania a
skrutkovym zanorenim

252

e

131

253 FREZOVANIE DRAZOK
Hrubovaci/dokonCovaci cyklus s
moznostou zvolit rozsah obrabania a
kyvavym zanorenim

253

135

254 KRUHOVA DRAZKA
Hrubovaci/dokon&ovaci cyklus s
moznostou zvolit rozsah obrabania a
kyvavym zanorenim

254

1)

139

256 PRAVOUHLY VYSTUPOK
Hrubovaci/dokoncéovaci cyklus s
boénym prisuvom, ak je potrebnych
viac obehov

256

. =)

143

257 KRUHOVY VYSTUPOK
Hrubovaci/dokonCovaci cyklus s
bo&nym prisuvom, ak je potrebnych
viac obehov

126

257

W0

147
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PRAVOUHLY VYREZ (cyklus 251, DIN/ISO: G251)

5.2 PRAVOUHLY VYREZ (cyklus 251, DIN/

ISO: G251)

Priebeh cyklu

Prostrednictvom cyklu pravouhly vyrez 251 mbzZete vykonat
kompletné obrobenie pravouhlého vyrezu. V zavislosti od
parametrov cyklu su k dispozicii nasledujuce varianty obrabania:

kompletné obrabanie: hrubovanie, obrabanie dna nadisto,
obrabanie stien nadcisto,

len hrubovanie,

len obrabanie dna nadisto a obrabanie stien nacisto,
len obrabanie dna nadisto,

len obrabanie stien nacisto

Hrubovanie

1

Nastroj sa zanori v strede vyrezu do obrobku a posuva sa na
prva hlbku prisuvu Stratégiu zanorenia ur¢ite parametrom Q366

TNC hrubuje vyrez zvnutra smerom k vonkajSiemu okraju,
pricom berie do Uvahy faktor prekrytia (parameter Q370) a
pridavky na dokoncenie (parameter Q368 a Q369)

Na konci procesu hrubovania odsunie TNC nastroj tangencialne
od steny vyrezu, posunie sa o bezpecnostnu vzdialenost nad
aktualnu hibku prisuvu a odtial rychloposuvom spét do stredu
vyrezu

Tento postup sa opakuje, kym sa nedosiahne naprogramovana
hibka vyrezu

Obrabanie nacisto

5

Pokial su zadané pridavky na dokoncenie, obraba TNC nacisto
najskér steny vyrezu, v pripade prisludného nastavenia v
niekolkych prisuvoch. Na stenu vyrezu sa pritom nabieha
tangencialne

Nasledne obrobi TNC nacisto dno vyrezu zvnutra smerom k
okrajom. Na dno vyrezu sa pritom nabieha tangencialne
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Obrabacie cykly: Frézovanie vyrezu / Frézovanie ¢apu / Frézovanie
drazky
PRAVOUHLY VYREZ (cyklus 251, DIN/ISO: G251)

5.2

Pri programovani dodrzujte!

=

128

Ak nie je aktivna tabulka bodov, musite vzdy
vykonavat zanorenie kolmo (Q366 = 0), pretoze
nemézete zadefinovat uhol zanorenia.

Nastroj predpolohujte na zagiato¢nu polohu v rovine
obrabania s korekciou polomeru RO. Respektujte
parameter Q367 (poloha).

TNC automaticky predpolohuje nastroj po
osi nastroja. Dbajte na parameter Q204 (2.
bezpecnostna vzdialenost).

Znamienko parametra cyklu Hibka stanO\{uje smer
obrabania. Ak naprogramujete hodnotu hibky rovnu
0, TNC cyklus nevykona.

TNC na konci cyklu polohuje nastroj spat’ na
zaciato¢nu polohu.

TNC polohuje nastroj na konci operacie hrubovania
rychloposuvom spat do stredu vyrezu. Nastroj sa
pritom nachadza vysSie o hodnotu bezpe€nostnej
vzdialenosti nad aktualnou hibkou prisuvu.
Bezpeclnostnu vzdialenost musite zadat' tak, aby
nastroj po vykonani operacie nebol blokovany
vzniknutymi trieskami.

Pri vnoreni po skrutkovici (Helix) zobrazi TNC
chybové hlasenie, ked je interne prepocitany priemer
skrutkovice mensi ako dvojnasobny priemer nastroja.
Ked pouzijete nastroj, ktory reze cez stred, mozete
toto monitorovanie vypnut parametrom stroja
suppressPlungeErr.

TNC znizi hibku prisuvu na dizku reznej hrany
LCUTS definovanu v tabulke nastrojov, ak je dizka
reznej hrany kratsia ako hibka prisuvu Q202 zadana
v cykle.

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Prostrednictvom parametra stroja displayDepthErr
nastavite, & ma TNC pri zadani kladnej hibky
zobrazit chybové hlasenie (on) alebo nie (off).

Upozorfiujeme, Ze TNC pri zadani kladnej
hibky invertuje vypo&et predpolohovania. Nastroj
teda nabieha po osi nastroja rychloposuvom do
bezpecnostnej vzdialenosti pod uroven povrchu
obrobku!

Ak vyvolate cyklus s rozsahom obrabania 2 (len
nacisto), TNC polohuje nastroj v strede vyrezu
rychloposuvom na prvu hlbku prisuvu!
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PRAVOUHLY VYREZ (cyklus 251, DIN/ISO: G251)

Parametre cyklu

251

4

Rozsah obrabania (0/1/2) Q215: Definovanie
rozsahu obrabania:

0: Hrubovanie a obrabanie nadisto

1: Iba hrubovanie

2: |ba obrabanie nadisto

Obrabanie steny nacisto a obrabanie dna nadisto
sa vykonaju iba vtedy, ak je definovany prislusny
pridavok na dokoncenie (Q368, Q369)

1. dizka strany Q218 (inkrementalne): Dizka vyrezu
rovnobezna s hlavnou osou roviny obrabania.
Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

2. dizka strany Q219 (inkrementalne): Dizka vyrezu
rovnobezna s vedlajSou osou roviny obrabania.
Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Polomer rohu Q220: Polomer rohu vyrezu. Ak
zadate 0, TNC nastavi polomer rohu zhodny

s polomerom nastroja. Vstupny rozsah 0 az
99999,9999

Pridavok na dokoncenie steny Q368
(inkrementalne): Pridavok na dokon&enie v rovine
obrabania. Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Uhol natocenia Q224 (absolutne): Uhol, o ktory
sa otoCi cela obrabacia operacia. Stred nato¢enia
sa nachadza v polohe, na ktorej stoji nastroj pri
vyvolani cyklu. Vstupny rozsah -360,0000 az
360,0000

Poloha vyrezu Q367: Poloha vyrezu vzhlfadom na
polohu nastroja pri vyvolani cyklu:

0: Poloha nastroja = stred vyrezu

1: Poloha nastroja = lavy dolny roh

2: Poloha nastroja = pravy dolny roh

3: Poloha nastroja = pravy horny roh

4: Poloha nastroja = lavy horny roh

Posuv pri frézovani Q207: Rychlost posuvu
nastroja pri frézovani v mm/min. Vstupny rozsah 0
az 99999,999 alternativne FAUTO, FU, FZ

Druh frézovania Q351: Druh obrabania frézou pri
M3:

+1 = susledné frézovanie

-1 = nesusledné frézovanie

PREDEF: TNC pouZije hodnotu z bloku GLOBAL
DEF

Hibka Q201 (inkrementalne): Vzdialenost povrch
obrobku — dno vyrezu. Vstupny rozsah —99999,9999
az 99999,9999

Hibka prisuvu Q202 (inkrementaine): Rozmer, o
ktory sa nastroj zakazdym prisunie; zadat hodnotu
vacsiu ako 0. Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Pridavok na dokoncenie dna Q369
(inkrementalne): Pridavok na dokon&enie dna.
Vstupny rozsah 0 az 99999,9999
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Obrabacie cykly: Frézovanie vyrezu / Frézovanie ¢apu / Frézovanie
drazky
5.2 PRAVOUHLY VYREZ (cyklus 251, DIN/ISO: G251)

> Posuv prisuvu do hibky Q206: Rychlost posuvu
nastroja pri pohybe na danu hibku v mm/min. ZA
Vstupny rozsah 0 az 99999,999 alternativne FAUTO,
FU, FZ

» Prisuv pri obrabani nacisto Q338 (inkrementalne):
Rozmer, o ktory sa nastroj prisunie po osi vretena

pri obrabani nacisto. Q338=0: Obrobenie nadisto Q200 Q3es Q204
jednym prisuvom. Vstupny rozsah 0 az 99999,9999 5
369
» Bezpecnostna vzdialenost’ Q200 (inkrementalne): Q203 {
Vzdialenost medzi hrotom nastroja a povrchom ﬁw
obrobku. Vstupny rozsah 0 az 99999,9999, N4 7
alternativne PREDEF
» Suradnice povrchu obrobku Q203 (absolutne): Bloky NC
Suradnice povrchu obrobku. Vstupny rozsah — 8 CYCL DEF 251 PRAVOUHLY VYREZ
99999,9999 az 99999,9999

Q215=0  ;ROZSAH OBRABANIA
» 2. bezpecnostna vzdialenost’ Q204 s
(inkrementalne): Suradnice osi vretena, v ktorych sy Al DA Bk
neméze nastat kolizia medzi nastrojom a obrobkom Q219=60 ;2. DLZKA STRANY
(upinacim prostriedkom). Vstupny rozsah 0 az Q220=5  ;POLOMER ROHU
99999,9999, alternativhe PREDEF

» Faktor prekrytia drahy Q370: Q370 x polomer Q368=0.2 ;PRIDAVOK PRE STENU

nastroja uréuje boény prisuv k. Vstupny rozsah 0,1 Q224=+0 ;POLOHA NATOCENIA
az 1,9999, alternativnhe PREDEF Q367=0  ;POLOHA VYREZU

> Stratégi_a zanorenia Q366: Druh stratégie Q207=500 :POSUV FREZOVANIA
zanorenia: . ,
0: Kolmé zanorenie. TNC zanara bez ohladu Q351241 ;PRUH FREZOVANIA
na uhol zanorenia ANGLE definovany v tabulke Q201=-20 ;HLBKA
nastrojovkolmo S , Q202=5  ;HLBKA PRISUVU
1: Skrutkové zanorenie. V tabulke nastrojov musi .
byt pre aktivny nastroj zadefinovany uhol zanorenia Q369=0.1 ;PRIDAVOK PRE DNO
ANGLE hodnotou, ktora sa nesmie rovnat 0. Inak Q206=150 ;POS. PRiSUVU DO HLB.
zobrazi TNC chybove hlasenie o Q338=5  ;PRiS. OBRABANIA
2: Kyvavé zanorenie. V tabulke nastrojov musi byt NACISTO
pre aktivny nastroj zadefinovany uhol zanorenia = .
ANGLE hodnotou, ktora sa nesmie rovnat 0. V Q200=2  ;BEZPECNOSTNA
opaénom pripade zobrazi TNC chybové hlasenie. MZRIACENOST
DlZka kyvavych zanoreni zavisi od uhla zanorenia, Q203=+0 ;SURADNICE POVRCHU
ako minimélnu hodnptu pouiije TNC dvojnasobnu Q204=50 ;2. BEZPECNOSTNA
hodnotu priemeru nastroja VZDIALENOST
PREDEF: TNC pouZije hodnotu z bloku GLOBAL ;
DEF Q370=1 ;PREKRYTIE DRAH

» Posuv obrabania naéisto Q385: Rychlost posuvu Q366=1  ;ZANORENIE
nastroja pri obrabani stien a dna nacisto v mm/min. Q385=500 ;POSUV NACISTO
\F/lsjtu;);y rozsah 0 az 99999,999 alternativhe FAUTO, 9 L X+50 Y+50 RO FMAX M3 M99
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KRUHOVY VYREZ (cyklus 252, DIN/ISO: G252)

5.3 KRUHOVY VYREZ (cyklus 252, DIN/

ISO: G252)

Priebeh cyklu

Prostrednictvom cyklu kruhovy vyrez 252 mozete vykonat
kompletné obrobenie kruhového vyrezu. V zavislosti od parametrov
cyklu su k dispozicii nasledujuce varianty obrabania:

kompletné obrabanie: hrubovanie, obrabanie dna nadisto,
obrabanie stien nadcisto,

len hrubovanie,

len obrabanie dna nadisto a obrabanie stien nacisto,
len obrabanie dna nadisto,

len obrabanie stien nacisto

Hrubovanie

1

Nastroj sa zanori v strede vyrezu do obrobku a posuva sa na
prva hlbku prisuvu Stratégiu zanorenia ur¢ite parametrom Q366

TNC hrubuje vyrez zvnutra smerom k vonkajSiemu okraju,
pricom berie do Uvahy faktor prekrytia (parameter Q370) a
pridavky na dokoncenie (parameter Q368 a Q369)

Na konci procesu hrubovania odsunie TNC nastroj tangencialne
od steny vyrezu, posunie sa o bezpecnostnu vzdialenost nad
aktualnu hibku prisuvu a odtial rychloposuvom spét do stredu
vyrezu

Tento postup sa opakuje, kym sa nedosiahne naprogramovana
hibka vyrezu

Obrabanie nacisto#

1

Pokial su zadané pridavky na dokoncenie, obraba TNC nacisto
najskér steny vyrezu, v pripade prisludného nastavenia v
niekolkych prisuvoch. Na stenu vyrezu sa pritom nabieha
tangencialne

Nasledne obrobi TNC nacisto dno vyrezu zvnutra smerom k
okrajom. Na dno vyrezu sa pritom nabieha tangencialne
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Obrabacie cykly: Frézovanie vyrezu / Frézovanie ¢apu / Frézovanie
drazky
KRUHOVY VYREZ (cyklus 252, DIN/ISO: G252)

5.3

Pri programovani dodrzujte!

=

132

Ak nie je aktivna tabulka bodov, musite vzdy
vykonavat zanorenie kolmo (Q366 = 0), pretoze
nemézete zadefinovat uhol zanorenia.

Nastroj napolohujte na zaciatocnu polohu (stred
kruhu) v rovine obrabania s korekciou polomeru RO.

TNC automaticky predpolohuje nastroj po
osi nastroja. Dbajte na parameter Q204 (2.
bezpecnostna vzdialenost).

Znamienko parametra cyklu Hibka stanO\{uje smer
obrabania. Ak naprogramujete hodnotu hibky rovnu
0, TNC cyklus nevykona.

TNC na konci cyklu polohuje nastroj spat’ na
zaciato¢nu polohu.

TNC polohuje nastroj na konci operacie hrubovania
rychloposuvom spat do stredu vyrezu. Nastroj sa
pritom nachadza vysSie o hodnotu bezpe€nostnej
vzdialenosti nad aktualnou hibkou prisuvu.
Bezpeclnostnu vzdialenost musite zadat' tak, aby
nastroj po vykonani operacie nebol blokovany
vzniknutymi trieskami.

Pri vnoreni po skrutkovici (Helix) zobrazi TNC
chybové hlasenie, ked je interne prepocitany priemer
skrutkovice mensi ako dvojnasobny priemer nastroja.
Ked pouzijete nastroj, ktory reze cez stred, mozete
toto monitorovanie vypnut parametrom stroja
suppressPlungeErr.

TNC znizi hibku prisuvu na dizku reznej hrany
LCUTS definovanu v tabulke nastrojov, ak je dizka
reznej hrany kratsia ako hibka prisuvu Q202 zadana
v cykle.

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Prostrednictvom parametra stroja displayDepthErr
nastavite, & ma TNC pri zadani kladnej hibky
zobrazit chybové hlasenie (on) alebo nie (off).

Upozorfiujeme, Ze TNC pri zadani kladnej
hibky invertuje vypo&et predpolohovania. Nastroj
teda nabieha po osi nastroja rychloposuvom do
bezpecnostnej vzdialenosti pod uroven povrchu
obrobku!

Ak vyvolate cyklus s rozsahom obrabania 2 (len
nacisto), TNC polohuje nastroj v strede vyrezu
rychloposuvom na prvu hlbku prisuvu!
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Parametre cyklu

252 » Rozsah obrabania (0/1/2) Q215: Definovanie v
) @ rozsahu obrabania:

0: Hrubovanie a obrabanie nadisto

1: Iba hrubovanie iy
2: |ba obrabanie nadisto QQQW
Obrabanie steny nacisto a obrabanie dna nadisto

sa vykonaju iba vtedy, ak je definovany prislusny

Q223

pridavok na dokoncenie (Q368, Q369)

» Priemer kruhu Q223: Priemer nadisto obrobeného
vyrezu. Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

(B
» Pridavok na dokoncenie steny Q368 \\%
(inkrementalne): Pridavok na dokoncenie v rovine
obrabania. Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

> Posuv pri frézovani Q207: Rychlost posuvu
nastroja pri frézovani v mm/min. Vstupny rozsah 0 =]
B Q206
zh >

<Y

az 99999,999 alternativne FAUTO, FU, FZ

» Druh frézovania Q351: Druh obrabania frézou pri
M3:
+1 = suUsledné frézovanie
-1 = nesusledné frézovanie Q202 {}
PREDEF: TNC pouzije hodnotu z bloku GLOBAL

DEF

» Hibka Q201 (inkrementalne): Vzdialenost povrch
obrobku — dno vyrezu. Vstupny rozsah —-99999,9999
az 99999,9999

» Hibka prisuvu Q202 (inkrementalne): Rozmer, o
ktory sa nastroj zakazdym prisunie; zadat hodnotu z\
vacsiu ako 0. Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

» Pridavok na dokoncenie dna Q369
(inkrementalne): Pridavok na dokon&enie dna.
Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

» Posuv prisuvu do hibky Q206: Rychlost posuvu
nastroja pri pohybe na dant hibku v mm/min. Il 369
Vstupny rozsah 0 az 99999,999 alternativne FAUTO, Q203 y
FU, FZ pzy

Q338

Q201

Y

Q200 (368 Q204

9
=3 |
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5.3

134

v

Prisuv pri obrabani nacisto Q338 (inkrementaine):
Rozmer, o ktory sa nastroj prisunie po osi vretena
pri obrabani nacisto. Q338=0: Obrobenie nadisto
jednym prisuvom. Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Bezpecnostna vzdialenost’ Q200 (inkrementalne):
Vzdialenost medzi hrotom nastroja a povrchom
obrobku. Vstupny rozsah 0 az 99999,9999,
alternativne PREDEF

Suradnice povrchu obrobku Q203 (absolutne):
Suradnice povrchu obrobku. Vstupny rozsah —
99999,9999 az 99999,9999

2. bezpecnostna vzdialenost’ Q204
(inkrementalne): Suradnice osi vretena, v ktorych
neméze nastat kolizia medzi nastrojom a obrobkom
(upinacim prostriedkom). Vstupny rozsah 0 az
99999,9999, alternativhe PREDEF

Faktor prekrytia drahy Q370: Q370 x polomer
nastroja uréuje bo¢ny prisuv k. Vstupny rozsah 0,1
az 1,9999, alternativne PREDEF

Stratégia zanorenia Q366: Druh stratégie
zanorenia:

® 0 = kolmé zanorenie. V tabulke nastrojov musi
byt pre aktivny nastroj vioZzeny uhol zanorenia
ANGLE 0 alebo 90. V opa¢nom pripade zobrazi
TNC chybové hlasenie

® 1 = skrutkovicové zanorenie. V tabulke nastrojov
musi byt pre aktivny nastroj zadefinovany uhol
zanorenia ANGLE hodnotou, ktora sa nesmie
rovnat 0. Inak pripade zobrazi TNC chybové
hlasenie

m  Alternativne PREDEF

Posuv obrabania nacisto Q385: Rychlost posuvu
nastroja pri obrabani stien a dna nacisto v mm/min.
Vstupny rozsah 0 az 99999,999 alternativnhe FAUTO,
FU, FZ

Bloky NC

8 CYCL DEF 252 KRUHOVY VYREZ

Q215=0 ;ROZSAH OBRABANIA
Q223=60 ;PRIEMER KRUHU
Q368=0.2 ;PRIDAVOK PRE STENU

Q207=500 ;POSUV FREZOVANIA

Q351=+1 ;DRUH FREZOVANIA
Q201=-20 ;HLBKA

Q202=5  ;HLBKA PRiSUVU
Q369=0.1 ;PRIDAVOK PRE DNO

Q206=150 ;POS. PRISUVU DO HLB.

Q338=5  ;PRIS. OBRABANIA
NACISTO

Q200=2  ;BEZPECNOSTNA
VZDIALENOST

Q203=+0 ;SURADNICE POVRCHU

Q204=50 ;2. BEZPECNOSTNA
VZDIALENOST

Q370=1  ;PREKRYTIE DRAH

Q366=1  ;ZANORENIE

Q385=500 ;POSUV NACISTO
9 L X+50 Y+50 RO FMAX M3 M99
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5.4 FREZOVANIE DRAZOK (cyklus 253,
DIN/ISO: G253)

Priebeh cyklu

Prostrednictvom cyklu 253 moZzete vykonat kompletné obrobenie
drazky. V zavislosti od parametrov cyklu su k dispozicii nasledujuce
varianty obrabania:

® kompletné obrabanie: hrubovanie, obrabanie dna nacisto,
obrabanie stien nadcisto,

len hrubovanie,

len obrabanie dna nadisto a obrabanie stien nacisto,
len obrabanie dna nadisto,

len obrabanie stien nacisto

Hrubovanie

1 N’a'stroj sa posuva z jednej strany na druhu (kyva sa) az na prvu
hibku prisuvu, pri€¢om vychadza zo stredu lavej kruznice drazky
pod uhlom zanorenia, ktory je zadefinovany v tabulke nastrojov.
Stratégiu zanorenia urc¢ite parametrom Q366

2 TNC hrubuje drazku zvnutra smerom k vonkajSiemu okraju,
pricom zohladruje pridavky na dokoncenie (parameter Q368 a
Q369)

3 Tento postup sa opakuje, kym sa nedosiahne naprogramovana
hibka drazky

Obrabanie nacisto#

4 Pokial su zadané pridavky na dokon&enie, obraba TNC nadisto
najskér steny drazky, v pripade prislusného nastavenia v
niekolkych prisuvoch. Na stenu draZky sa pritom nabieha
tangencialne v lavej kruZnici drazky

5 Nasledne obrobi TNC nacisto dno drazky zvnutra smerom k
vonkajSiemu okraju.
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Pri programovani dodrzujte!

=

136

Ak nie je aktivna tabulka bodov, musite vzdy
vykonavat zanorenie kolmo (Q366 = 0), pretoze
nemézete zadefinovat uhol zanorenia.

Nastroj predpolohujte na zagiato¢nu polohu v rovine
obrabania s korekciou polomeru RO. Respektujte
parameter Q367 (poloha).

TNC automaticky predpolohuje nastroj po
osi nastroja. Dbajte na parameter Q204 (2.
bezpecnostna vzdialenost).

Na konci cyklu polohuje TNC nastroj v rovine
obrabania iba spat do stredu drazky, v inych
osiach roviny obrabania nevykonava TNC Ziadne
polohovanie. Ak definujete polohu drazky ako
nerovnu 0, TNC polohuje nastroj len v osi nastroja
na 2. bezpe€nostnu vzdialenost. Pred opatovnym
vyvolanim cyklu presufite nastroj znovu do
zaciato€nej polohy, resp. po vyvolani cyklu vzdy
naprogramujte absolutne pojazdové pohyby.
Znamienko parametra cyklu Hibka stanovuje smer
obrabania. Ak naprogramujete hodnotu hibky rovnu
0, TNC cyklus nevykona.

Ak je Sirka drazky vacsia ako dvojnasobok priemeru
nastroja, tak hrubuje TNC drazku zvnatra smerom
von. To znamena, Ze aj malymi nastrojmi mozete
frézovat lubovolne velké drazky.

TNC znizi hibku prisuvu na dizku reznej hrany
LCUTS definovanu v tabulke nastrojov, ak je dizka
reznej hrany kratsia ako hibka prisuvu Q202 zadana
v cykle.

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Prostrednictvom parametra stroja displaypepthErr
nastavite, ¢i ma TNC pri zadani kladnej hibky
zobrazit chybové hlasenie (on) alebo nie (off).

Upozorfiujeme, ze TNC pri zadani kladnej
hibky invertuje vypoget predpolohovania. Nastroj
teda nabieha po osi nastroja rychloposuvom do
bezpeénostnej vzdialenosti pod uroven povrchu
obrobku!

Ak vyvolate cyklus s rozsahom obrabania 2 (len
naéistg), TNC polohuje nastroj rychloposuvom na
prvu hibku prisuvu!
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Parametre cyklu

253

4

Rozsah obrabania (0/1/2) Q215: Definovanie
rozsahu obrabania:

0: Hrubovanie a obrabanie nadisto

1: Iba hrubovanie

2: |ba obrabanie nadisto

Obrabanie steny nacisto a obrabanie dna nadisto
sa vykonaju iba vtedy, ak je definovany prislusny
pridavok na dokoncenie (Q368, Q369)

Dizka drazky Q218 (hodnota rovnobezna s hlavnou
osou roviny obrabania): Zadajte dlhSiu stranu
drazky. Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Sirka drazky Q219 (hodnota rovnobezna s
vedlajSou osou roviny obrabania): Zadajte Sirku
drazky; ak zadate Sirku drazky zhodnu s priemerom
nastroja, TNC vykona len hrubovanie (frézovanie
pozdizneho otvoru). Maximalna $irka drazky pri
hrubovani: Dvojnasobok priemeru nastroja. Vstupny
rozsah 0 az 99999,9999

Pridavok na dokoncenie steny Q368
(inkrementalne): Pridavok na dokon&enie v rovine
obrabania. Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Uhol natocenia Q374 (absolutne): Uhol, o ktory
sa otoCi cela drazka. Stred natoCenia sa nachadza
v polohe, na ktorej stoji nastroj pri vyvolani cyklu.
Vstupny rozsah -360,000 az 360,000

Poloha drazky (0/1/2/3/4) Q367: Poloha drazky
vzhladom na polohu nastroja pri vyvolani cyklu:

0: Poloha néstroja = stred drazky

1: Poloha nastroja = lavy koniec drazky

2: Poloha nastroja = stred lavej kruznice drazky

3: Poloha nastroja = stred pravej kruznice drazky
4: Poloha nastroja = pravy koniec drazky

Posuv pri frézovani Q207: Rychlost posuvu
nastroja pri frézovani v mm/min. Vstupny rozsah 0
az 99999,999 alternativne FAUTO, FU, FZ

Druh frézovania Q351: Druh obrabania frézou pri
M3:

+1 = susledné frézovanie

-1 = nesusledné frézovanie

PREDEF: TNC pouZije hodnotu z bloku GLOBAL
DEF

Hibka Q201 (inkrementalne): Vzdialenost povrch
obrobku — dno drazky. Vstupny rozsah -99999,9999
az 99999,9999

Hibka prisuvu Q202 (inkrementalne): Rozmer, o
ktory sa nastroj zakazdym prisunie; zadat hodnotu
vacsiu ako 0. Vstupny rozsah 0 az 99999,9999
Pridavok na dokoncenie dna Q369

(inkrementalne): Pridavok na dokonc¢enie dna.
Vstupny rozsah 0 az 99999,9999
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» Posuv prisuvu do hibky Q206: Rychlost posuvu Bloky NC

nastroja pri pohybe na danu hibku v mm/min.

8 CYCL DEF 253 FREZOVANIE DRAZOK

Vstupny rozsah 0 az 99999,999 alternativne FAUTO,
FU, FZ

Prisuv pri obrabani nacisto Q338 (inkrementalne):
Rozmer, o ktory sa nastroj prisunie po osi vretena
pri obrabani nacisto. Q338=0: Obrobenie nadisto
jednym prisuvom. Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Bezpecnostna vzdialenost’ Q200 (inkrementalne):
Vzdialenost medzi hrotom nastroja a povrchom
obrobku. Vstupny rozsah 0 az 99999,9999,
alternativne PREDEF

Suradnice povrchu obrobku Q203 (absolutne):
Suradnice povrchu obrobku. Vstupny rozsah —
99999,9999 az 99999,9999

2. bezpecnostna vzdialenost’ Q204
(inkrementalne): Suradnice osi vretena, v ktorych
neméze nastat kolizia medzi nastrojom a obrobkom
(upinacim prostriedkom). Vstupny rozsah 0 az
99999,9999, alternativhe PREDEF

Stratégia zanorenia Q366: Druh stratégie
zanorenia:

®m (0 = Kolmé zanorenie. Uhol zanorenia definovany
v tabulke nastrojov ANGLE sa nevyhodnoti.

® 1, 2 = kyvavé zanorenie. V tabulke nastrojov
musi byt pre aktivny nastroj zadefinovany uhol
zanorenia ANGLE hodnotou, ktora sa nesmie
rovnat 0. Inak pripade zobrazi TNC chybové
hlasenie

®  Alternativhe PREDEF
Posuv obrabania nacisto Q385: Rychlost posuvu
nastroja pri obrabani stien a dna nacisto v mm/min.

Vstupny rozsah 0 az 99999,999 alternativnhe FAUTO,
FU, FZ

Q215=0  ;ROZSAH OBRABANIA
Q218=80 ;DLZKA DRAZKY
Q219=12 ;SiRKA DRAZKY
Q368=0.2 ;PRIDAVOK PRE STENU
Q374=+0 ;POLOHA NATOCENIA
Q367=0  ;POLOHA DRAZKY
Q207=500 ;POSUV FREZOVANIA
Q351=+1 ;DRUH FREZOVANIA
Q201=-20 ;HLBKA

Q202=5  ;HLBKA PRiSUVU
Q369=0.1 ;PRIDAVOK PRE DNO
Q206=150 ;POS. PRISUVU DO HLB.

Q338=5  ;PRiS. OBRABANIA
NACISTO

Q200=2  ;BEZPECNOSTNA
VZDIALENOST

Q203=+0 ;SURADNICE POVRCHU

Q204=50 ;2. BEZPECNOSTNA
VZDIALENOST

Q366=1 ;ZANORENIE
Q385=500 ;POSUV NACISTO
9 L X+50 Y+50 RO FMAX M3 M99
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5.5 KRUHOVA DRAZKA (cyklus 254, DIN/

1ISO: G254)

Priebeh cyklu

Prostrednictvom cyklu 254 mozete vykonat kompletné obrobenie
kruhovej drazky. V zavislosti od parametrov cyklu su k dispozicii
nasledujuce varianty obrabania:

kompletné obrabanie: hrubovanie, obrabanie dna nadisto,
obrabanie stien nadcisto,

len hrubovanie,

len obrabanie dna nadisto a obrabanie stien nacisto,
len obrabanie dna nadisto,

len obrabanie stien nacisto

Hrubovanie

1

Nastroj vykonava kyvavy posuv v strede drazky az na prvu
hlbku prisuvu pod uhlom zanorenia, ktory je zadefinovany v
tabulke nastrojov. Stratégiu zanorenia urcite parametrom Q366
TNC hrubuje drazku zvnutra smerom k vonkajSiemu okraju,

pricom zohladruje pridavky na dokoncenie (parameter Q368 a
Q369)

Tento postup sa opakuje, kym sa nedosiahne naprogramovana
hibka drazky

Obrabanie nacisto#

4

Pokial si zadané pridavky na dokoncenie, obraba TNC nadisto
najskér steny drazky, v pripade prislusného nastavenia v
niekolkych prisuvoch. Na stenu draZky sa pritom nabieha
tangenciélne

Nasledne obrobi TNC nacisto dno drazky zvnutra smerom k
vonkajSiemu okraju.
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KRUHOVA DRAZKA (cyklus 254,

DIN/ISO: G254)

Pri programovani dodrzujte!

=

140

Ak nie je aktivna tabulka bodov, musite vzdy
vykonavat zanorenie kolmo (Q366 = 0), pretoze
nemézete zadefinovat uhol zanorenia.

Nastroj predpolohujte na zagiato¢nu polohu v rovine
obrabania s korekciou polomeru RO. Respektujte
parameter Q367 (poloha).

TNC automaticky predpolohuje nastroj po
osi nastroja. Dbajte na parameter Q204 (2.
bezpecnostna vzdialenost).

Na konci cyklu polohuje TNC nastroj v rovine
obrabania spat’ do zac€iatoéného bodu (stred
rozstupovej kruznice). Vynimka: Ak definujete polohu
drazky ako nerovnu 0, TNC polohuje nastroj len v osi
nastroja na 2. bezpe€nostnu vzdialenost. V takychto
pripadoch vzdy naprogramujte po vyvolani cyklu
absolutne pojazdové pohyby.

Znamienko parametra cyklu Hibka stanovuje smer
obrabania. Ak naprogramujete hodnotu hibky rovnu
0, TNC cyklus nevykona.

Ak je Sirka drazky vacsia ako dvojnasobok priemeru
nastroja, tak hrubuje TNC drazku zvnatra smerom
von. To znamena, Ze aj malymi nastrojmi mozete
frézovat lubovolne velké drazky.

Ak pouzijete cyklus 254 Kruhova drazka v spojeni s
cyklom 221, nie je pripustna poloha drazky 0.

TNC znizi hibku prisuvu na dizku reznej hrany
LCUTS definovanu v tabulke nastrojov, ak je dizka
reznej hrany krat$ia ako hibka prisuvu Q202 zadana
v cykle.

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Prostrednictvom parametra stroja displaypepthErr
nastavite, ¢i ma TNC pri zadani kladnej hibky
zobrazit chybové hlasenie (on) alebo nie (off).

Upozorfiujeme, ze TNC pri zadani kladnej
hibky invertuje vypo&et predpolohovania. Nastroj
teda nabieha po osi nastroja rychloposuvom do
bezpecnostnej vzdialenosti pod uroven povrchu
obrobku!

Ak vyvolate cyklus s rozsahom obrabania 2 (len
nacisto), TNC polohuje nastroj rychloposuvom na
prvu hibku prisuvu!
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Parametre cyklu

259 ’
)~

Rozsah obrabania (0/1/2) Q215: Definovanie
rozsahu obrabania:

0: Hrubovanie a obrabanie nadisto

1: Iba hrubovanie

2: |ba obrabanie nadisto

Obrabanie steny nacisto a obrabanie dna nadisto
sa vykonaju iba vtedy, ak je definovany prislusny
pridavok na dokoncenie (Q368, Q369)

Sirka drazky Q219 (hodnota rovnobezna s
vedlajSou osou roviny obrabania); Zadajte Sirku
drazky; ak zadate Sirku drazky zhodnu s priemerom
nastroja, TNC vykona len hrubovanie (frézovanie
pozdizneho otvoru). Maximalna $irka drazky pri
hrubovani: Dvojnasobok priemeru nastroja. Vstupny
rozsah 0 az 99999,9999

Pridavok na dokoncenie steny Q368
(inkrementalne): Pridavok na dokoncenie v rovine
obrabania. Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Priemer rozstupovej kruznice Q375: Zadajte
priemer rozstupovej kruznice. Vstupny rozsah 0 az
99999,9999

Vzt'ah pre polohu drazky (0/1/2/3) Q367: Poloha
drézky vzhfadom na polohu néastroja pri vyvolani
cyklu:

0: Poloha nastroja sa nezohladruje. Poloha drazky
sa uréi zo zadaného stredu rozstupovej kruznice a
zaCiato€ného uhla

1: Poloha néstroja = stred lfavej kruZnice drazky.
Zaciato¢ny uhol Q376 sa vztahuje na tuto polohu.
Zadany stred rozstupovej kruZnice sa nezohladriuje
2: Poloha nastroja = stred stredovej osi. Zacgiato€ny
uhol Q376 sa vztahuje na tuto polohu. Zadany stred
rozstupovej kruznice sa nezohladruje

3: Poloha néstroja = stred pravej kruZnice drazky.
Zaciato¢ny uhol Q376 sa vztahuje na tuto polohu.
Zadany stred rozstupovej kruZnice sa nezohladriuje

Stred 1. osi Q216 (absolutne): Stred rozstupovej
kruznice na hlavnej osi roviny obrabania. Uéinné
len, ak je definované Q367 = 0. Vstupny rozsah
-99999,9999 az 99999,9999

Stred 2. osi Q217 (absolutne): Stred rozstupovej
kruznice na vedlajsej osi roviny obrabania. Uginné
len, ak je definované Q367 = 0. Vstupny rozsah
-99999,9999 az 99999,9999

Zaciatocny uhol Q376 (absolltne): Zadajte polarny
uhol zaciato¢ného bodu. Vstupny rozsah -360,000
az 360,000

Uhol otvorenia drazky Q248 (inkrementalne):
Zadajte uhol otvorenia drazky. Vstupny rozsah 0 az
360,000

Uhlovy krok Q378 (inkrementalne): Uhol, o ktory
sa nato€i cela drazka. Stred otacania sa nachadza

v strede rozstupovej kruznice. Vstupny rozsah
-360,000 az 360,000
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Obrabacie cykly: Frézovanie vyrezu / Frézovanie ¢apu / Frézovanie
drazky
5.5 KRUHOVA DRAZKA (cyklus 254, DIN/ISO: G254)

> Pocet obrabani Q377: Pocet obrabani na
rozstupovej kruznici. Vstupny rozsah 1 az 99999 ZA

> Posuv pri frézovani Q207: Rychlost posuvu
nastroja pri frézovani v mm/min. Vstupny rozsah 0
az 99999,999 alternativne FAUTO, FU, FZ

» Druh frézovania Q351: Druh obrabania frézou pri

M3 0200 gaes Q204
+1 = susledné frézovanie T ases
-1 = nesusledné frézovanie Q203
PREDEF: TNC pouzije hodnotu z bloku GLOBAL ﬁw o
DEF N ;
» Hibka Q201 (inkrementalne): Vzdialenost povrch
obrobku — dno drazky. Vstupny rozsah -99999,9999 Bloky NC
az 99999,9999 8 CYCL DEF 254 KRUHOVA DRAZKA
» Hibka prisuvu Q202 (inkrementalne): Rozmer, o Q215=0  ;ROZSAH OBRABANIA

ktory sa nastroj zakazdym prisunie; zadat hodnotu

va&siu ako 0. Vstupny rozsah 0 a2 99999,9999 QL A Bl

» Pridavok na dokoncenie dna Q369 Q368=0.2 ;PRIDAVOK PRE STENU
(inkrementalne): Pridavok na dokonéenie dna. Q375=80 ;PRIEMER ROZST.
Vstupny rozsah 0 az 99999,9999 KRUZNICE

» Posuv prisuvu do hibky Q206: Rychlost posuvu Q367=0  ;VZTAH PRE POLOHU
nastroja pri pohybe na danud hibku v mm/min. DRAZKY
\F/Stué);y rozsah 0 az 99999,999 alternativhe FAUTO, Q216=+50 :STRED 1. OSI

» Prisuv pri obrabani nacisto Q338 (inkrementalne): Q217=+50 ;ST%ED 2.VOS,|
Rozmer, o ktory sa nastroj prisunie po osi vretena Q376=+45 ;ZACIATOCNY UHOL
pri obrabani nacisto. Q338=0: Obrobenie nacisto Q248=90 :;UHOL OTVORENIA

jednym prisuvom. Vstupny rozsah 0 az 99999,9999
» Bezpecnostna vzdialenost’ Q200 (inkrementalne): = - -

Vzdialenost medzi hrotom nastroja a povrchom Q377=1 ;POCET OBRABANI

obrobku. Vstupny rozsah 0 az 99999,9999, Q207=500 ;POSUV FREZOVANIA

alternativhe PREDEF Q351=+1 ;DRUH FREZOVANIA
» Suaradnice povrchu obrobku Q203 (absolutne): Q201=-20 :HLBKA

Suradnice povrchu obrobku. Vstupny rozsah —

Q378=0  ;UHLOVY KROK

99999,9999 az 99999,9999 Q202=5  ;HLBKA PRISUVU

> 2. bezpecnostna vzdialenost’ Q204 Q369=0.1 ;PRIDAVOK PRE DNO
(|nkr<AarvnentaIne,): SEJr'admce osi ’vretgna, v ktorych Q206=150 ;POS. PRISUVU DO HLB.
nemoéze nastat kolizia medzi nastrojom a obrobkom . ;
(upinacim prostriedkom). Vstupny rozsah 0 az Q338=5  ;PRIS. OBRABANIA
99999,9999, alternativne PREDEF NACRID

» Stratégia zanorenia Q366: Druh stratégie Q200=2  ;BEZPECNOSTNA
zanorenia: VZDIALENOST
0: Kolmé zanorenie. Uhol zanorenia definovany v Q203=+0 ;SURADNICE POVRCHU
tabulke nastrojov ANGLE sa nevyhodnoti.

) AP ] 204=50 ;2. BEZPECNOSTNA
1, 2: Kyvavé zanorenie. V tabulke nastrojov musi “ VZDIALENOST

byt pre aktivny nastroj zadefinovany uhol zanorenia

ANGLE hodnotou, ktora sa nesmie rovnat 0. Inak Q366=1 ;ZANORENIE
pripade zobrazi TNC chybové hlasenie Q385=500 ;POSUV NACISTO
PREDEF: TNC pouzije hodnotu z bloku GLOBAL 9 L X+50 Y+50 RO FMAX M3 M99
DEF

» Posuv obrabania nacisto Q385: Rychlost posuvu
nastroja pri obrabani stien a dna nacisto v mm/min.
Vstupny rozsah 0 az 99999,999 alternativnhe FAUTO,
FU, FZ
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5.6

PRAVOUHLY VYCNELOK (cyklus 256, DIN/ISO: G256)

DIN/ISO: G256)

Priebeh cyklu

Prostrednictvom cyklu Pravouhly vyénelok 256 mézete vykonat
kompletné obrobenie pravouhlého vyénelku. Ak je rozmer
polovyrobku vaési ako maximalny mozny bo¢ny prisuv, vykona
TNC viacero bo&nych prisuvov, az kym sa nedosiahne hotovy
rozmer.

1

Nastroj prejde zo zaciato¢nej polohy cyklu (stred vycnelku)

do zaciato&nej polohy obrabania vy¢nelku. Zaciatocnu polohu
urgite parametrom Q437. Standardné nastavenie (Q437=0) sa
nachadza 2 mm vpravo vedla neobrobeného vy&nelku

Ak nastroj stoji na 2. bezpe&nostnej vzdialenosti, TNC prejde
nastrojom rychloposuvom FMAX do bezpeénpstnej vzdialenosti
a odtial posuvom prisuvu do hibky na prvu hlbku prisuvu

Nasledne sa nastroj tangencialne posunie na obrys vyénelku a
potom frézuje obvod.

Ak sa hotovy rozmer neda dosiahnut’ jednym obehom, prisunie
TNC nastroj zboku do aktualnej hibky prisuvu, a potom znovu
frézuje na obvode. TNC pritom zohfadfiuje rozmer polovyrobku,
hotovy rozmer a povoleny bo¢ny prisuv. Tento postup sa
opakuje, kym sa nedosiahne definovany hotovy rozmer. Ak

ste zaciatocny bod umiestnili na roh (Q437 sa nerovna 0),
frézuje TNC 3piralovite od zadiatoéného bodu dovnutra, kym
nedosiahne hotovy rozmer

Ak su potrebné daldie prisuvy, odide nastroj tangencialne od
obrysu spat’ na zaciatoény bod obrabania vy&nelku

V nasledujucom kroku prejde TNC qéstrojom na dalsiu hibku
prisuvu a obraba vy¢nelok na tuto hibku

Tento postup sa opakuje, kym sa nedosiahne naprogramovana
hibka vyénelka

Na konci cyklu polohuje TNC nastroj iba v osi nastroja na
bezpecnu vySku definovanu v cykle. Koncova poloha sa teda
nezhoduje so zaciato&nou polohou
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PRAVOUHLY VYCNELOK (cyklus 256, DIN/ISO: G256)

5.6

Pri programovani dodrzujte!
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Nastroj predpolohujte na zadiato¢nu polohu v rovine
obrabania s korekciou polomeru RO. ReSpektujte
parameter Q367 (poloha).

TNC automaticky predpolohuje nastroj po
osi nastroja. Dbajte na parameter Q204 (2.
bezpecnostna vzdialenost).

Znamienko parametra cyklu Hibka stanO\{uje smer
obrabania. Ak naprogramujete hodnotu hlbky rovnu
0, TNC cyklus nevykona.

TNC znizi hibku prisuvu na dizku reznej hrany
LCUTS definovanu v tabulke nastrojov, ak je dizka
reznej hrany kratSia ako hibka prisuvu Q202 zadana
v cykle.

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Prostrednictvom parametra stroja displayDepthErr
nastavite, ¢i ma TNC pri zadani kladnej hibky
zobrazit chybové hlasenie (on) alebo nie (off).

Upozorrfiujeme, Ze TNC pri zadani kladnej
hibky invertuje vypo&et predpolohovania. Nastroj
teda nabieha po osi nastroja rychloposuvom do
bezpelnostnej vzdialenosti pod urover povrchu
obrobku!

Vpravo vedla vy&nelku ponechajte dostatok miesta
na ndbehové pohyby. Minimum: Priemer nastroja + 2
mm.

TNC polohuje nastroj na konci spat’ do
bezpecnostnej vzdialenosti, ak bolo vykonané
prisludné nastavenie, do 2. bezpecnostne;j
vzdialenosti. Koncova poloha nastroja po cykle sa
teda nezhoduje so zaciatonou polohou.

TNC 320 | Priru¢ka pouzivatela Programovanie cyklov | 11/2014



PRAVOUHLY VYCNELOK (cyklus 256, DIN/ISO: G256)

Parametre cyklu

256

7=

» 1. dizka strany Q218: Dizka vy&nelka rovnobezna s

hlavnou osou roviny obrabania. Vstupny rozsah 0 az
99999,9999

Rozmer polovyrobku, dizka strany 1 Q424: Dizka
neobrobeného vycnelku, rovnobezna s hlavnou
osou roviny obrabania. Rozmer polovyrobku,
dizku strany 1 zadajte vaésiu ako 1. dizku strany.
TNC vykona viacero bo¢nych prisuvov, ak je

rozdiel medzi rozmerom polovyrobku 1 a hotovym
rozmerom 1 vac¢si ako povoleny bo€ny prisuv (sucin
polomer nastroja x prekrytie drahy Q370). TNC
vypocita vzdy konstantny bocny prisuv. Vstupny
rozsah 0 az 99999,9999

2. dizka strany Q219: Dizka vyénelka rovnobezna
s vedlajSou osou roviny obrabania. Rozmer
polovyrobku, dizku strany 2 zadajte vaésiu ako

2. dizku strany. TNC vykona viacero bo&nych
prisuvov, ak je rozdiel medzi rozmerom polovyrobku
2 a hotovym rozmerom 2 vacsi ako povoleny bocny
prisuv (sucin polomer nastroja x prekrytie drahy
Q370). TNC vypocita vzdy konstantny bo¢ny prisuv.
Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Rozmer polovyrobku, dizka strany 2 Q425:

Dizka neobrobeného vyénelku, rovnobezna s
vedlajSou osou roviny obrabania. Vstupny rozsah 0
az 99999,9999

Polomer rohu Q220: Polomer rohu vycnelka.
Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Pridavok na dokoncenie steny Q368
(inkrementalne): Pridavok na dokoncenie v rovine
obrabania, ktory bude TNC pri obrabani ignorovat.
Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Uhol natocenia Q224 (absolutne): Uhol, o ktory
sa otodi cela obrabacia operacia. Stred natoCenia
sa nachadza v polohe, na ktorej stoji nastroj pri
vyvolani cyklu. Vstupny rozsah -360,0000 az
360,0000

Poloha vyénelka Q367: Poloha vy¢nelka vzhladom
na polohu nastroja pri vyvolani cyklu:

0: Poloha nastroja = stred vycnelka

1: Poloha nastroja = lavy dolny roh

2: Poloha nastroja = pravy dolny roh

3: Poloha néstroja = pravy horny roh

4: Poloha nastroja = lavy horny roh

Posuv pri frézovani Q207: Rychlost posuvu
nastroja pri frézovani v mm/min. Vstupny rozsah 0
az 99999,999 alternativne FAUTO, FU, FZ
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5.6

146

Druh frézovania Q351: Druh obrabania frézou pri
M3:

+1 = susledné frézovanie

-1 = nesusledné frézovanie

PREDEF: TNC pouzije hodnotu z bloku GLOBAL
DEF

Hibka Q201 (inkrementalne): Vzdialenost povrch
obrobku — dno vy&nelka. Vstupny rozsah —
99999,9999 az 99999,9999

Hibka prisuvu Q202 (inkrementalne): Rozmer, o
ktory sa nastroj zakazdym prisunie; zadat hodnotu
vacsiu ako 0. Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Posuv prisuvu do hibky Q206: Rychlost posuvu
nastroja pri pohybe na danu hibku v mm/min.
Vstupny rozsah 0 az 99999,999 alternativne FMAX,
FAUTO, FU, FZ

Bezpecnostna vzdialenost’ Q200 (inkrementalne):
Vzdialenost medzi hrotom nastroja a povrchom
obrobku. Vstupny rozsah 0 az 99999,9999,
alternativne PREDEF

Suradnice povrchu obrobku Q203 (absolutne):
Suradnice povrchu obrobku. Vstupny rozsah —
99999,9999 az 99999,9999

2. bezpecnostna vzdialenost’ Q204
(inkrementalne): Suradnice osi vretena, v ktorych
neméze nastat kolizia medzi nastrojom a obrobkom
(upinacim prostriedkom). Vstupny rozsah 0 az
99999,9999, alternativne PREDEF

Faktor prekrytia drahy Q370: Q370 x polomer
nastroja uréuje bo¢ny prisuv k. Vstupny rozsah 0,1
az 1.414, alternativhe PREDEF

Poloha nabehu (0...4) Q437 Definuje stratégiu
nabehu nastroja:

0: Vpravo od vy&nelku (zadkladné nastavenie)

1: Lavy dolny roh

2: Pravy dolny roh

3: Pravy horny roh

4: Cavy horny roh Ak by mala pri nabehu s
nastavenim Q437=0 vzniknat na povrchu vy&nelku
znacka nabehu, potom zvolte inu polohu nabehu

Bloky NC

8 CYCL DEF 256 PRAVOUHLY

VYCNELOK
Q218=60
Q424=74

Q219=40
Q425=60

Q220=5
Q368=0.2
Q224=+0
Q367=0
Q207=500
Q351=+1
Q201=-20
Q202=5
Q206=150
Q200=2

Q203=+0
Q204=50

Q370=1
Q437=0

;1. DLZKA STRANY

;:ROZMER
POLOVYROBKU 1

;2. DLZKA STRANY

;ROZMER
POLOVYROBKU 2

;POLOMER ROHU
;PRIDAVOK PRE STENU
;POLOHA NATOCENIA
;POLOHA VYCNELKU
;POSUV FREZOVANIA
;DRUH FREZOVANIA
sHLBKA

;HLBKA PRiSUVU

;POS. PRISUVU DO HLB.

;BEZPECNOSTNA
VZDIALENOST

;SURADNICE POVRCHU

;2. BEZPECNOSTNA
VZDIALENOST

;PREKRYTIE DRAH
;POLOHA NABEHU

9 L X+50 Y+50 RO FMAX M3 M99
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KRUHOVY VYCNELOK (cyklus 257, DIN/ISO: G257) 5.7

5.7 KRUHOVY VYCNELOK (cyklus 257,
DIN/ISO: G257)

Priebeh cyklu

Prostrednictvom cyklu kruhovy &ap 257 mbzZete vykonat kompletné
obrobenie kruhového €apu. Ak je rozmer polovyrobku vacsi ako
maximalny mozny boény prisuv, vykona TNC viacero bo¢nych
prisuvov, az kym sa nedosiahne priemer hotového dielu.
1 Nastroj prejde zo zaciato¢nej polohy cyklu (stred vycnelku)
do zaciato&nej polohy obrabania vy¢nelku. Zaciatocnu polohu
urcite v parametri Q376 polarnym uhlom vzhladom na stred
vycnelku.

2 Ak nastroj stoji na 2. bezpeénostnej vzdialenosti, TNC prejde
nastrojom rychloposuvom FMAX do bezpecnostnej vzdialenosti
a odtial posuvom prisuvu do hibky na prva hibku prisuvu

3 Nasledne sa nastroj tangencialne posunie Spirdlovym pohybom
na obrys vy¢nelku a potom frézuje obvod.

4 Ak sa priemer hotového dielu neda dosiahnut' v ramci jedného
obehu, vykonava TNC $piralovy prisuv dovtedy, kym sa
nedosiahne priemer hotového dielu. TNC pritom zohladriuje
priemer polovyrobku, priemer hotového dielu a povoleny boény
prisuv

5 TNC odsunie nastroj po Spiralovej drahe od obrysu

6 Akje potret?nych viacero prisuvov do hibky, vykona sa novy
prisuv do hlbky na najblizSom bode nasledujucom po odsunuti

7 Tento postup sa opakuje, kym sa nedosiahne naprogramovana
hibka vy¢nelka

8 Na konci cyklu polohuje TNC nastroj — po Spiralovom odsunuti
— po osi nastroja na 2. bezpe¢nostnu vzdialenost' definovanu v
cykle a nasledne do stredu vy€nelku
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Nastroj napolohujte na zaciato€nu polohu v rovine
obrabania (stred vy¢nelku) s korekciou polomeru RO.

TNC automaticky predpolohuje nastroj po
osi nastroja. Dbajte na parameter Q204 (2.
bezpecnostna vzdialenost).

Znamienko parametra cyklu Hibka stanO\{uje smer
obrabania. Ak naprogramujete hodnotu hlbky rovnu
0, TNC cyklus nevykona.

TNC na konci cyklu polohuje nastroj spat’ na
zaciato€nu polohu.

TNC znizi hibku prisuvu na dizku reznej hrany
LCUTS definovanu v tabulke nastrojov, ak je dizka
reznej hrany kratsia ako hibka prisuvu Q202 zadana
v cykle.

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Prostrednictvom parametra stroja displayDepthErr
nastavite, &i ma TNC pri zadani kladnej hibky
zobrazit chybové hldsenie (on) alebo nie (off).

Upozorfiujeme, Ze TNC pri zadani kladnej
hibky invertuje vypoget predpolohovania. Nastroj
teda nabieha po osi nastroja rychloposuvom do
bezpelnostnej vzdialenosti pod urover povrchu
obrobku!

Vpravo vedla vyénelku ponechajte dostatok miesta
na ndbehové pohyby. Minimum: Priemer nastroja + 2
mm.

TNC polohuje nastroj na konci spat do
bezpeénostnej vzdialenosti, ak bolo vykonané
prislusné nastavenie, do 2. bezpe€nostnej
vzdialenosti. Koncova poloha nastroja po cykle sa
teda nezhoduje so zaciato¢nou polohou.
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KRUHOVY VYCNELOK (cyklus 257, DIN/ISO: G257) 5.7

Parametre cyklu

257 » Priemer hotového dielu Q223: Priemer nacisto vi
W30 obrobeného vy€nelku. Vstupny rozsah 0 az
99999,9999

» Priemer polovyrobku Q222: Priemer polovyrobku.
Priemer polovyrobku zadajte vacsi ako priemer
hotového dielu. TNC vykona viacero bo¢nych
prisuvov, ak je rozdiel medzi priemerom
polovyrobku a priemerom hotového dielu vacsi
ako povoleny bo¢ny prisuv (stcin polomer nastroja
x prekrytie drahy Q370). TNC vypocita vzdy A N :
kon&tantny bocny prisuv. Vstupny rozsah 0 az \\% —
99999,9999 0368

» Pridavok na dokoncenie steny Q368
(inkrementalne): Pridavok na dokon&enie v rovine Yi
obrabania. Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

» Posuv pri frézovani Q207: Rychlost posuvu
nastroja pri frézovani v mm/min. Vstupny rozsah 0
az 99999,999 alternativne FAUTO, FU, FZ

» Druh frézovania Q351: Druh obrabania frézou pri
M3:
+1 = susledné frézovanie
-1 = nesusledné frézovanie

PREDEF: TNC pouzije hodnotu z bloku GLOBAL @

<Y

DEF

» Hibka Q201 (inkrementalne): Vzdialenost povrch
obrobku — dno vy&nelka. Vstupny rozsah —
99999,9999 az 99999,9999

» Hibka prisuvu Q202 (inkrementalne): Rozmer, o B
ktory sa nastroj zakazdym prisunie; zadat hodnotu zA <
vacsiu ako 0. Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

> Posuv prisuvu do hibky Q206: Rychlost posuvu Q200 Q204
nastroja pri pohybe na danu hibku v mm/min. Q203 =
Vstupny rozsah 0 az 99999,999 alternativhe FMAX, j f Q201

4

<Y

FAUTO, FU, FZ

» Bezpecnostna vzdialenost’ Q200 (inkrementalne):
Vzdialenost medzi hrotom nastroja a povrchom
obrobku. Vstupny rozsah 0 az 99999,9999,
alternativne PREDEF

A
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150

Suradnice povrchu obrobku Q203 (absolutne):
Suradnice povrchu obrobku. Vstupny rozsah —
99999,9999 az 99999,9999

2. bezpecnostna vzdialenost’ Q204
(inkrementalne): Suradnice osi vretena, v ktorych
neméze nastat kolizia medzi nastrojom a obrobkom
(upinacim prostriedkom). Vstupny rozsah 0 az
99999,9999, alternativnhe PREDEF

Faktor prekrytia drahy Q370: Q370 x polomer
nastroja uréuje bo¢ny prisuv k. Vstupny rozsah 0,1
az 1.414, alternativne PREDEF

Zaciatocny uhol Q376: Polarny uhol vzhladom na
stredovy bod vy&nelka, z ktorého nastroj nabieha na
vy&nelok. Vstupny rozsah: 0 az 359°

Bloky NC
8 CYCL DEF 257 KRUHOVY VYENELOK

Q223=60 ;PRIEMER HOTOVEHO
KUSA

Q222=60 ;PRIEMER POLOTOVARU
Q368=0.2 ;PRIDAVOK PRE STENU
Q207=500 ;POSUV PRI FREZOVANi
Q351=+1 ;DRUH FREZOVANIA
Q201=-20 ;HLBKA

Q202=5  ;HLBKA PRiSUVU
Q206=150 ;POS. PRISUVU DO HLB.

Q200=2  ;BEZPECNOSTNA
VZDIALENOST

Q203=+0 ;SURADNICE POVRCHU

Q204=50 ;2. BEZPECNOSTNA
VZDIALENOST

Q370=1  ;PREKRYTIE DRAH
Q376=0  ;ZACIATOCNY UHOL
9 L X+50 Y+50 RO FMAX M3 M99
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Priklady programovania 5.8

5.8 Priklady programovania

Priklad: Frézovanie vyrezov, vyénelkov a drazok

-40 -30 -20
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<1 Obrabacie cykly: Frézovanie vyrezu / Frézovanie ¢apu / Frézovanie
drazky

5.8 Priklady programovania
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Obrabacie cykly: Definicie vzoru
6.1 Zakladné informacie

6.1 Zakladné informacie

Prehlad

TNC ponuka 2 cykly, ktorymi mbZete priamo vytvarat bodové
rastre:

Cyklus Softvérové Strana
tlacidlo

220 RV’ASTER BODOV NA 220 156

KRUZNICI

221 RASTER BODOV NA 221 159

PRIAMKE

S cyklami 220 a 221 mbzete kombinovat nasledujice obrabacie
cykly:

Ak potrebujete vytvorit nepravidelné rastre bodov,
pouzite tabulky bodov s CYCL CALL PAT(pozri
"Tabulky bodov", Strana 56).

Pomocou funkcie PATTERN DEF mate k dispozicii
dalSie pravidelné rastre bodov (pozri "Definicia vzoru
PATTERN DEF", Strana 50).

Cyklus 200 VRTANIE

Cyklus 201 VYSTRUHOVANIE

Cyklus 202 VYVRTAVANIE

Cyklus 203 UNIVERZALNE VRTANIE

Cyklus 204 SPATNE ZAHLBOVANIE

Cyklus 205 UNIVERZALNE HLBKOVE VRTANIE

Cyklus 206 NOVE REZANIE VNUT. ZAVITU s
vyrovnavacou hlavou

Cyklus 207 NOVE REZANIE VNUT. ZAVITU GS bez
vyrovnavacej hlavy

Cyklus 208 FREZOVANIE OTVORU

Cyklus 209 REZANIE VNUT. ZAVITU S LAMANIM
TRIESKY

Cyklus 240 CENTROVANIE

Cyklus 251 PRAVOUHLY VYREZ

Cyklus 252 KRUHOVY VYREZ

Cyklus 253 FREZOVANIE DRAZOK

Cyklus 254 KRUHOVA DRAZKA (je mozné kombinovat
len s cyklom 221)

Cyklus 256 PRAVOUHLY CAP

Cyklus 257 KRUHOVY CAP

Cyklus 262 FREZOVANIE ZAVITU

Cyklus 263 FREZOVANIE ZAVITU SO ZAHLBENIM

154

TNC 320 | Priru¢ka pouzivatela Programovanie cyklov | 11/2014



Zakladné informacie 6.1

Cyklus 264 FREZOVANIE ZAVITU S VRTANIM
Cyklus 265 FREZOVANIE ZAVITU HELIX S VRTANIM
Cyklus 267 FREZOVANIE VONKAJSIEHO ZAVITU
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Obrabacie cykly: Definicie vzoru
6.2 RASTER BODOV NA KRUZNICI (cyklus 220, DIN/ISO: G220)

6.2 RASTER BODOV NA KRUZNICI (cyklus
220, DIN/ISO: G220)

Priebeh cyklu
1 TNC polohuje nastroj rychloposuvom z aktuélnej polohy na
zaciato€ny bod prvej obrabacej operacie.
Poradie:
m 2. posuv do bezpecnostnej vzdialenosti (os vretena);
B posuv do zadiatoného bodu roviny obrabania;

B posuv do bezpe&nostnej vzdialenosti nad povrch obrobku (os
vretena).

2 Z tejto polohy vykona TNC naposledy zadefinovany cyklus
obrabania

3 Nasledne polohuje TNC nastroj rovnym alebo kruhovym
pohybom do zadiato€ného bodu nasledujucej obrabace;j
operacie; nastroj sa pritom nachadza v bezpeénostnej
vzdialenosti (alebo 2. bezpe¢nostnej vzdialenosti).

4 Tento postup (1 az 3) sa opakuje, kym sa nevykonaju vSetky
obrabacie operacie

Pri programovani dbajte na nasledujice pokyny!

Cyklus 220 je aktivny ako DEF, ¢o znamena,
Ze cyklus 220 automaticky vyvola naposledy
zadefinovany obrabaci cyklus.

Ak kombinujete niektory z obrabacich cyklov 200
az 209 a 251 az 267 s cyklom 220, platia hodnoty
bezpecnostnej vzdialenosti, povrchu obrobku a

2. bezpecnostnej vzdialenosti pouzité v cykle 220.
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RASTER BODOV NA KRUZNICI (cyklus 220, DIN/ISO: G220)

Parametre cyklu

220

4

Stred 1. osi Q216 (absolutne): Stred rozstupovej
kruznice na hlavnej osi roviny obrabania. Vstupny
rozsah —99999,9999 az 99999,9999

Stred 2. osi Q217 (absolltne): Stred rozstupove;j
kruznice na vedlajSej osi roviny obrabania. Vstupny
rozsah —99999,9999 az 99999,9999

Priemer rozstupovej kruznice Q244: Priemer
rozstupovej kruznice. Vstupny rozsah 0 az
99999,9999

Zaciatocny uhol Q245 (absolutne): Uhol medzi
hlavnou osou roviny obrabania a zagiatoCnym
bodom prvého obrabania na rozstupovej kruznici.
Vstupny rozsah -360,000 az 360,000

Koncovy uhol Q246 (absolutne): Uhol medzi
hlavnou osou roviny obrabania a zaciato€nym
bodom posledného obrabania na rozstupovej
kruznici (neplati pre Uplné kruhy); koncovy uhol

sa nesmie rovnat zaciatoénému uhlu; ak zadate
koncovy uhol vaési ako zaciato€ny uhol, obrabanie
sa vykona proti smeru hodinovych ruciciek, inak

v smere hodinovych ruci€iek. Vstupny rozsah
-360,000 az 360,000

Uhlovy krok Q247 (inkrementalne): Uhol medzi
dvoma obrabaniami na rozstupovej kruznici; ak

sa uhlovy krok rovna nule, TNC vypo¢ita uhlovy
krok zo zaciato€ného uhla, koncového uhla a

poctu obrabacich operacii; ak je zadany uhlovy
krok, TNC nezohladruje koncovy uhol; znamienko
uhlového kroku uréuje smer obrabania (— = v smere
hodinovych ruciciek). Vstupny rozsah -360,000 az
360,000

Pocet obrabacich operacii Q241: Pocet obrabacich
operacii na rozstupovej kruznici Vstupny rozsah 1
az 99999

Bezpecnostna vzdialenost’ Q200 (inkrementalne):
Vzdialenost medzi hrotom nastroja a povrchom
obrobku. Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Suradnice povrchu obrobku Q203 (absolutne):
Suradnice povrchu obrobku. Vstupny rozsah —
99999,9999 az 99999,9999

2. bezpecnostna vzdialenost’ Q204
(inkrementalne): Suradnice osi vretena, v ktorych
neméze nastat kolizia medzi nastrojom a obrobkom
(upinacim prostriedkom). Vstupny rozsah 0 az
99999,9999
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Bloky NC

53 CYCL DEF 220 RASTER NA KRUZNICI

Q216=+50 ;STRED 1. OSI
Q217=+50 ;STRED 2. OSI

Q244=80 ;PRIEMER ROZST.
KRUZNICE
Q245=+0 ;ZACIATOCNY UHOL
Q246=+360 ;KONCOVY UHOL
Q247=+0 ;UHLOVY KROK
Q241=8  ;POCET OBRABANI
Q200=2  ;BEZPECNOSTNA
VZDIALENOST
Q203=+30 ;SURADNICE POVRCHU
Q204=50 ;2. BEZPECNOSTNA
VZDIALENOST
Q301=1  ;POHYB NA BEZP.
VYSKE
Q365=0 ;SPOSOB POSUVU
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Obrabacie cykly: Definicie vzoru
6.2 RASTER BODOV NA KRUZNICI (cyklus 220, DIN/ISO: G220)

» Posuv do bezpecnej vysky Q301: Tymto
parametrom urcite, ako sa ma nastroj posuvat
medzi jednotlivymi obrabacimi operaciami:

0: Medzi obrabacimi operaciami posuv do
bezpe€nostnej vzdialenosti

1. Medzi obrabacimi operaciami posuv do
2. bezpelnostnej vzdialenosti

> Spodsob posuvu? Priamka=0/kruh=1 Q365: Tymto
parametrom urcite, akou drahovou funkciou sa ma
nastroj presuvat medzi obrabacimi operaciami:
0: Medzi obrabacimi operaciami posuv po priamke
1: Medzi obrabacimi operaciami kruhovy posuv po
priemere rozstupovej kruznice
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RASTER BODOV NA PRIAMKE (cyklus 221, DIN/ISO: G221) 6.3

6.3 RASTER BODOV NA PRIAMKE (cyklus
221, DIN/ISO: G221)

Priebeh cyklu

1 TNC automaticky polohuje nastroj z aktualnej polohy na
zaciato€ny bod prvej obrabacej operacie
Poradie:
® posuv do 2. bezpecnostnej vzdialenosti (os vretena),
B posuv do zaciatoného bodu roviny obrabania,

B posuv do bezpe&nostnej vzdialenosti nad povrch obrobku (os
vretena).

2 Z tejto polohy vykona TNC naposledy zadefinovany cyklus
obrabania

3 Nasledne polohuje TNC nastroj v kladnom smere hlavnej osi
na zaciato¢ny bod nasledujucej obrabacej operacie; nastroj
sa pritom nachadza v bezpec¢nostnej vzdialenosti (alebo v 2.
bezpecnostnej vzdialenosti)

4 Tento postup (1 az 3) sa opakuje, az kym sa nevykonaju vSetky
obrabacie operacie v prvom riadku; nastroj sa nachadza na
poslednom bode prvého riadka

5 Nasledne nabehne TNC nastrojom na posledny bod druhého
riadka a vykona tam obrabaciu operaciu

6 Odtial polohuje TNC nastroj v zapornom smere hlavnej osi na
zaciatoCny bod nasledujucej obrabacej operacie

7 Tento postup (6) sa opakuje, kym sa nevykonaju vietky
obrabacie operacie v druhom riadku

8 Nasledne nabehne TNC nastrojom do zaciatoéného bodu
nasledujuceho riadka

9 Kyvavym pohybom (z jednej strany na druhu) sa obrobia vSetky
nasledujuce riadky

Pri programovani dodrzujte!

Cyklus 221 je aktivny ako DEF, ¢o znamena,
Ze cyklus 221 automaticky vyvola naposledy
zadefinovany obrabaci cyklus.

Ak kombinujete niektory z obrabacich cyklov 200
az 209 a 251 az 267 s cyklom 221, platia hodnoty
bezpecnostnej vzdialenosti, povrchu obrobku,

2. bezpecnostnej vzdialenosti a polohy oto¢enia
pouzité v cykle 221.

Ak pouzijete cyklus 254 Kruhova drazka v spojeni s
cyklom 221, nie je pripustna poloha drazky 0.
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Obrabacie cykly: Definicie vzoru

6.3

Parametre cyklu

221 ’

160

Zaciatocny bod 1. osi Q225 (absolutne): Suradnica
zacCiato€ného bodu na hlavnej osi roviny obrabania

Zaciatocny bod 2. osi Q226 (absolutne): Suradnica
zaciato¢ného bodu na vedlajsej osi roviny obrabania

Vzdialenost’ 1. osi Q237 (inkrementalne):
Vzdialenost jednotlivych bodov v riadku

Vzdialenost’ 2. osi Q238 (inkrementalne):
Vzajomna vzdialenost jednotlivych riadkov

Pocet stipcov Q242: Poget obrabacich operacii v
jednom riadku

Pocet riadkov Q243: Pocet riadkov

Poloha natocenia Q224 (absolutne): Uhol, o ktory
sa natoCi cely raster; stred natoenia sa nachadza v
zaciato¢nom bode

Bezpecnostna vzdialenost’ Q200 (inkrementalne):
Vzdialenost medzi hrotom nastroja a povrchom
obrobku. Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Suradnice povrchu obrobku Q203 (absolutne):
Suradnice povrchu obrobku. Vstupny rozsah —
99999,9999 az 99999,9999

2. bezpecnostna vzdialenost’ Q204
(inkrementalne): Suradnice osi vretena, v ktorych
neméze nastat kolizia medzi nastrojom a obrobkom
(upinacim prostriedkom). Vstupny rozsah 0 az
99999,9999

Posuv do bezpec¢nej vysky Q301: Tymto
parametrom urCite, ako sa ma nastroj posuvat
medzi jednotlivymi obrabacimi operaciami:

0: Medzi obrabacimi operaciami posuv do
bezpecnostnej vzdialenosti

1: Medzi obrabacimi operaciami posuv do

2. bezpelnostnej vzdialenosti

YA

RASTER BODOV NA PRIAMKE (cyklus 221, DIN/ISO: G221)

-
Q226 ,G)’@
) !
X
Q225
z
Q200 Q204

Q203
X

Bloky NC

54 CYCL DEF 221 RASTER NA PRIAMKE
Q225=+15 ;ZACIATOCNY BOD 1.

osl
Q226=+15 ;ZACIATOCNY BOD 2.
osl
Q237=+10 ;VZDIALENOST 1. OSI
Q238=+8 ;VZDIALENOST 2. OSI
Q242=6  ;POCET STLPCOV
Q243=4  ;POCET RIADKOV
Q224=+15 ;POLOHA NATOCENIA
Q200=2  ;BEZPECNOSTNA
VZDIALENOST
Q203=+30 ;SURADNICE POVRCHU
Q204=50 ;2. BEZPECNOSTNA
VZDIALENOST
Q301=1  ;POHYB NA BEZP.
VYSKE
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6.4 Priklady programovania

Priklad: Rozstupové kruznice dier

100

30 90 100
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Obrabacie cykly: Definicie vzoru
6.4 Priklady programovania

=Y
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Obrabacie cykly: Obrysovy vyrez
7.1 Cykly SL

7.1 Cykly SL

Zakladné informacie

Pomocou cyklov SL mdzZete vytvarat komplexné obrysy, ktoré sa Schéma: Praca s cyklami SL
skladajt_J zaz 12 C|a,stkovych obrysov (vyrezov alebo ostrovéekov). 0 BEGIN PGM SL2 MM
Jednotlivé Ciastkové obrysy zadavate ako podprogramy. Zo zoznamu
Ciastkovych obrysov (&isel podprogramov), ktoré zadavate v cykle 14
OBRYS, vypocita TNC vysledny obrys. 12 CYCL DEF 14 OBRYS ...
e ) . ) 13 CYCL DEF 20 UDAJE OBRYSU ...
Pamat’ uréena pre cyklus SL ma obmedzenu kapacitu.
V cykle SL mbzete naprogramovat maximalne 16384 :
obrysovych prvkov. 16 CYCL DEF 21 PREDVRTANIE ...

Cykly SL vykonavaju vnutorne rozsiahle a komplexné 17 CYCL CALL
prepocty a z nich vyplyvajlice obrabacia operacie. Z
bezpecnostnych dévodov kazdopadne vykonajte pred

samotnym obrobenim graficky test programu! Pomocou 1O (UL o172 (el NI oo

neho tak moZete jednoducho zistit', &i obrabacia 19 CYCL CALL
operacia, ktoru vypodital TNC, prebieha spravne.
Ak pouzivate lokalne parametre Q QL v podprograme 22 CYCL DEF 23 OBRABANIE DNA
obrysu, musite ich priradit alebo vypogitat’ tiez v ramci NACISTO ...
podprogramu obrysu. 23 CYCL CALL
Viastnosti podprogramov 26 CYCL DEF 24 OBRABANIE STIEN
® Prepocty suradnic su povolené. Ak su naprogramované v NACISTO ...
ramci Ciastkovych obrysov, tak su ucinné aj v nasledujucich 27 CYCL CALL

podprogramoch, nemusia sa v8ak po vyvolani cyklu rusit

® TNC rozpozna vyrez, ak obrys obiehate zvnutra, napr. popis

obrysu v smere hodinovych ruci€iek s korekciou polomeru RR SUCE2C UROIEMDNZ

m TNC rozpozna ostrovéek, ak obrys obiehate zvonka, napr. popis S1LBL 1
obrysu v smere hodinovych ruciCiek s korekciou polomeru RL

B Podprogramy nesmu obsahovat suradnice na osi vretena 55 LBL 0

® V prvom bloku podprogramu vzdy naprogramujte obe osi. 56 LBL 2

®m Ak pouzijete parameter Q, tak vykonaijte prislusné prepodty a
priradenia len v ramci prislusného podprogramu obrysu 60 LBL 0
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Cykly SL 71

Vlastnosti obrabacich cyklov

B TNC polohuje pred kazdym cyklom automaticky do bezpe¢nostne;j 99 END PGM SL2 MM
vzdialenosti

® Kazdéa aroven hibky sa frézuje bez zdvihania nastroja z rezu;
ostrov€eky su obiehané po stranach

® Polomer ,vnutornych rohov® sa da naprogramovat — nastroj sa
nezastavi, nevznikaju stopy po uvolneni z rezu (plati pre vonkajSiu
drahu pri hrubovani a obrabani stien nacisto)

® Pri obrabani stien nadisto obieha TNC obrys po tangencialnej
kruhovej drahe

® Pri obrabani dna nacisto nabieha TNC nastrojom na obrobok
taktiez po tangencialnej kruhovej drahe (napr.: os vretena Z:
kruhova draha v rovine Z/X)

® TNC obraba obrys priebezne susledne, resp. nesusledne
Udaje rozmerov na obrabanie, ako napriklad hibka frézovania,

pridavok a bezpecnostna vzdialenost, zadavate centralne v cykle 20
ako DATA OBRYSU.

Prehlad

Cyklus Softvérové Strana
tlacidlo

14 OBRYS (nevyhnutne potrebny) 14 166

20 DATA OBRYSU (nevyhnutne o 170

potrebny) o;anTsu

21 PREDVRTANIE (pouzitelny 2 172

volitelne) Cd

22 HRUBOVANIE (nevyhnutne 22 174

potrebny) @ &

23 OBR. DNA NACISTO (pouzitelny 23 177

volitelne) [ s

24 OBR. STENY NACISTO 24 178

(pouzitelny volitelne) @ &

Rozsirené cykly:

Cyklus Softvérové Strana
tlacidlo

25 OTVORENY OBRYS 25 180

o
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Obrabacie cykly: Obrysovy vyrez
7.2 OBRYS (cyklus 14, DIN/ISO: G37)

7.2  OBRYS (cyklus 14, DIN/ISO: G37)

Pri programovani dodrzujte!

V cykle 14 OBRYS vytvarate zoznam vSetkych podprogramov,
ktoré sa navzajom prekryju a vytvoria tak vysledny obrys.

Cyklus 14 je aktivny ako DEF, a to znamena, ze
cyklus je po zadefinovani v programe ucinny.

V cykle 14 mdzete vytvorit zoznam z maximalne 12
podprogramov (Ciastkovych obrysov).

Parametre cyklu

14 » Cislo navestia pre obrys: Zadajte véetky

LBL 1...N Cisla navesti jednotlivych podprogramov,
ktorych prekrytim vznikne jeden obrys. Kazdé
Cislo potvrdte tlaCidlom ENT a zadavanie
ukongite tlaCidlom KONIEC. Zadanie az 12 Cisel
podprogramov 1 az 254
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Prekryté obrysy 7.3

7.3 Prekryté obrysy

Zaklady

Vyrezy a ostrovéeky mbzZete vzajomne prekryvat do jedného nového
obrysu. Tak mézete plochu jedného vyrezu zvaésit druhym vyrezom,
ktory ho prekryje, alebo zmenS§it ostrovéekom.

Bloky NC

Podprogramy: Prekryté vyrezy

obrysov, ktoré sa vyvolavaju v hlavhom programe
pomocou cyklu 14 OBRYS.

E> Nasledujuce priklady programov su podprogramy

Vyrezy A a B sa prekryvaju.

TNC vypocita priesecniky S1 a S2, preto ich nemusite
programovat.

Vyrezy su naprogramované ako plné kruhy.

v
[*]
Q.
T
X
O
«Q
=
[Y
3
-
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N
>

Podprogram 2: Vyrez B
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Obrabacie cykly: Obrysovy vyrez
7.3 Prekryté obrysy

»Suhrnna“ plocha

Obrobia sa obidve Ciastkové plochy A a B, vratane vzajomne sa
prekryvajucej plochy:

® Plochy A a B musia byt vyrezy.

B Prvy vyrez (v cykle 14) musi zaCinat mimo druhého vyrezu.

) 3
o o
o o
> =
o ]
w b

»Diferenéna“ plocha

Obrobi sa plocha A, ale bez tej €asti plochy B, ktora ju prekryva:
® Plocha A musi byt vyrez a B musi byt ostrovek.

B A sa musi zacinat mimo B.

B B sa musi zaCinat v A.

1
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»Prienikova“ plocha

Obrobi sa len plocha, v ktorej sa plocha A a plocha B navzajom
prekryvaju. (Plochy prekryté len plochou A alebo len plochou B
zostanu neobrobené.)

® Plochy A a B musia byt vyrezy.
® Plocha A sa musi zacinat v ploche B.

T T
o [}
0 (2]
= =5
Q Q
w >

TNC 320 | Priru¢ka pouzivatela Programovanie cyklov | 11/2014

Prekryté obrysy

7.3

169




Obrabacie cykly: Obrysovy vyrez

7.4 UDAJE OBRYSU (cyklus 20, DIN/ISO: G120)

7.4  UDAJE OBRYSU (cyklus 20, DIN/ISO:

G120)

Pri programovani dodrzujte!

V cykle 20 zadavate informacie na obrabanie pre podprogramy s
Ciastkovymi obrysmi.

=

170

Cyklus 20 je aktivny ako DEF, a to znamena, ze
cyklus 20 je po zadefinovani v obrabacom programe
aktivny.

Informacie na obrabanie, zadané v cykle 20, platia
pre cykly 21 az 24.

Znamienko parametra cyklu Hibka stanovuje smer
obrabania. Ak naprogramujete hodnotu hibky rovnu
0, TNC cyklus nevykona.

Ak pouzivate cykly SL v programoch s parametrami
Q, tak nemozete pouzivat parameter Q1 az Q20 ako
parametre programu.
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UDAJE OBRYSU (cyklus 20, DIN/ISO: G120) 7.4

Parametre cyklu

28
DAT
0BRYSU

4

Hibka frézovania Q1 (inkrementalne): Vzdialenost
povrch obrobku — dno vyrezu. Vstupny rozsah
-99999,9999 az 99999,9999

Faktor prekrytia drahy Q2: Q2 x polomer nastroja
urCuje bocny prisuv k. Vstupny rozsah -0,0001 az
1,9999.

Pridavok na dokoncenie steny Q3 (inkrementalne):
Pridavok na dokoncenie v rovine obrabania.
Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

Pridavok na dokoncenie dna Q4 (inkrementalne):
Pridavok na dokonéenie dna. Vstupny rozsah
-99999,9999 az 99999,9999

Suradnica povrchu obrobku Q5 (absolutne):
Absolutna suradnica povrchu obrobku. Vstupny
rozsah -99999,9999 az 99999,9999

Bezpecnostna vzdialenost’ Q6 (inkrementalne):
Vzdialenost medzi Eelom nastroja a povrchom
obrobku. Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Bezpecna vyska Q7 (absolutne): Absolutna vyska,
v ktorej nemoze dojst ku kolizii s obrobkom (pre
medzipolohovanie a spatny posuv na konci cyklu).
Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

Polomer vnutorného zaoblenia Q8: Polomer
zaoblenia na vnutornych ,rohoch®; zadana hodnota
sa vztahuje na stredovu drahu nastroja a pouziva
sa na vypocet dalSich pojazdovych pohybov medzi
obrysovymi prvkami. Q8 nie je polomer, ktory TNC
vklada ako samostatny obrysovy prvok medzi
naprogramované prvky! Vstupny rozsah 0 az
99999,9999

Zmysel otacania? Q9: Smer obrabania pre vyrezy
B Q9 = -1 nesusledne pre vyrez a ostrovCek
B Q9 = +1 susledne pre vyrez a ostrovéek

Parametre obrabania mozete skontrolovat, prip. prepisat’ pri
preruseni programu.
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Bloky NC
57 CYCL DEF 20 UDAJE OBRYSU
Q1=-20 ;HLBKA FREZOVANIA
Q2=1 ;PREKRYTIE DRAH
Q3=+0.2 ;PRIDAVOK PRE STENU
Q4=+0.1 ;PRIDAVOK PRE DNO
Q5=+30  ;SURADNICE POVRCHU
Q6=2 ;BEZPECNOSTNA
VZDIALENOST
Q7=+80  ;BEZPECNA VYSKA
Q8=0.5  ;POLOMER ZAOBLENIA
Q9=+1 ;ZMYSEL OTACANIA
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Obrabacie cykly: Obrysovy vyrez
7.5 PREDVRTANIE (cyklus 21, DIN/ISO: G121)

7.5  PREDVRTANIE (cyklus 21, DIN/ISO:
G121)

Priebeh cyklu
1 Nastroj vykona vftar)ie so zadanym posuvom F z aktualnej
polohy az po prvu hibku prisuvu
2 Potom odsunie TNC nastroj rychloposuvom FMAX spat a znovu
az na prvu hibku prisuvu, zmensenu o predstavnu vzdialenost t.
3 Riadenie si vypocitava tuto predstavnu vzdialenost samo:
= Hibka vitania 30 mm: t = 0,6 mm
= Hibka vftania nad 30 mm: t = hibka vftania/50
B Maximalna predstavna vzdialenost: 7 mm

4 Nasledne vita nastroj so zadanym posuvom F az do dalSej
hibky prisuvu

5 TNC tento postup opakuje (1 az 4), kym nedosiahne zadanu
hibku vtania

6 Na dne vyvitaného otvoru vrati TNC po €ase zotrvania, ktora
slUzi na uvolnenie z rezu, nastroj rychloposuvom FMAX spat do
zaciato¢nej polohy.

Pouzitie

Cyklus 21 PREDVRTANIE zohladriuje pri bodoch zapichu pridavok

na dokonc&enie steny a pridavok na dokoncenie dna ako aj polomer

hrubovacieho nastroja. Body zapichu su zaroven zaciatoénymi
bodmi hrubovania.

Pri programovani dodrzujte!

TNC pri vypocte bodov zapichu nezohladnuje
E> hodnotu delta DR, ktora bola naprogramovana v

bloku TOOL CALL.

Na kritickych miestach neméze TNC prip. vykonat

predvitanie nastrojom, ktory je vacsi ako hrubovaci

nastro;.
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PREDVRTANIE (cyklus 21, DIN/ISO: G121) 7.5

Parametre cyklu

21 » Hibka prisuvu Q10 (inkrementalne): Rozmer, o
) ktory sa nastroj zakazdym prisunie (znamienko pre
zaporny smer obrabania je ,—*). Vstupny rozsah
-99999,9999 az 99999,9999

» Posuv prisuvu do hibky Q11: Rychlost posuvu
nastroja pri zanoreni v mm/min. Vstupny rozsah 0
az 99999,9999, alternativne FAUTO, FU, FZ

» Cislo/nazov hrubovacieho nastroja Q13, prip.
QS13: Cislo alebo nazov hrubovacieho nastroja.
Vstupny rozsah 0 az 32767,9 v pripade €iselného
zadania, maximalne 16 znakov pri zadani nazvu
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Bloky NC
58 CYCL DEF 21 PREDVRTANIE
Q10=+5  ;HLBKA PRiSUVU
Q11=100 ;POS. PRiSUVU DO HLB.
Q13=1 ;HRUBOVACIi NASTROJ
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Obrabacie cykly: Obrysovy vyrez
7.6  HRUBOVANIE (cyklus 22, DIN/ISO: G122)

7.6 HRUBOVANIE (cyklus 22, DIN/
ISO: G122)

Priebeh cyklu

1 TNC polohuje nastroj nad bod zapichu; pritom sa zohladriuje
pridavok na dokoncenie steny

2 V prvej hibke prisuvu frézuje nastroj frézovacim posuvom Q12
obrys smerom zvnutra k vonkajSiemu okraju

3 Pritom sa obrysy ostrovéeka (tu: C/D) ofrézuju s priblizenim k
obrysu vyrezu (tu: A/B)

4V nasledujicom kroku presunie TNC nastroj na dal$iu hibku
prisuvu a opakuje hrubovaciu operaciu, kym sa nedosiahne

naprogramovana hibka
5 Nakoniec odsunie TNC nastroj spat do bezpecnej vysky
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HRUBOVANIE (cyklus 22, DIN/ISO

Pri programovani dodrzujte!

=

Prip. pouzite frézu s Celnymi zubami (DIN 844) alebo
predvitanie prostrednictvom cyklu 21.

Spravanie cyklu 22 pri zanarani definujete
parametrom Q19 a v tabulke nastrojov
prostrednictvom stlpca ANGLE a LCUTS:

B Ak je pre Q19 definovana hodnota 0, TNC
vykonava zasadne kolmé zanaranie, a to aj v
pripade, ak je pre aktivny nastroj definovany uhol
zanarania (ANGLE)

B Ak definujete uhol ANGLE=90°, TNC vykona
kolmé zanorenie do materialu. Ako posuv pri
zanarani sa potom pouzije kyvavy posuv Q19

®m Ak je kyvavy posuv Q19 definovany v cykle 22
a parameter uhla ANGLE je v tabulke nastrojov
definovany hodnotou leZiacou v rozsahu 0,1 az
89,999, TNC vykonava zanéranie po skrutkovici s
pevne definovanym parametrom ANGLE

B Ak je v cykle 22 definovany kyvavy posuv a v
tabulke nastrojov nie je zadany parameter ANGLE,
TNC zobrazi chybové hlasenie

B Ak su geometrické vztahy nastavené tak, ze
nie je mozné vykonat zanorenie po skrutkovici
(geometria drazky), TNC sa pokusi zanorit
kyvavym posuvom. Dizka kyvavého zanorenia
sa potom vypocita z parametrov LCUTS a ANGLE
(dizka kyvavého zanorenia = LCUTS/tan ANGLE)

Pri obrysoch vyrezov so Spicatymi vnutornymi

rohmi méze pri pouziti faktora prekrytia s hodnotou
vySSou ako 1 zostat zvySny material pri hrubovani
zachovany. Pomocou testovacej grafiky preverte
predovSetkym najvnutornejSiu drahu a v pripade
potreby jemne korigujte faktor prekrytia. Tym mozete
dosiahnut’ iné rozlozenie rezu, ¢o vedie Casto k
pozadovanému vysledku.

Pri dohrubovani nezohladfuje TNC definovanu
hodnotu opotrebenia DR predhrubovacieho nastroja.

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Po vykonani cyklu SL musite prvy pojazdovy pohyb
v rovine obrabania naprogramovat’' s oboma udajmi
suradnic, napr. L X+80 Y+0 RO FMAX.
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Obrabacie cykly: Obrysovy vyrez

7.6

HRUBOVANIE (cyklus 22, DIN/ISO: G122)

Parametre cyklu

= B

176

» Hibka prisuvu Q10 (inkrementalne): Rozmer, o

ktory sa nastroj zakazdym prisunie. Vstupny rozsah
-99999,9999 az 99999,9999

Posuv prisuvu do hibky Q11: Posuv pri
pojazdovych pohyboch po osi vretena. Vstupny
rozsah 0 az 99999,9999, alternativhe FAUTO, FU,
Fz

Posuv frézovania Q12: Posuv pri pojazdovych
pohyboch v rovine obrabania. Vstupny rozsah 0 az
99999,9999, alternativne FAUTO, FU, FZ

Predhrubovaci nastroj Q18, resp. QS18: Cislo
alebo nazov néastroja, ktorym TNC uz vykonal
predhrubovanie. Prepnutie na zadanie nazvu:
Stladte softvérové tlagidlo NAZOV NASTROJA.
Specialne upozornenie pre AWT-Weber: TNC
vlozi horné uvodzovky automaticky, hned ako
opustite vstupné pole. Ak eSte nebolo vykonané
predhrubovanie, tak zadajte hodnotu ,0% ak do
tejto polozky zadate &islo alebo nazov, vykona TNC
hrubovanie len v tej &asti, ktora sa nedala obrobit
pomocou predhrubovacieho nastroja. V pripade,
Ze nie je mozné prejst do oblasti na dohrubovanie,
TNC vykona kyvavé zanaranie; na to musite v
tabulke nastrojov TOOL.T zadefinovat dizku reznej
hrany LCUTS a maximalny uhol zanorenia ANGLE
nastroja. Prip. zobrazi TNC chybové hlasenie.
Vstupny rozsah 0 az 32767,9 v pripade &iselného
zadania, maximalne 16 znakov pri zadani nazvu

Kyvavy posuv Q19: Kyvavy posuv v mm/min.
Vstupny rozsah 0 az 99999,9999, alternativne
FAUTO, FU, FZ

Spatny posuv Q208: Rychlost posuvu nastroja pri
vysUvani z otvoru po obrdbani v mm/min. Ak zadate
Q208 = 0, potom vysuva TNC nastroj s posuvom
Q12. Vstupny rozsah 0 az 99999,9999, alternativne
FMAX,FAUTO

Bloky NC
59 CYCL DEF 22 HRUBOVANIE

Q10=+5  :HLBKA PRiSUVU
Q11=100 ;POS. PRiSUVU DO HLB.
Q12=750 ;POSUV HRUBOVANIA

Q18=1  ;PREDHRUBOVACI
NASTROJ

Q19=150 ;KYVAVY POSUV
Q208=9999 ;SPATNY POSUV
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OBRABANIE DNA NACISTO (cyklus 23, DIN/ISO: G123) 7.7

7.7 OBRABANIE DNA NACISTO (cyklus 23,
DIN/ISO: G123)

Priebeh cyklu

TNC jemne prisunie nastroj (po zvislej tangencialnej kruznici)

k ploche, ktora sa ma obrobit, ak je na to dostatok priestoru.

Pri obmedzenom priestore prisunie TNC nastroj kolmo na dno.
Néasledne sa frézovanim odoberie pridavok na dokonéenie, ktory
tam zostal po hrubovani.

Pri programovani dodrzujte!

TNC samo vypocita zagiatoény bod obrabania dna
E> nacisto. Zaciato¢ny bod zavisi od priestorovych

podmienok vo vyreze.

Polomer zasunutia pre polohovanie do koncovej

hibky je pevne definovany interne a nezavisly od uhlu

zanorenia nastroja.

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Po vykonani cyklu SL musite prvy pojazdovy pohyb
v rovine obrabania naprogramovat’ s oboma udajmi
suradnic, napr. L X+80 Y+0 RO FMAX.

Parametre cyklu

2z » Posuv prisuvu do hibky Q11: Rychlost posuvu 7
) L nastroja pri zanoreni v mm/min. Vstupny rozsah 0
az 99999,9999, alternativne FAUTO, FU, FZ

» Posuv frézovania Q12: Posuv pri pojazdovych Z8
pohyboch v rovine obrabania. Vstupny rozsah 0 az L
99999,9999, alternativne FAUTO, FU, FZ ﬁ an I]I]I:IEI[>

» Spatny posuv Q208: Rychlost posuvu nastroja pri A4
vysUvani z otvoru po obrabani v mm/min. Ak zadate
Q208 = 0, potom vysuva TNC nastroj s posuvom
Q12. Vstupny rozsah 0 az 99999,9999, alternativne
FMAX,FAUTO Bloky NC

60 CYCL DEF 23 OBRABANIE DNA
NACISTO

Q11=100 ;POS. PRiSUVU DO HLB.
Q12=350 ;POSUV HRUBOVANIA
Q208=9999 ;SPATNY POSUV
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Obrabacie cykly: Obrysovy vyrez
7.8 OBRABANIE STENY NACISTO (cyklus 24, DIN/ISO: G124)

7.8 OBRABANIE STENY NACISTO (cyklus
24, DIN/ISO: G124)

Priebeh cyklu

TNC nabehne nastrojom po kruhovej drahe tangencialne na
Ciastkové obrysy. Kazdy Ciastkovy obrys sa obrédba samostatne.

Pri programovani dodrzujte!

Sucet pridavku na dokoncenie steny (Q14) a

E> polomeru dokon&ovacieho nastroja musi byt mensi
ako sucet pridavku na dokoncenie steny (Q3, cyklus
20) a polomeru hrubovacieho nastroja.

Ak vykonavate cyklus 24 bez predchadzajuceho
hrubovania cyklom 22, takisto plati vy$3ie uvedeny
vypocet; polomer hrubovacieho nastroja ma potom
hodnotu ,,0“

Cyklus 24 mbzete tiez pouzit na frézovanie obrysov.
V takom pripade musite

m definovat obrys, ktory chcete vyfrézovat ako
samostatny ostrovCek (bez ohrani¢enia vyrezu) a

® v cykle 20 zadat pridavok (Q3) vacsi ako sucet
pridavku Q14 a polomeru pouzitého nastroja

TNC samo vypocita zaCiatoény bod obrabania
nacisto. Zaciato¢ny bod zavisi od priestorovych
podmienok vo vyreze a pridavku, ktory je
naprogramovany v cykle 20.

TNC vypoéita zaciato¢ny bod aj v zavislosti od
poradia pri spracovani. Ak vyberiete dokon&ovaci
cyklus pomocou tlagidla GOTO a nasledne spustite
program, mbze sa zaciatoény bod nachadzat na
inom mieste, ako keby ste program spracovali v
definovanom poradi.

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Po vykonani cyklu SL musite prvy pojazdovy pohyb
v rovine obrabania naprogramovat’ s oboma tdajmi
suradnic, napr. L X+80 Y+0 RO FMAX.
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OBRABANIE STENY NACISTO (cyklus 24, DIN/ISO: G124) 7.8

Parametre cyklu

e

4

Zmysel otacania Q9: Smer obrabania:

+1: Otac€anie proti smeru hodinovych ruciciek

—1: Otacanie v smere hodinovych ruciCiek

Hibka prisuvu Q10 (inkrementalne): Rozmer, o
ktory sa nastroj zakazdym prisunie. Vstupny rozsah
-99999,9999 az 99999,9999

Posuv prisuvu do hibky Q11: Rychlost posuvu
nastroja pri zanoreni v mm/min. Vstupny rozsah 0
az 99999,9999, alternativne FAUTO, FU, FZ

Posuv frézovania Q12: Posuv pri pojazdovych
pohyboch v rovine obrabania. Vstupny rozsah 0 az
99999,9999, alternativne FAUTO, FU, FZ

Pridavok na dokoncenie steny Q14
(inkrementalne): Pridavok pre viacnasobné
obrabanie nacisto; posledna vrstva pridavku sa
vyhrubuje, ked pre parameter Q14 zadate hodnotu
0. Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999
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Bloky NC
61 CYCL DEF 24 OBRABANIE STIEN
NACISTO
Q9=+1 :ZMYSEL OTACANIA
Q10=+5  ;HLBKA PRiSUVU
Q11=100 ;POS. PRiSUVU DO HLB.
Q12=350 ;POSUV HRUBOVANIA
Q14=+0  ;PRIDAVOK PRE STENU
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Obrabacie cykly: Obrysovy vyrez
7.9 OTVORENY OBRYS (cyklus 25, DIN/ISO: G125)

79  OTVORENY OBRYS (cyklus 25, DIN/
ISO: G125)

Priebeh cyklu

Pomocou tohto cyklu, spolu s cyklom 14 OBRYS, je mozZné obrabat 7 A
otvorené a uzatvorené obrysy.

Cyklus 25 OTVORENY OBRYS pontka oproti obrabaniu obrysu
pomocou polohovacich blokov znaéné vyhody:

® TNC kontroluje, &i pri obrabani nevznikaju nezelané zarezy
a poskodenia obrysu. Obrys modzete skontrolovat pomocou
grafického testu

Ak je polomer nastroja prilis velky, tak sa musi obrys na
vnutornych rohoch eventualne dodato¢ne obrobit

®  Obrabaciu operaciu je mozné vykonavat priebezne susledne
alebo nesusledne. Druh frézovania sa nezmeni ani vtedy, ak sa
vykond zrkadlenie obrysov

®  Pri viacerych prisuvoch méze TNC vratne posuvat nastroj v
oboch smeroch: Tym sa skrati doba obrabania

m MbzZete zadavat pridavky, aby tak bolo mozné hrubovat a
obrébat’ nadisto vo viacerych pracovnych krokoch

Pri programovani dodrzujte!

Znamienko parametra cyklu Hibka stanovuje smer
obrabania. Ak naprogramujete hodnotu hibky rovnu
0, TNC cyklus nevykona.

TNC zohladriuje len prvé navestie (Label) z cyklu 14
OBRYS.

Pamat uréena pre cyklus SL ma obmedzenu
kapacitu. V cykle SL mbzete naprogramovat
maximalne 16384 obrysovych prvkov.

Cyklus 20 UDAJE OBRYSU nie je potrebny.

Pridavné funkcie M109 a M110 nie su Ucinné pri
obrabani obrysu cyklom 25.

Ak pouzivate lokalne parametre Q QL v podprograme
obrysu, musite ich priradit alebo vypocitat’ tiez v
ramci podprogramu obrysu.

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!
Pripadnej kolizii predidete, ak:

B Priamo za cyklom 25 nenaprogramujete Ziadne
retazcové koéty, pretoZe retazcové kéty sa
vztahuju na polohu nastroja na konci cyklu

® Vykonate po vSetkych hlavnych osiach posuv do
zadefinovanej (absolutnej) polohy, pretoZe poloha
nastroja na konci cyklu sa nezhoduje s polohou
nastroja na zaciatku cyklu.

180 TNC 320 | Prirucka pouzivatela Programovanie cyklov | 11/2014



OTVORENY OBRYS (cyklus 25, DIN/ISO: G125) 7.9

Parametre cyklu

25

4

Hibka frézovania Q1 (inkrementalne): Vzdialenost Bloky NC

medzi povrchom obrobku a dnom obrysu. Vstupny 62 CYCL DEF 25 OTVORENY OBRYS
rozsah -99999,9999 az 99999,9999 1220 HLBKA FREZOVANIA
Pridavok na dokoncenie steny Q3 (inkrementalne): Qi= —

Pridavok na dokoné&enie v rovine obrabania. Q3=+0 ;PRIDAVOK PRE STENU
Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999 Q5=+0 :SURADNICE POVRCHU
Sdradnica povrchu obrobku Q5 (absolutne): Q7=+50  :BEZPECNA VYSKA
Absolutna suradnica povrchu obrobku. Vstupny = -

rozsah -99999,9999 a7 99999,9999 =D e A
Bezpeéna vyska Q7 (absolutne): Absolutna vyska, Q11=100 ;POS. PRISUVU DO HLB.
v ktorej nemdze dojst ku kolizii s obrobkom (pre Q12=350 ;POSUV FREZOVANIA
medzipolohovanie a spatny posuv na konci cyklu). Q15=-1 .DRUH FREZOVANIA

Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

Hibka prisuvu Q10 (inkrementalne): Rozmer, o
ktory sa nastroj zakazdym prisunie. Vstupny rozsah
-99999,9999 az 99999,9999

Posuv prisuvu do hibky Q11: Posuv pri
pojazdovych pohyboch po osi vretena. Vstupny
rozsah 0 az 99999,9999, alternativne FAUTO, FU,
Fz

Posuv frézovania Q12: Posuv pri pojazdovych
pohyboch v rovine obrabania. Vstupny rozsah 0 az
99999,9999, alternativne FAUTO, FU, FZ

Druh frézovania Q15:

Susledné frézovanie: Zadanie = +1
Nesusledné frézovanie: Zadanie = —1
Striedavé susledné a nesusledné frézovanie s
viacerymi prisuvmi: Zadanie = 0
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' Obrabacie cykly: Obrysovy vyrez
7.10 Priklady programovania

710 Priklady programovania

Priklad: Hrubovanie a dohrubovanie vyrezu

/
Y 2,

=Y
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Priklady programovania 7.10
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' Obrabacie cykly: Obrysovy vyrez
7.10 Priklady programovania

Priklad: Predvitanie, hrubovanie a obrabanie nacisto
prekrytych obrysov
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Priklady programovania 7.10
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' Obrabacie cykly: Obrysovy vyrez
7.10 Priklady programovania

Priklad: Otvoreny obrys
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Obrabacie cykly: Valcovy plast’
8.1 Zaklady

8.1 Zaklady

Prehlad cyklov valcového plasta

Cyklus Softvérové Strana
tlacidlo

27 PLAST VALCA 189

28 PLAST VALCA 192

frézovanie drazok

29 PLAST VALCA 195

frézovanie vystupkov

188
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PLAST VALCA (cyklus 27, DIN/ISO: G127, volitelny softvér 1)

8.2 PLAST VALCA (cyklus 27, DIN/ISO:
G127, volitel'ny softvér 1)

Priebeh cyklu

Pomocou tohto cyklu mbzZete na plast valca preniest obrys, ktory

bol predtym zadefinovany na rozvinutej ploche valca. Ak chcete na

valec vyfrézovat vodiace drazky, tak pouZite cyklus 28.

Obrys popiSete v podprograme, ktory zadate prostrednictvom cyklu

14 (OBRYS).

V podprograme sa obrys vzdy popisuje pomocou suradnic X a

Y, bez ohladu na to, ktoré osi ota¢ania su na prislusnom stroji k

dispozicii. Popis obrysu je tak nezavisly od konfiguracie stroja. Ako

drahové funkcie su k dispozicii L, CHF, CR, RND a CT.

Udaje pre uhlovt os (suradnice X) mozete volitelne zadat' v

stupnoch alebo v mm (palcoch) (pri definicii cyklu ich urcite

prostrednictvom Q17).

1 TNC polohuje nastroj nad bod zapichu; pritom sa zohladriuje
pridavok na dokoncenie steny

2V prv,ej hibke prisuvu frézuje nastroj posuvom frézovania Q12
pozdlz naprogramovaného obrysu

3 Na konci obrysu nabehne TNC nastrojom do bezpenostnej
vzdialenosti a spat do bodu zapichu

4 Kroky 1 aZ 3 sa opakuju, kym sa nedosiahne naprogramovana
hibka frézovania Q1

5 Nasledne sa nastroj posunie do bezpe€nostnej vzdialenosti
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Obrabacie cykly: Valcovy plast’
8.2 PLAST VALCA (cyklus 27, DIN/ISO: G127, volitelny softvér 1)

Pri programovani dodrzujte!

pripravené na interpolaciu valcového plasta.
<4 ReSpektujte priruku stroja.

? Stroj a TNC musia byt pripravené vyrobcom stroja

V prvom bloku NC podprogramu obrysu zasadne
naprogramujte obe suradnice valcového plasta.

Pamat uréena pre cyklus SL ma obmedzenu
kapacitu. V cykle SL mdzete naprogramovat
maximalne 16384 obrysovych prvkov.

Znamienko parametra cyklu Hibka stanO\{uje smer
obrabania. Ak naprogramujete hodnotu hlbky rovnu
0, TNC cyklus nevykona.

Pouzite frézu s ¢elnymi zubami, ktora reze cez stred
(DIN 844).

Valec musi byt na kruhovom stole upnuty
vystredene. Nastavte vztazny bod do stredu
kruhového stola.

Os vretena musi pri vyvolani cyklu stat kolmo na os
kruhového stola. Ak toto nastavenie nie je dodrzané,
tak TNC zobrazi chybové hlasenie. Prip. méze byt
potrebné prepnutie kinematiky.

Tento cyklus mbzete vykonat aj pri naklonenej rovine
obrabania.

Bezpelnostna vzdialenost musi byt vacsia nez
polomer nastroja.

Cas obrabania sa méze zvysit, ak obrys pozostava z
mnohych netangencialnych obrysovych prvkov.

Ak pouzivate lokalne parametre Q QL v podprograme
obrysu, musite ich priradit alebo vypocitat’ tiez v
ramci podprogramu obrysu.
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PLAST VALCA (cyklus 27, DIN/ISO: G127, volitelny softvér 1)

Parametre cyklu

==

4

Hibka frézovania Q1 (inkrementalne): Vzdialenost
medzi pldStom valca a dnom obrysu. Vstupny
rozsah -99999,9999 az 99999,9999

Pridavok na dokoncenie steny Q3 (inkrementalne):

Pridavok na dokoncenie v rovine rozvinutia plasta;
pridavok je u€inny v smere korekcie polomeru.
Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

Bezpecnostna vzdialenost’ Q6 (inkrementalne):
Vzdialenost medzi Eelom nastroja a plochou plasta
valca. Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Hibka prisuvu Q10 (inkrementalne): Rozmer, o
ktory sa nastroj zakazdym prisunie. Vstupny rozsah
-99999,9999 az 99999,9999

Posuv prisuvu do hibky Q11: Posuv pri
pojazdovych pohyboch po osi vretena. Vstupny
rozsah 0 az 99999,9999, alternativne FAUTO, FU,
FZ

Posuv frézovania Q12: Posuv pri pojazdovych
pohyboch v rovine obrabania. Vstupny rozsah 0 az
99999,9999, alternativne FAUTO, FU, FZ

Polomer valca Q16: Polomer valca, na ktorom sa

ma obrabat obrys. Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Sposob kétovania? Stupne = 0 MM/PALCE = 1
Q17: Suradnice osi otacania naprogramujte v
podprograme v stupnioch alebo v mm (palcoch)
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Bloky NC

63 CYCL DEF 27 PLAST VALCA
:HLBKA FREZOVANIA
;PRIDAVOK PRE STENU

Q1=-8
Q3=+0
Q6=+0

Q10=+3
Q11=100
Q12=350
Q16=25
Q17=0

;BEZPECNOSTNA
VZDIALENOST

sHLBKA PRiSUVU

8.2

;:POS. PRISUVU DO HLB.
;POSUV FREZOVANIA

;POLOMER
;TYP KOTOVANIA
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Obrabacie cykly: Valcovy plast’

8.3 PLAST VALCA frézovanie drazok (cyklus 28, DIN/ISO: G128,

volitelny softvér 1)

8.3 PLAST VALCA frézovanie drazok
(cyklus 28, DIN/ISO: G128, volitelny
softvér 1)

Priebeh cyklu

Pomocou tohto cyklu mbzZete na plast valca preniest vodiacu
drazku, ktora bola predtym zadefinovana na rozvinutej ploche
valca. Na rozdiel od cyklu 27 nastavi v tomto cykle TNC nastroj tak,
aby steny pri aktivnej korekcii polomeru prebiehali navzajom takmer
rovnobezne. UpInu rovnobeZnost stien dosiahnete, ak pouzijete
nastroj, ktory ma presne taku istu velkost ako Sirka drazky.

Cim mensi je nastroj v pomere k $irke drazky, tym vaésie vznikaiju
deformacie pri kruhovych drahach a Sikmych priamkach. Aby

sa minimalizovali tieto deformacie spdsobené posuvmi, mozete
prostrednictvom parametra Q21 zadefinovat toleranciu, s ktorou
priblizi TNC vyhotovovanu drazku drazke, ktora bola vyhotovena
nastrojom, ktorého priemer sa zhoduje so Sirkou drazky.

Naprogramujte stredovu drahu obrysu so zadanim korekcie
polomeru nastroja. Prostrednictvom korekcie polomeru uréite, ¢i ma
TNC drazku vyhotovit suslednym alebo nesuslednym obrabanim.

1 TNC napolohuje nastroj nad bod zapichu

2 Voprvej hipke prisuvu frézuje nastroj posuvom frézovania
Q12 pozdiz steny drazky; pritom sa zohladriuje pridavok na
dokonéenie steny

3 Na konci obrysu presadi TNC néstroj na protilahlu stenu drazky
a odide spat na bod zapichu

4 Kroky 2 a 3 sa opakuju, kym sa nedosiahne naprogramovana
hibka frézovania Q1

5 Ak ste zadefinovali toleranciu Q21, tak TNC vykona dodato¢né
obrobenie, aby tak dosiahol o mozno najrovnobeznejSie steny
drazky.

6 Nasledne sa nastroj presunie po osi nastroja spat do bezpecnej
vysky alebo do polohy, ktora bola naprogramovana ako
posledna pred cyklom

g
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PLAST VALCA frézovanie drazok (cyklus 28, DIN/ISO: G128,
volitelny softvér 1)

Pri programovani dodrzujte!

o

-

=

Stroj a TNC musia byt pripravené vyrobcom stroja
pripravené na interpolaciu valcového plasta.

ReSpektujte priruku stroja.

V prvom bloku NC podprogramu obrysu zasadne
naprogramujte obe suradnice valcového plasta.

Pamat uréena pre cyklus SL ma obmedzenu
kapacitu. V cykle SL mdzete naprogramovat
maximalne 16384 obrysovych prvkov.

Znamienko parametra cyklu Hibka stanO\{uje smer
obrabania. Ak naprogramujete hodnotu hlbky rovnu
0, TNC cyklus nevykona.

Pouzite frézu s ¢elnymi zubami, ktora reze cez stred
(DIN 844).

Valec musi byt na kruhovom stole upnuty
vystredene. Nastavte vztazny bod do stredu
kruhového stola.

Os vretena musi pri vyvolani cyklu stat kolmo na os
kruhového stola. Ak toto nastavenie nie je dodrzané,
tak TNC zobrazi chybové hlasenie. Prip. méze byt
potrebné prepnutie kinematiky.

Tento cyklus mbzete vykonat aj pri naklonenej rovine
obrabania.

Bezpelnostna vzdialenost musi byt vacsia nez
polomer nastroja.

Cas obrabania sa méze zvysit, ak obrys pozostava z
mnohych netangencialnych obrysovych prvkov.

Ak pouzivate lokalne parametre Q QL v podprograme
obrysu, musite ich priradit alebo vypocitat’ tiez v
ramci podprogramu obrysu.
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Obrabacie cykly: Valcovy plast’
8.3 PLAST VALCA frézovanie drazok (cyklus 28, DIN/ISO: G128,
volitelny softvér 1)

Parametre cyklu

e » Hibka frézovania Q1 (inkrementalne): Vzdialenost Bloky NC
A1 medzi plastom valca a dnom obrysu. Vstupny (&r
- 63 CYCL DEF 28 PLAST VALCA
rozsah -99999,9999 az 99999,9999 -8 HLBKA FREZOVANIA
» Pridavok na dokoncenie steny Q3 (inkrementalne): Qi= —

Pridavok na dokong&enie na stene drazky. Q3=+0 ;PRIDAVOK PRE STENU
Pridavok na dokon&enie zmensuje Sirku drazky Q6=+0 :BEZPECNOSTNA
o dvojnasobok zadanej hodnoty. Vstupny rozsah VZDIALENOST

-99999,9999 az 99999,9999

» Bezpecnostna vzdialenost’ Q6 (inkrementalne):
Vzdialenost medzi Eelom nastroja a plochou plasta

Q10=+3  ;HLBKA PRiSUVU
Q11=100 ;POS. PRiSUVU DO HLB.

valca. Vstupny rozsah 0 az 99999,9999 Q12=350 ;POSUV FREZOVANIA
» Hibka prisuvu Q10 (inkrementalne): Rozmer, o Q16=25  ;POLOMER
ktory sa nastroj zakazdym prisunie. Vstupny rozsah Q17=0 -TYP KOTOVANIA

-99999,9999 az 99999,9999

» Posuv prisuvu do hibky Q11: Posuv pri
pojazdovych pohyboch po osi vretena. Vstupny Q21=0 ;TOLERANCIA
rozsah 0 az 99999,9999, alternativne FAUTO, FU,

FZ

» Posuv frézovania Q12: Posuv pri pojazdovych
pohyboch v rovine obrabania. Vstupny rozsah 0 az
99999,9999, alternativne FAUTO, FU, FZ

» Polomer valca Q16: Polomer valca, na ktorom sa
ma obrabat obrys. Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

» Sposob kétovania? Stupne = 0 MM/PALCE = 1
Q17: Suradnice osi otacania naprogramujte v
podprograme v stupnioch alebo v mm (palcoch)

» Sirka drazky Q20: Sirka vyrabanej drazky. Vstupny
rozsah -99999,9999 az 99999,9999

> Tolerancia Q21: Ak pouzijete nastroj, ktory je
mensi ako naprogramovana Sirka drazky Q20,
vzniknu na stenach drazky deformacie spésobené
posuvmi po kruhoch a Sikmych priamkach. Pokial
zadefinujete toleranciu Q21, tak TNC priblizi
drazku v dodato€ne spustenej frézovacej operacii
takému stavu, ako keby ste dréazku vyfrézovali
nastrojom, ktory ma uplne rovnaku velkost ako
Sirka drazky. Prostrednictvom Q21 zadefinujete
povolenu odchylku od tejto idealnej drazky. Polet
krokov dodato€ného obrobenia zavisi od polomeru
valca, pouzitého nastroja a hibky drazky. Cim je
zadefinovana menSia tolerancia, tym presnejsia
je drazka, no tym dlhSie zaroven trva dodatoéné
obrabanie. Vstupny rozsah 0 az 9,9999
Odporuéanie: PouZivajte toleranciu 0,02 mm.
Funkcia neaktivna: Zadajte 0 (zakladné
nastavenie).

Q20=12  ;SiRKA DRAZKY
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PLAST VALCA frézovanie vystupkov (cyklus 29, DIN/ISO: G129,
volitelny softvér 1)

8.4 PLAST VALCA frézovanie vystupkov
(cyklus 29, DIN/ISO: G129, volitelny
softvér 1)

Priebeh cyklu

Pomocou tohto cyklu mbzete na plast valca preniest’ vystupok,
ktory bol predtym zadefinovany na rozvinutej ploche valca. TNC pri
tomto cykle nastavi nastroj tak, aby pri aktivnej korekcii polomeru
prebiehali steny vZdy vzajomne rovnobezne. Naprogramujte
stredovu drahu vystupku so zadanim korekcie polomeru nastroja.
Prostrednictvom korekcie polomeru uréite, & ma TNC vystupok
vyhotovit’ suslednym alebo nesuslednym obrabanim.

Na koncoch vystupku prida TNC vzdy zasadne polkruh, ktorého
polomer zodpoveda polovi¢nej hodnote Sirky vystupku.

1 TNC napolohuje nastroj nad zaciato¢ny bod obrabania.
Zaciato€ny bod vypocita TNC zo Sirky vystupku a z priemeru
nastroja. Lezi presadeny o hodnotu suctu jednej polovice Sirky
vystupku a priemeru nastroja vedla bodu, ktory je ako prvy
definovany v podprograme obrysu. Korekcia polomeru uréuje, &i
sa ma zacat vlavo (1, RL = susledne) alebo vpravo od vystupku
(2, RR = nesusledne)

2 Potom, ako TNC vykona polohovanie na prvu hibku prisuvu,
nabehne nastroj po kruhovom obluku posuvom frézovania Q12
tangencialne na stenu vystupku. V prip. potreby sa zohladni
pridavok na dokoncenie steny

3 Na prvej hibke prisuvu frézuje nastroj posuvom frézovania
Q12 pozdIz steny vystupku, az pokial nie je vystupok uplne
vyhotoveny

4 Nasledne odide nastroj tangencialne od steny vystupku spat na
zaciato€ny bod obrabania

5 Kroky 2 aZ 4 sa opakuju, kym sa nedosiahne naprogramovana
hibka frézovania Q1

6 Nasledne sa nastroj presunie po osi nastroja spat do bezpecnej
vySky alebo do polohy, ktora bola naprogramovana ako
posledna pred cyklom
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Obrabacie cykly: Valcovy plast’
8.4 PLAST VALCA frézovanie vystupkov (cyklus 29, DIN/ISO: G129,
volitelny softvér 1)

Pri programovani dodrzujte!

pripravené na interpolaciu valcového plasta.
<4 ReSpektujte priruku stroja.

? Stroj a TNC musia byt pripravené vyrobcom stroja

naprogramujte obe suradnice valcového plasta.

Pamat uréena pre cyklus SL ma obmedzenu
kapacitu. V cykle SL mdzete naprogramovat
maximalne 16384 obrysovych prvkov.

Znamienko parametra cyklu Hibka stanO\{uje smer
obrabania. Ak naprogramujete hodnotu hlbky rovnu
0, TNC cyklus nevykona.

Pouzite frézu s ¢elnymi zubami, ktora reze cez stred
(DIN 844).

Valec musi byt na kruhovom stole upnuty
vystredene. Nastavte vztazny bod do stredu
kruhového stola.

Os vretena musi pri vyvolani cyklu stat kolmo na os
kruhového stola. Ak toto nastavenie nie je dodrzané,
tak TNC zobrazi chybové hlasenie. Prip. méze byt
potrebné prepnutie kinematiky.

Tento cyklus mbzete vykonat aj pri naklonenej rovine
obrabania.

Bezpelnostna vzdialenost musi byt vacsia nez
polomer nastroja.

Cas obrabania sa méze zvysit, ak obrys pozostava z
mnohych netangencialnych obrysovych prvkov.

Ak pouzivate lokalne parametre Q QL v podprograme
obrysu, musite ich priradit alebo vypocitat’ tiez v
ramci podprogramu obrysu.

E> V prvom bloku NC podprogramu obrysu zasadne
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PLAST VALCA frézovanie vystupkov (cyklus 29, DIN/ISO: G129,
volitelny softvér 1)

Parametre cyklu

29 o

4

Hibka frézovania Q1 (inkrementalne): Vzdialenost
medzi pldStom valca a dnom obrysu. Vstupny
rozsah -99999,9999 az 99999,9999

Pridavok na dokoncenie steny Q3 (inkrementalne):

Pridavok na dokoncenie na stene vystupku.
Pridavok na dokoncenie zvacésuje Sirku vystupku
o dvojnasobok zadanej hodnoty. Vstupny rozsah
-99999,9999 az 99999,9999

Bezpecnostna vzdialenost’ Q6 (inkrementalne):
Vzdialenost medzi Eelom nastroja a plochou plasta
valca. Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Hibka prisuvu Q10 (inkrementalne): Rozmer, o
ktory sa nastroj zakazdym prisunie. Vstupny rozsah
-99999,9999 az 99999,9999

Posuv prisuvu do hibky Q11: Posuv pri
pojazdovych pohyboch po osi vretena. Vstupny
rozsah 0 az 99999,9999, alternativne FAUTO, FU,
FZ

Posuv frézovania Q12: Posuv pri pojazdovych
pohyboch v rovine obrabania. Vstupny rozsah 0 az
99999,9999, alternativne FAUTO, FU, FZ

Polomer valca Q16: Polomer valca, na ktorom sa

ma obrabat obrys. Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Sposob kétovania? Stupne = 0 MM/PALCE = 1
Q17: Suradnice osi otacania naprogramujte v
podprograme v stupnioch alebo v mm (palcoch)
Sirka vystupku Q20: Sirka vyrabaného vystupku.
Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999
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Bloky NC

8.4

63 CYCL DEF 29 VYSTUPOK PLASTA

VALCA
Q1=-8
Q3=+0
Q6=+0

Q10=+3
Q11=100
Q12=350
Q16=25
Q17=0
Q20=12

;HLBKA FREZOVANIA
;PRIDAVOK PRE STENU

;BEZPECNOSTNA
VZDIALENOST

sHLBKA PRiSUVU

;:POS. PRISUVU DO HLB.
;POSUV FREZOVANIA

;POLOMER
;TYP KOTOVANIA
;SIRKA VYSTUPKU
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Obrabacie cykly: Valcovy plast’
8.5 Priklady programovania

8.5 Priklady programovania

Priklad: Plast’ valca s cyklom 27

Stroj s hlavou B a stolom C

Valec upnite vycentrovane na kruhovom
stole.

Vztazny bod sa nachadza na spodnej
strane, v strede kruhového stola
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Obrabacie cykly: Valcovy plast’
8.5 Priklady programovania

Priklad: Plast’ valca s cyklom 28

Valec upnuty vycentrovane na
kruhovom stole

Stroj s hlavou B a stolom C

Vztazny bod sa nachadza v strede
kruhového stola

Popis stredovej drahy v podprograme
obrysu
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Obrabacie cykly: Obrysovy vyrez s obrysovym vzorcom
9.1 Cykly SL s komplexnym obrysovym vzorcom

9.1 Cykly SL s komplexnym obrysovym
vzorcom

Zaklady

Pomocou cyklov SL a komplexného obrysového vzorca mézZete
vytvarat komplexné obrysy z €iastkovych obrysov (vyrezov alebo
ostrovEekov). Jednotlivé Ciastkové obrysy (geometrické udaje)
zadavate ako samostatné programy. Tym je mozné fubovolnym
spbsobom opakovane pouzivat vSetky Ciastkové obrysy. Zo
zvolenych ¢&iastkovych obrysov, ktoré navzajom spojite pomocou
obrysového vzorca, vypocita TNC vysledny obrys.

Pamat pre jeden cyklus SL (vSetky podprogramy
E> popisujuce obrysy) ma kapacitu obmedzenu na
maximalne 128 obrysov. Pocet moznych obrysovych
prvkov zavisi od druhu obrysu (vnutorny/vonkajsi
obrys) a od poctu popisov Ciastkovych obrysov a je
maximalne 16384 obrysovych prvkov.
Cykly SL s obrysovym vzorcom vyzaduju Struktarovanu
stavbu programu a ponukaju moznost' ukladat’ do
jednotlivych programov stéle sa opakujuce obrysy.
Prostrednictvom obrysového vzorca spojite Ciastkové
obrysy do jedného vysledného obrysu a zadefinujete, &i
ide o vyrez alebo o ostrovCek.
Funkcia cyklov SL s obrysovym vzorcom je na

pracovnej ploche TNC rozdelena do viacerych oblasti a
sluzi ako zaklad pre dalSi vyvoj.

(B)8

Schéma: Spracovanie pomocou
cyklov SL a komplexného
obrysového vzorca

0 BEGIN PGM OBRYS MM

5 SEL CONTOUR “MODEL*

6 CYCL DEF 20 UDAJE OBRYSU ...
8 CYCL DEF 22 HRUBOVANIE ...

9 CYCL CALL

12 CYCL DEF 23 OBRABANIE DNA
NACISTO ...

13 CYCL CALL

16 CYCL DEF 24 OBRABANIE STIEN
NACISTO ...

17 CYCL CALL
63 L Z+250 RO FMAX M2
64 END PGM OBRYS MM
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Cykly SL s komplexnym obrysovym vzorcom 9.1

Vlastnosti ¢iastkovych obrysov

B TNC v zasade rozpoznava vSetky obrysy ako vyrezy.
Neprogramujte Ziadnu korekciu polomeru.

® TNC ignoruje posuvy F a pridavné funkcie M

B PrepocCty suradnic su povolené. Ak su naprogramované v
ramci Ciastkovych obrysov, tak su ucinné aj v nasledujucich
podprogramoch, nemusia sa vSak po vyvolani cyklu rusit

® Podprogramy mézu obsahovat aj suradnice na osi vretena, no
tieto nie su zohladfiované

® V prvom suradnicovom bloku podprogramu zadefinujete rovinu
obrabania.

m Ciastkové obrysy mézete podla potreby zadefinovat s réznymi
hibkami

Vlastnosti obrabacich cyklov

B TNC polohuje pred kazdym cyklom automaticky do bezpec€nostnej

vzdialenosti

® Kazda aroven hibky sa frézuje bez zdvihania nastroja z rezu;
ostrov€eky su obiehané po stranach

®  Polomer,vnutornych rohov* sa da naprogramovat — nastroj sa

nezastavi, nevznikaju stopy po uvolneni z rezu (plati pre vonkajsiu

drahu pri hrubovani a obrabani stien nacisto)

®  Pri obrabani stien nadisto obieha TNC obrys po tangencialnej
kruhovej drahe

® Pri obrabani dna nacisto nabieha TNC nastrojom na obrobok
taktiez po tangencialnej kruhovej drahe (napr.: os vretena Z:
kruhova draha v rovine Z/X)

® TNC obraba obrys priebezne susledne, resp. nesusledne

Udaje rozmerov na obrabanie, ako napriklad hibka frézovania,
pridavok a bezpe¢nostna vzdialenost, zadavate centralne v cykle 20
ako DATA OBRYSU.
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Schéma: Vypocet ¢iastkovych
obrysov pomocou obrysového
vzorca

0 BEGIN PGM MODEL MM
1 DECLARE CONTOUR QC1 = “KRUH1“

2 DECLARE CONTOUR QC2 = “KRUHXY “
DEPTH15

3 DECLARE CONTOUR QC3 =
“TROJUHOLNIK“ DEPTH10

4 DECLARE CONTOUR QC4 =
“STVOREC“ DEPTH5

5QC10 = (QC1 | QC3 | QC4 )\ QC2
6 END PGM MODEL MM

0 BEGIN PGM KRUH1 MM
1 CC X+75 Y+50

2 LP PR+45 PA+0

3 CP IPA+360 DR+

4 END PGM KRUH1 MM

0 BEGIN PGM KRUH31XY MM
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Obrabacie cykly: Obrysovy vyrez s obrysovym vzorcom

9.1

Cykly SL s komplexnym obrysovym vzorcom

Zvolenie programu s definiciami obrysu

Pomocou funkcie SEL CONTOUR zvolite program s definiciami
obrysu, z ktorych TNC vyberie popisy obrysu:

SPEC
FCT

OBRYS~/-
BOD
OPRRC.

SEL
CONTOUR

=

>

Zobrazte listu so softvérovymi tlagidlami pre
Specialne funkcie

Vyberte menu pre funkcie na spracovanie obrysu a
bodu

Stlacte softvérové tlacidlo SEL CONTOUR

Zadaijte uplny nazov programu s definiciami
obrysu a zadanie potvrdte tlacidlom KONIEC.

Blok SEL CONTOUR naprogramujte pred cyklami SL.
Cyklus 14 OBRYS nie je uz pri pouziti SEL CONTUR
potrebny.

Definovanie popisov obrysu

S funkciou DECLARE CONTOUR zadavate programu cestu ku
programom, z ktorych TNC preberie popisy obrysu. Dalej mozete
pre tento popis obrysu zvolit samostatnu hibku (funkcia FCL 2):

SPEC
FCT

OBRYS~/~-
BOD
OPRRAC.

DECLRARE
CONTOUR

=

204

>

>

Zobrazte listu softvérovych tladidiel so Specialnymi
funkciami

Vyberte menu pre funkcie na spracovanie obrysu a
bodov

Stlacte softvérové tlacidlo DECLARE CONTOUR
Zadaijte Cislo pre identifikator obrysu QC, potvrdte
zadanie tlacidlom ZADANIE

Zadaijte Uplny nazov programu s popisom obrysu,
zadanie potvrdte tlacidlom KONIEC alebo, ak si to
Zelate

zadefinujte pre zvoleny obrys samostatn( hibku.

So zadanym identifikatorom obrysu QC mézete v
obrysovom vzorci prepo itat’ vzajomné spojenie
réznych obrysov.

Ak pouzivate obrysy so samostatnymi hibkami,
tak musite kazdému Ciastkovému obrysu priradit
samostatnu hibku (prip. hibku 0).
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Cykly SL s komplexnym obrysovym vzorcom

Zadanie komplexného obrysového vzorca

Prostrednictvom softvérovych tladidiel mozete vzdjomne spajat
rézne obrysy pomocou jedného matematického vzorca:

e > Zobrazte liStu softvérovych tlacidiel so Specialnymi
FCT funkciami
oBRYS/~ » Vyberte menu pre funkcie na spracovanie obrysu a
o::nnc. bodov
e > Stlacte softvérové tlaCidlo VZOREC OBRYSU:
vzoRee TNC zobrazi nasledujuce softvérové tlacidla:
Spojovacia funkcia Softvérové
tlacidlo
prienik s oz e

napr. QC10 = QC1 & QC5

zlicCenie s
napr. QC25 = QC7 | QC18

®
*

@__

zlic€enie s, ale bez prieniku
napr. QC12 = QC5 * QC25

[ ]
>
L

¢

bez
napr. QC25 = QC1\ QC2

®
s
L J

zacCiato¢na zatvorka
napr. QC12 = QC1 * (QC2 + QC3)

218

koncova zatvorka
napr. QC12 = QC1 * (QC2 + QC3)

Definovanie jednotlivych obrysov
napr. QC12 = QC1
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Obrabacie cykly: Obrysovy vyrez s obrysovym vzorcom
9.1 Cykly SL s komplexnym obrysovym vzorcom

Prekryté obrysy

TNC v zasade povaZuje naprogramovany obrys za vyrez. Pomocou

funkcie obrysového vzorca mate moznost’ zmenit obrys na

ostroveek B
Vyrezy a ostrovEeky mbzete vzajomne prekryvat do jedného

nového obrysu. Tak mdzete plochu jedného vyrezu zvacsit druhym A

vyrezom, ktory ho prekryje, alebo zmenSit ostrovéekom.

Podprogramy: Prekryté vyrezy

Nasledujuce priklady programov su programy
E> popisujuce obrysy, ktoré sa definuju v jednom
programe definicie obrysu. Program definicie obrysu
sa zasa vyvolava prostrednictvom funkcie SEL
CONTOUR vo vlastnom hlavnom programe.

Vyrezy A a B sa prekryvaju.
TNC vypoéita prieseéniky S1 a S2, preto ich nemusite
programovat.

Vyrezy su naprogramované ako plné kruhy.
Program popisu obrysu 1: Vyrez A

0 BEGIN PGM VYREZ_A MM

1L X+10 Y+50 RO

2 CC X+35 Y+50

3 C X+10 Y+50 DR-

4 END PGM VYREZ_A MM

Program popisu obrysu 2: Vyrez B
0 BEGIN PGM VYREZ_B MM

1L X+90 Y+50 RO

2 CC X+65 Y+50

3 C X+90 Y+50 DR-

4 END PGM VYREZ_B MM
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Cykly SL s komplexnym obrysovym vzorcom 9.1

»Suhrnna“ plocha

Obrobia sa obidve Ciastkové plochy A a B, vratane vzajomne sa

prekryvajucej plochy:

® Plochy A a B musia byt naprogramované v samostatnych B
programoch bez korekcie polomeru

® V obrysovom vzorci sa plochy A a B prepocitavaju pomocou A
funkcie ,zlucenie s*

Program definicie obrysu:

50...

51...

52 DECLARE CONTOUR QC1 = “VYREZ_A.H“
53 DECLARE CONTOUR QC2 = “VYREZ_B.H“
54 QC10 = QC1 | QC2

55 ...

56 ...

,Diferenéna“ plocha
Obrobi sa plocha A, ale bez tej Casti plochy B, ktora ju prekryva:

® Plochy A a B musia byt naprogramované v samostatnych
programoch bez korekcie polomeru

® V obrysovom vzorci sa plocha B odpocita od plochy A pomocou S
funkcie bez A

Program definicie obrysu:

50 ...

51 ...

52 DECLARE CONTOUR QC1 = “VYREZ_A.H*
53 DECLARE CONTOUR QC2 = “VYREZ_B.H*
54 QC10 = QC1\ QC2

5 000

56 ...
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Obrabacie cykly: Obrysovy vyrez s obrysovym vzorcom
9.1 Cykly SL s komplexnym obrysovym vzorcom

»Prienikova“ plocha

Obrobi sa len plocha, v ktorej sa plocha A a plocha B navzajom
prekryvaju. (Plochy prekryté len plochou A alebo len plochou B
zostanu neobrobené.)

A
® Plochy A a B musia byt naprogramované v samostatnych Q °B
programoch bez korekcie polomeru

® V obrysovom vzorci sa plochy A a B prepocitavaju pomocou
funkcie ,prienik s*

Program definicie obrysu:

50 ...

51 ...

52 DECLARE CONTOUR QC1 = “VYREZ_A.H*
53 DECLARE CONTOUR QC2 = “VYREZ_B.H*
54 QC10 = QC1 & QC2

T 000

56 ...

Obrabanie obrysov pomocou cyklov SL

Obrabanie definovaného celkového obrysu sa
vykonava pomocou cyklov SL 20 — 24 (pozri
"Prehlad", Strana 165).
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Cykly SL s komplexnym obrysovym vzorcom 9.1

Priklad: Hrubovanie a obrabanie nacisto prekrytych
obrysov s obrysovym vzorcom

T T T

35 65 100
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°| Obrabacie cykly: Obrysovy vyrez s obrysovym vzorcom
9.1 Cykly SL s komplexnym obrysovym vzorcom

Program definicie obrysu s obrysovym vzorcom:
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Obrabacie cykly: Obrysovy vyrez s obrysovym vzorcom
9.2 Cykly SL s jednoduchym obrysovym vzorcom

9.2 Cykly SL s jednoduchym obrysovym
vzorcom

Zakladné informacie

Pomocou cyklov SL a jednoduchého obrysového vzorca mozete Schéma: Spracovanie pomocou
jednoduchym spdsobom skladat obrysy z az 9 iastkovych cyklov SL a komplexného
obrysov (vyrezov alebo ostrov€ekov). Jednotlivé Ciastkové obrysy obrysového vzorca
(geometrické udaje) zadavate ako samostatné programy. Tym je 0 BEGIN PGM CONTDEF MM

mozné lubovolnym spdsobom opakovane pouzivat vietky Ciastkové
obrysy. Z vybranych ¢iastkovych obrysov vypocita TNC celkovy
obrys. 5 CONTOUR DEF P1= “POCK1.H“ 12

= “|SLE2.H*“ DEPTHS5 I3 “ISLE3.H“
Pamét pre jeden cyklus SL (v3etky podprogramy DEPTH7.5
popisujuce obrysy) ma kapacitu obmedzenu na 6 CYCL DEF 20 UDAJE OBRYSU ...

maximalne 128 obrysov. Pocet moznych obrysovych
prvkov zavisi od druhu obrysu (vnutorny/vonkajsi
obrys) a od poctu popisov Ciastkovych obrysov a je
maximalne 16384 obrysovych prvkov.

8 CYCL DEF 22 HRUBOVANIE ...
9 CYCL CALL

12 CYCL DEF 23 OBRABANIE DNA
NACISTO ...

13 CYCL CALL

16 CYCL DEF 24 OBRABANIE STIEN
NACISTO ...

17 CYCL CALL
63 L Z+250 RO FMAX M2
64 END PGM CONTDEF MM
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Cykly SL s jednoduchym obrysovym vzorcom

Vlastnosti ¢iastkovych obrysov

Neprogramujte Ziadnu korekciu polomeru.
TNC ignoruje posuvy F a pridavné funkcie M.

Prepodty suradnic su povolené. Ak suU naprogramovaneé v
ramci Ciastkovych obrysov, tak su ucinné aj v nasledujucich
podprogramoch, nemusia sa vSak po vyvolani cyklu rusit
Podprogramy mézu obsahovat aj suradnice na osi vretena, no
tieto nie su zohladfiované

V prvom suradnicovom bloku podprogramu zadefinujete rovinu
obrabania.

Vlastnosti obrabacich cyklov

TNC polohuje pred kazdym cyklom automaticky do
bezpecnostnej vzdialenosti

Kazda uroven hibky sa frézuje bez zdvihania nastroja z rezu;
ostrov€eky sa obiehaju po stranach

Polomer ,vnutornych rohov“ sa da naprogramovat — nastroj
sa nezastavi, nevznikaju stopy po uvolneni z rezu (plati pre
vonkajSiu drahu pri hrubovani a obrabani stien nacisto)

Pri obrabani stien nacdisto obieha TNC obrys po tangenciélnej
kruhovej drahe

Pri obrabani dna nacisto nabieha TNC nastrojom na obrobok
taktiez po tangencialnej kruhovej drahe (napr.: os vretena Z:
kruhova draha v rovine Z/X)

TNC obraba obrys priebezne susledne, resp. nesusledne

Udaje rozmerov na obrabanie, ako napriklad hibka frézovania,
pridavolg a bezpecnostna vzdialenost, zadavate centralne v cykle
20 ako UDAJE OBRYSU.
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Obrabacie cykly: Obrysovy vyrez s obrysovym vzorcom
9.2 Cykly SL s jednoduchym obrysovym vzorcom

Zadanie jednoduchého obrysového vzorca

Prostrednictvom softvérovych tladidiel mozete vzdjomne spajat
rézne obrysy v jednom matematickom vzorci:

e > Zobrazte liStu softvérovych tlacidiel so Specialnymi
FCT funkciami
oBRYS/~ » Vyberte menu pre funkcie na spracovanie obrysu a
o::nnc. bodov
CONTOUR » Stlacte softvérové tlacidlo CONTOUR DEF: TNC
DEF spusti zadanie obrysového vzorca

» Vlozte nazov prvého &iastkového obrysu. Prvy
Ciastkovy obrys musi byt vZdy najhlbsi vyrez,
zadanie potvrdte klavesom ZADANIE
OSTROVGEK » Softvérovy tlacidlom urcite, ¢i ma byt nasledujuci
o obrys vyrez alebo ostrovéek, zadanie potvrdte
klavesom ZADANIE

» Zadajte meno druhého Ciastkového obrysu,
zadanie potvrdte klavesom ZADANIE

» V pripade potreby zadajte hibku druhého
Ciastkového obrysu, zadanie potvrdte klavesom
ZADANIE

» Pokradujte v dialégu podla predchadzajuceho
popisu, kym nezadate vSetky Ciastkové obrysy

Zoznam Casti obrysu zacinajte zasadne vzdy
najhlbSim vyrezom!
Ak je obrys definovany ako ostrovéek, potom TNC
interpretuje vioZenu hlbku ako vysku ostrovCeka.
Vlozena hodnota bez znamienka sa vztahuje na
povrch obrobku!
Ak je vloZzena hibka 0, je pri vyrezoch aktivna hibka
definovana v cykle 20, priom ostrov€eky siahaju v
takomto pripade az po povrch obrobku!

Obrabanie obrysov pomocou cyklov SL

Obrabanie definovaného celkového obrysu sa
vykonava pomocou cyklov SL 20 — 24 (pozri
"Prehlad", Strana 165).
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Obrabacie cykly: Riadkovanie
10.1 Zaklady

10.1 Zaklady

Prehlad

TNC disponuje tromi cyklami, pomocou ktorych mézZete obrabat
plochy s nasledujucimi vlastnostami:

®E rovinné pravouhlé,

® rovinné kosouhlé,

® [ubovolne naklonené,

B navzdjom vklinené.

Cyklus# Softvérové Strana
tlacidlo

230 RIADKOVANIE 230 217

Na rovinné pravouhlé plochy I

231 PRAVIDELNA PLOCHA 231 219

Na kosouhlé, naklonené a vklinené =

plochy

232 CELNE FREZOVANIE 222

Na rovinné pravouhlé plochy, so [

zadanim pridavku a viacerymi

prisuvmi

216
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RIADKOVANIE (cyklus 230, DIN/ISO: G230) 10.2

10.2 RIADKOVANIE (cyklus 230, DIN/ISO:
G230)

Priebeh cyklu

1 TNC napolohuje nastroj rychloposuvom FMAX z aktualnej
polohy v rovine obrabania do zacCiato¢ného bodu 1; TNC pritom
presadi nastroj o hodnotu polomeru nastroja dofava a smerom
nahor

2 Nasledne sa nastroj presunie rychloposuvom FMAX po osi
vretena do bezpecénostnej vzdialenosti a potom posuvom
prisuvu do hibky na naprogramovanu zagiato&nt polohu na osi
vretena

3 Potom sa nastroj poslva naprogramovanym posuvom
frézovania do koncového bodu Z; koncovy bod vypocita TNC z
naprogramovaného zadiatoéného bodu, naprogramovanej dizky
a polomeru nastroja

4 TNC presadi nastroj posuvom frézovania prieCne do
zaciato€ného bodu dalSieho riadka; TNC vypodita presadenie z
naprogramovanej Sirky a po&tu rezov

5 Nasledne sa nastroj posuva spat v zapornom smere 1. osi

6 Riadkovanie sa opakuje, az pokial nie je zadefinovana plocha
Uplne obrobena

7 Na konci TNC presunie nastroj rychloposuvom FMAX spat do
bezpelnostnej vzdialenosti

Pri programovani dodrzujte!

TNC napolohuje nastroj z aktuélnej polohy do
zaciato€ného bodu najskér v rovine obrabania a az
potom po osi vretena.

Nastroj predpolohujte tak, aby nedoslo ku kolizii s
obrobkom alebo upinadlami.
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Obrabacie cykly: Riadkovanie

10.2 RIADKOVANIE (cyklus 230, DIN/ISO: G230)

Parametre cyklu

230

I

218

4

Zaciatocny bod 1. osi Q225 (absolutne): Suradnice
zaciatoného bodu plochy, ktora sa ma obrabat,

na hlavnej osi roviny obrabania. Vstupny rozsah
-99999,9999 az 99999,9999

Zaciatocny bod 2. osi Q226 (absolutne): Suradnice
zaciatocného bodu plochy, ktora sa ma obrabat,

na vedlajSej osi roviny obrabania. Vstupny rozsah
-99999,9999 az 99999,9999

Zaciatocny bod 3. osi Q227 (absolltne): Vyska

na osi vretena, v ktorej sa bude riadkovat. Vstupny
rozsah -99999,9999 az 99999,9999

1. dizka strany Q218 (inkrementalne): Dizka
plochy, ktora sa ma riadkovat' na hlavnej osi roviny
obrabania, vo vztahu k za€iato€énému bodu 1. osi.
Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

2. dizka strany Q219 (inkrementéalne): Dizka
plochy, ktora sa ma riadkovat’ na vedlajSej osi roviny
obrabania, vo vztahu k za€iato€nému bodu 2. osi.
Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Pocet rezov Q240: Pocet riadkov, na ktorych ma
TNC nastroj presuvat po Sirke. Vstupny rozsah 0 az
99999

Posuv prisuvu do hibky Q206: Rychlost posuvu
nastroja pri pohybe na danu hlbku v mm/min.
Vstupny rozsah 0 az 99999,999 alternativhe FAUTO,
FU, FZ

Posuv pri frézovani Q207: Rychlost posuvu
nastroja pri frézovani v mm/min. Vstupny rozsah 0
az 99999,999 alternativne FAUTO, FU, FZ

Prie¢ny posuv Q209: Rychlost posuvu nastroja

pri presuvani na nasledujici riadok v mm/min; ak
prechadzate v materiali priecne, Q209 zadajte
mensie ako Q207; ak prechadzate prie¢ne vo
volnom priestore, Q209 smie byt vacsie ako Q207.
Vstupny rozsah 0 az 99999,9999, alternativhe
FAUTO, FU, FZ

Bezpecnostna vzdialenost’ Q200 (inkrementalne):
Vzdialenost medzi hrotom nastroja a hibkou
frézovania na polohovanie na zaciatku cyklu a na
konci cyklu. Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

YA
pom)> Q207
Y §
Tt — 1 A
o N = Q240 A E
Y —-r——| =
¢} A Q209
— - — 4t — -
2
Q226 >
@ -
Q218 X
Q225
@OZOG
z A
Q200
Q227
“ o
X
Bloky NC

71 CYCL DEF 230 RIADKOVANIE

Q225=
Q226=
Q227=
Q218=
Q219=
Q240=
Q206=
Q207=
Q209=
Q200=

+10 ;ZAC. BOD 1. OSI

+12 ;ZAC. BOD 2. OSI

+2.5 ;ZAC. BOD 3. OSI

150 ;1. DLZKA STRANY

75 ;2. DLZKA STRANY

25 ;POCET REZOV

150 ;POS. PRiSUVU DO HLB.
500 ;POSUV FREZOVANIA
200 ;PRIECNY POSUV

2 ;BEZP. VZDIALENOST
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PRIAMKOVA PLOCHA (cyklus 231; DIN/ISO: G231) 10.3

10.3 PRIAMKOVA PLOCHA (cyklus 231;
DIN/ISO: G231)

Priebeh cyklu

1 TNC napolohuje nastroj z aktualnej polohy prostrednictvom
priamkového 3D pohybu do zadiato&ného bodu

2 Nasledne sa nastroj posuva naprogramovanym posuvom
frézovania do koncového bodu

3 Tam posunie TNC nastroj rychloposuvom FMAX o hodnotu
priemeru nastroja v kladnom smere osi vretena a potom znovu
spat do zaciatoéného bodu

4 V zaciato€nom bode 1 presunie TNC nastroj spat na hodnotu Z,
do ktorej presuval naposledy

5 Nasledne presadi TNC nastroj vo vSetkych troch osiach z bodu
smerom do bodu 4 na dalSi riadok

6 Potom posiva TNC nastroj do koncového bodu tohto riadku.
Tento koncovy bod vypocita TNC z bodu 2 a presadenia v
smere bodu

7 Riadkovanie sa opakuje, az pokial nie je zadefinovana plocha
uplne obrobena

8 Nakoniec TNC napolohuje nastroj o hodnotu priemeru nastroja
nad najvy3si zadany bod na osi vretena
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Obrabacie cykly: Riadkovanie
10.3 PRIAMKOVA PLOCHA (cyklus 231; DIN/ISO: G231)

Vedenie rezu

Zaciato€ny bod spolo¢ne so smerom frézovania su volne
definovatelné, lebo TNC vedie jednotlivé rezy zdsadne z bodu 1 do
bodu 2 a celkovy proces prebieha z bodu 1/2 do bodu 3/4. Bod
mdbZete umiestnit’ do kazdého rohu plochy, ktort chcete obrobit.

Pri pouziti stopkovych fréz mbzete kvalitu povrchu optimalizovat:

® Prostrednictvom tlakového rezu (suradnica bodu 1 na osi
vretena je vacsia ako suradnica bodu 2 na osi vretena) pri
mierne naklonenych plochach.

B Prostrednictvom tahaného rezu (suradnica bodu 1 na osi
vretena je menSia ako suradnica bodu 2 na osi vretena) pri
vyrazne naklonenych plochach

B Pri obojstranne zoSikmenych plochach umiestnite smer
hlavného pohybu (z bodu 1 do bodu ?) v smere vacsieho
naklonenia

Pri pouziti radiovych fréz moézete kvalitu povrchu optimalizovat’:

B Pri obojstranne zoSikmenych plochach umiestnite smer
hlavného pohybu (z bodu 1 do bodu ?) kolmo na smer
najvyraznejSieho naklonenia

Pri programovani dodrzujte!

TNC napolohuje nastroj z aktualnej polohy
prostrednictvom priamkového 3D pohybu do

zaciato€ného bodu 1. Nastroj predpolohujte tak, aby
nedoslo ku kolizii s obrobkom alebo upinadlami.
TNC prechadza nastrojom s korekciou polomeru RO
medzi zadanymi polohami.

Prip. pouzite frézu s Celnymi zubami (DIN 844) alebo
predvitanie prostrednictvom cyklu 21.
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PRIAMKOVA PLOCHA (cyklus 231; DIN/ISO: G231) 10.3

Parametre cyklu

231

o

4

Zaciatocny bod 1. osi Q225 (absolutne): Suradnice
zaciatoného bodu plochy, ktora sa ma obrabat,

na hlavnej osi roviny obrabania. Vstupny rozsah
-99999,9999 az 99999,9999

Zaciatocny bod 2. osi Q226 (absolutne): Suradnice
zaciatocného bodu plochy, ktora sa ma obrabat,

na vedlajSej osi roviny obrabania. Vstupny rozsah
-99999,9999 az 99999,9999

Zaciatocny bod 3. osi Q227 (absolutne): Suradnica
zaciatocného bodu plochy, ktora sa ma riadkovat,
na osi vretena. Vstupny rozsah -99999,9999 az
99999,9999

2. bod 1. osi Q228 (absolutne): Suradnica
koncového bodu plochy, ktora sa ma riadkovat,

na hlavnej osi roviny obrabania. Vstupny rozsah
-99999,9999 az 99999,9999

2. bod 2. osi Q229 (absolutne): Suradnica
koncového bodu plochy, ktora sa ma riadkovat,
na vedlajSej osi roviny obrabania. Vstupny rozsah
-99999,9999 az 99999,9999

2. bod 3. osi Q230 (absolutne): Suradnica
koncového bodu plochy, ktora sa ma riadkovat,
na osi vretena. Vstupny rozsah -99999,9999 az
99999,9999

3. bod 1. osi Q231 (absolutne): Suradnica bodu
na hlavnej osi roviny obrabania. Vstupny rozsah
-99999,9999 az 99999,9999

3. bod 2. osi Q232 (absolutne): Suradnica bodu
na vedlajSej osi roviny obrabania. Vstupny rozsah
-99999,9999 az 99999,9999

3. bod 3. osi Q233 (absolutne): Suradnica bodu
na osi vretena. Vstupny rozsah -99999,9999 az
99999,9999

4, bod 1. osi Q234 (absolutne): Suradnica bodu
na hlavnej osi roviny obrabania. Vstupny rozsah
-99999,9999 az 99999,9999

4. bod 2. osi Q235 (absolutne): Suradnica bodu
na vedlajSej osi roviny obrabania. Vstupny rozsah
-99999,9999 az 99999,9999

4. bod 3. osi Q236 (absolutne): Suradnica bodu
na osi vretena. Vstupny rozsah -99999,9999 az
99999,9999

Pocet rezov Q240: Pocet riadkov, cez ktoré ma
TNC presunut nastroj medzi bodom 1 a 4, prip.
medzi bodom 2 a 3. Vstupny rozsah 0 az 99999

Posuv pri frézovani Q207: Rychlost posuvu
nastroja pri frézovani v mm/min. TNC vykona prvy
rez s polovi¢énou naprogramovanou hodnotou.
Vstupny rozsah 0 az 99999,999, alternativne
FAUTO, FU, FZ
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Q225=+0 ;ZAC. BOD 1. OSI
Q226=+5 ;ZAC. BOD 2. OSI
Q227=-2 ;ZAC. BOD 3. 0SI
Q228=+100;2. BOD 1. OSI
Q229=+15 ;2. BOD 2. OSI
Q230=+5 ;2. BOD 3. OSI
Q231=+15 ;3. BOD 1. OSI
Q232=+125;3. BOD 2. OSI
Q233=+25 ;3. BOD 3. OSI
Q234=+15 ;4. BOD 1. OSI
Q235=+125 ;4. BOD 2. OSI
Q236=+25 ;4. BOD 3. 0OSI
Q240=40 ;POCET REZOV
Q207=500 ;POSUV FREZOVANIA
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Obrabacie cykly: Riadkovanie
10.4 ROVINNE FREZOVANIE (cyklus 232, DIN/ISO: G232)

10.4 ROVINNE FREZOVANIE (cyklus 232,
DIN/ISO: G232)

Priebeh cyklu

Pomocou cyklu 232 mdzete rovinne ofrézovat rovnu plochu vo
viacerych prisuvoch a so zohladnenim pridavku pre obrobenie
nacisto. Na to mate k dispozicii tri stratégie obrabania:

m Stratégia Q389 = 0: Meandrovité obrabanie s bo€nym prisuvom
mimo obrabanu plochu

m Stratégia Q389 = 1: Meandrovité obrabanie s bo€nym prisuvom
v ramci obrabacej plochy

m Stratégia Q389 = 2: Obrabanie v riadkoch, spatny posuv a
bo&ny prisuv v polohovacom posuve

1 TNC polohuje nastroj rychloposuvom FMAX z aktualnej polohy
polohovacou logikou do zagiato€ného bodu 1: Ak je aktualna
poloha na osi vretena vacsia ako 2. bezpecnostna vzdialenost,
TNC presuva nastroj najskér v rovine obrabania, a potom na osi
vretena, inak najskor na 2. bezpeénostnu vzdialenost’ a potom v
rovine obrabania. Zaciato¢ny bod v rovine obrabania lezi vedla
obrobku, presadeny o polomer nastroja a bo&nu bezpeénostnu
vzdialenost.

2 Nasledne sa nastroj posuva polohovacim posuvom po osi
vretena na prvu hibku prisuvu, ktord vypogital TNC

Stratégia Q389=0

3 Potom sa nastroj poslva naprogramovanym posuvom
frézovania do koncového bodu 2. Koncovy bod sa nachadza
mimo plochy, TNC ho vypodcita z naprogramovaného
zadiato&ného bodu, naprogramovanej dizky, naprogramovane;
bo&nej bezpelnostnej vzdialenosti a polomeru nastroja

4 TNC presadi nastroj predpolohovacim posuvom prie¢ne na
zaciato€ny bod dalSieho riadku; TNC vypocita presadenie z
naprogramovanej Sirky, polomeru nastroja a maximalneho
faktora prekrytia drahy

5 Potom sa nastroj presunie spat v smere zaciatocného bodu

6 Postup sa opakuje, az pokial nie je zadefinovana plocha uplne
oprobené. Na konci poslednej drahy sa vykona prisuv na dalSiu
hlbku obrabania

7 Plocha sa nasledne obraba v opatnom smere, aby sa tak
predislo zbytoénym posuvom naprazdno

8 Postup sa opakuje, az pokial sa nevykonaju vSetky prisuvy. Pri
poslednom prisuve sa posuvom obrabania nacisto ofrézuje len
zadany pridavok pre dokoné&enie nacisto

9 Na konci TNC presunie nastroj rychloposuvom FMAX spat’ do
2. bezpecnostnej vzdialenosti.
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ROVINNE FREZOVANIE (cyklus 232, DIN/ISO: G232) 10.4

Stratégia Q389=1

3

Potom sa nastroj posiiva nhaprogramovanym posuvom
frézovania do koncového bodu 2. Koncovy bod sa nachadza

vo vnutri plochy, TNC ho vypocita zo zadefinovaného
zadiato&ného bodu, naprogramovanej dizky a polomeru nastroja

TNC presadi nastroj predpolohovacim posuvom prie¢ne na
zaciato€ny bod dalSieho riadku; TNC vypocita presadenie z
naprogramovanej Sirky, polomeru nastroja a maximalneho
faktora prekrytia drahy

Potom sa nastroj presunie spat v smere zaciato¢ného bodu
. Presadenie do dalSieho riadku sa znovu vykona v ramci
obrobku

Postup sa opakuje, az pokial nie je zadefinovana plocha uplne
obrobena. Na konci poslednej drahy sa vykona prisuv na dalsiu
hlbku obrabania

Plocha sa nasledne obraba v opaénom smere, aby sa tak
predislo zbytoénym posuvom naprazdno

Postup sa opakuje, az pokial sa nevykonaju vSetky prisuvy. Pri
poslednom prisuve sa posuvom obrabania nadisto ofrézuje len
zadany pridavok pre dokoné&enie nacisto

Na konci sa TNC presunie nastroj rychloposuvom FMAX spéat do
2. bezpecnostnej vzdialenosti.

Stratégia Q389=2

3

Potom sa nastroj posiiva nhaprogramovanym posuvom
frézovania do koncového bodu 2. Koncovy bod sa nachadza
mimo plochu, TNC ho vypodita z naprogramovaného
zadiato&ného bodu, naprogramovanej dizky, naprogramovane;
bo&nej bezpelnostnej vzdialenosti a polomeru nastroja

TNC posuva nastroj po osi vretena do bezpe&nostnej
vzdialenosti cez aktualnu hibku prisuvu a presunie ho
predpolohovacim posuvom priamo spat do zaciato¢ného bodu
dal3ieho riadka. TNC vypocita presadenie z naprogramovane;j
Sirky, polomeru nastroja a maximalneho faktora prekrytia drahy

Potom néstroj prejde opét na aktualnu hibku prisuvu a nasledne
znovu v smere koncového bodu

Postup riadkovania sa opakuje, az pokial nie je zadefinovana
plocha uplne obropené. Na konci poslednej drahy sa vykona
prisuv na dalSiu hibku obrabania

Plocha sa nasledne obraba v opanom smere, aby sa tak
predislo zbyto¢nym posuvom naprazdno

Postup sa opakuje, az pokial sa nevykonaju vSetky prisuvy. Pri
poslednom prisuve sa posuvom obrabania nacisto ofrézuje len
zadany pridavok pre dokoné&enie nacisto

Na konci sa TNC presunie nastroj rychloposuvom FMAX spat do
2. bezpec€nostnej vzdialenosti.
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10.4 ROVINNE FREZOVANIE (cyklus 232, DIN/ISO: G232)

Pri programovani dodrzujte!

2. bezpec€nostnu vzdialenost Q204 viozte tak, aby
nedoslo ku kolizii s obrobkom alebo upinacimi
prostriedkami.

Ak sa zaciato€ny bod 3. osi Q227 a koncovy bod 3.
osi Q386 definuju rovnako, TNC cyklus nevykona
(naprogramovana hibka = 0).

224
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ROVINNE FREZOVANIE (cyklus 232, DIN/ISO: G232) 10.4

Parametre cyklu

232

I =

4

Stratégia obrabania (0/1/2) Q389: Tymto
parametrom urcite, ako ma TNC obrobit' plochu:
0: Meandrovité obrabanie s bo&nym prisuvom v
polohovacom posuve mimo obrabanu plochu

1: Meandrovité obrabanie s bo¢nym prisuvom v
posuve frézovania v ramci obrabanej plochy

2: Obrabanie v riadkoch, spatny posuv a boény
prisuv v polohovacom posuve

Zaciatocny bod 1. osi Q225 (absolutne): Suradnice
zaciatocného bodu plochy, ktora sa ma obrabat,

na hlavnej osi roviny obrabania. Vstupny rozsah
-99999,9999 az 99999,9999

Zaciatocny bod 2. osi Q226 (absolutne): Suradnice
zaciato¢ného bodu plochy, ktora sa ma obrabat,

na vedlajSej osi roviny obrabania. Vstupny rozsah
-99999,9999 az 99999,9999

Zaciatocny bod 3. osi Q227 (absolutne): Suradnica
povrchu obrobku, z ktorej sa vypoditavaju prisuvy.
Vstupny rozsah —99999,9999 az 99999,9999

Koncovy bod 3. osi Q386 (absolutne): Suradnica na

osi vretena, na ktort sa ma plocha rovinne frézovat.
Vstupny rozsah —99999,9999 az 99999,9999

1. Dizka stran Q218 (inkrementalne): Dizka plochy,
ktora sa ma obrobit na hlavnej osi roviny obrabania.
Pomocou znamienka mézete urcit smer prvej drahy
frézovania vzhladom na zaciato¢ny bod 1. osi.
Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

2. Dizka stran Q219 (inkrementalne): Dizka
plochy, ktora sa ma obrobit’ na vedlajSej osi roviny
obrabania. Pomocou znamienka mézete urcit
smer prvého prie€neho prisuvu, vztahujucej sa

na prvy zaciatocny bod 2. osi. Vstupny rozsah —
99999,9999 az 99999,9999

Maximalna hibka prisuvu Q202 (inkrementalne):
Rozmer, o ktory sa ma nastroj vzdy maximalne
prisunut do zaberu. TNC vypogita skutoénd hibku
prisuvu z rozdielu medzi koncovym bodom a
zacCiatoCnym bodom v osi nastroja — pri zohladneni
pridavku na dokoncéovanie — tak, aby sa vzdy
obrébalo s rovnakymi hibkami prisuvu. Vstupny
rozsah 0 az 99999,9999

Pridavok na dokon&ovanie hibky Q369
(inkrementalne): Hodnota, ktorou ma byt posuvany
posledny prisuv. Vstupny rozsah 0 az 99999,9999
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Obrabacie cykly: Riadkovanie
10.4 ROVINNE FREZOVANIE (cyklus 232, DIN/ISO: G232)

226

Max. faktor prekrytia drahy Q370: Maximalny
boény prisuv k. TNC vypocita skutoény bo¢ny
prisuv z 2. dizky strany (Q219) a polomeru nastroja
tak, aby bolo obrabanie zakazdym vykonavané s
konStantnym bo&nym prisuvom. Ak ste v tabulke
nastrojov zadali polomer R2 (napr. priemer platne
pri pouziti nozovej hlavy), TNC prislusne znizi bo¢ny
prisuv. Vstupny rozsah 0,1 az 1,9999

Posuv pri frézovani Q207: Rychlost posuvu
nastroja pri frézovani v mm/min. Vstupny rozsah 0
az 99999,999 alternativne FAUTO, FU, FZ

Posuv obrabania nacisto Q385: Rychlost posuvu
nastroja pri frézovani posledného prisuvu v mm/
min. Vstupny rozsah 0 az 99999,9999 alternativne
FAUTO, FU, FZ

Predpolohovaci posuv Q253: Rychlost posuvu
nastroja pri nabiehani do zacliato€nej polohy a

pri posuve do dalSieho riadka v mm/min; ak sa
posuvate cez material priecne (Q389 = 1), TNC
vykona prieny prisuv pomocou posuvu frézovania
Q207. Vstupny rozsah 0 az 99999,9999 alternativne
FMAX, FAUTO

Bezpecnostna vzdialenost’ Q200 (inkrementalne):
Vzdialenost medzi hrotom nastroja a zaciato¢nou
polohou na osi nastroja. Ak frézujete pomocou
obrabacieho postupu Q389=2, TNC nabehne v
bezpeé&nostnej vzdialenosti nad aktivnou hibkou
prisuvu do zaciato¢ného bodu v dalSom riadku.
Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Bezpecnostna vzdialenost’ strany Q357
(inkrementalne): Bo¢na vzdialenost nastroja

od obrobku pri nabehu prvej hibky prisuvu a
vzdialenost, na ktorej sa vykonava bocny prisuv
pri stratégii obrabania Q389=0 a Q389=2. Vstupny
rozsah 0 az 99999,9999

2. bezpecnostna vzdialenost’ Q204
(inkrementalne): Suradnice osi vretena, v ktorych
neméze nastat kolizia medzi nastrojom a obrobkom
(upinacim prostriedkom). Vstupny rozsah 0 az
99999,9999, alternativne PREDEF

Bloky NC

71 CYCL DEF 232 ROVINNE
FREZOVANIE

Q389=2  ;STRATEGIA

Q225=+10 ;ZACIATOCNY BOD 1.
osl

Q226=+12 ;ZACIATOCNY BOD 2.
osl

Q227=+2.5 ;ZACIATOCNY BOD 3.
osl

Q386=-3 ;KONCOVY BOD 3. OSI
Q218=150 ;1. DLZKA STRANY
Q219=75 ;2. DLZKA STRANY
Q202=2  ;MAX. HLBKA PRIiSUVU
Q369=0.5 ;PRIDAVOK PRE DNO
Q370=1  ;MAX. PREKRYTIE
Q207=500 ;POSUV FREZOVANIA
Q385=800 ;POSUV NACISTO
Q253=2000 ;PREDPOLOH. POSUV.
Q200=2  ;BEZP. VZDIALENOST

Q357=2 ;BOCNA BEZP.
VZDIALENOST

Q204=2 ;2. BEZP. VZDIALENOST.
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Priklady programovania 10.5

10.5 Priklady programovania

Priklad: Riadkovanie (plosné frézovania)

100
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Cykly: Prepocet suradnic
11.1 Zakladné informacie

11.1 Zakladné informacie

Prehlad

Prostrednictvom prepoctu suradnic moéze TNC vytvorit jedenkrat
naprogramovany obrys na niekolkych miestach obrobku so
zmenenou dizkou a velkostou. TNC disponuje nasledujdcimi
cyklami na prepocet suradnic:

Cyklus Softvérové Strana
tlacidlo

7 NULOVY BOD = 231

Presunutie obrysov priamo v ﬁ

programe alebo z tabuliek nulovych

bodov
247 NASTAVENIE VZTAZNEHO 247 237
BODU 41414

Nastavenie vztazného bodu pocas
priebehu programu

8 ZRKADLIT s
Zrkadlit obrysy §

10 NATOCENIE
Natocenie obrysov v rovine
obrabania

11 FAKTOR MIERKY
ZmensSovanie a zvat¢3ovanie obrysov

= 238

)

239

241

Zmens$ovanie a zvacSovanie @
obrysov pomocou faktorov mierky
vztahujucich sa na osi

26 OSOVY FAKTOR MIERKY 28 co 242

19 ROVINA OBRABANIA 244
Vykonavanie obrabacich operacii v
naklonenej suradnicovej sustave pri
strojoch s oto€nymi hlavami a/alebo

otoénymi stolmi

1
=2
&

Uginnost’ prepoétu suradnic

Zaciatok ucinnosti: prepocet suradnic je ucinny od svojho
zadefinovania — a preto sa nevyvolava. Je ucinny az dovtedy,
pokym nie je zruSeny alebo nanovo zadefinovany.

ZruSenie prepoctu suradnic:

®m Cyklus s hodnotami pre zakladny spdsob €innosti zadefinujte
nanovo, napr. faktor mierky 1.0

® Vykonajte pridavnu funkciu M2, M30 alebo blok END PGM (v
zavislosti od parametra stroja clearMode)

® Vyber nového programu
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Posunutie NULOVEHO BODU (cyklus 7, DIN/ISO: G54) 11.2

11.2  Posunutie NULOVEHO BODU (cyklus
7, DIN/ISO: G54)

Uginok
Pomocou POSUNUTIA NULOVEHO BODU mézete opakovat
obrabacie operacie na lubovolnych miestach obrobku.

Po definicii cyklu POSUNUTIE NULOVEHO BODU sa vsetky
zadania suradnic vztahuju na novy nulovy bod. Posunutie po
kazdej osi zobrazi TNC v pridavnom zobrazeni stavu. Zadavanie
osi ota€ania je takisto povolené.

ZruSenie

B Prostrednictvom novej definicie cyklu naprogramovania
posunutie k suradniciam X=0; Y=0 atd.

m Z tabulky nulovych bodov vyvolajte posunutie na suradnice X=0;
Y=0 atd.

Parametre cyklu

2 » Posunutie: Zadajte suradnice nového nulového
ﬁ bodu; absolutne hodnoty sa vztahuju k nulovému
bodu obrobku, ktory je uréeny prostrednictvom
funkcie VlozZenie vztazného bodu; inkrementalne
hodnoty sa vztahuju vzdy na posledny platny
nulovy bod — tento uz méze byt posunuty. Vstupny
rozsah az v 6 osiach NC, vzdy od -99999,9999 do
99999,9999
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Bloky NC

13 CYCL DEF 7.0 NULOVY BOD
14 CYCL DEF 7.1 X+60

16 CYCL DEF 7.3 Z-5

15 CYCL DEF 7.2 Y+40
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Cykly: Prepocet suradnic

11.3 Posunutie NULOVEHO BODU pomocou tabuliek nulovych bodov
(cyklus 7, DIN/ISO: G53)

11.3  Posunutie NULOVEHO BODU
pomocou tabuliek nulovych bodov
(cyklus 7, DIN/ISO: G53)

Uginok
Tabulky nulovych bodov pouzivate, napr. pri

m gasto sa opakujucich procesoch obrabania v réznych polohach
obrobku alebo

®m Casto pouzivanom rovnakom posunuti nulového bodu
V ramci jedného programu mézZete nulové body nielen priamo

programovat v definicii cyklu, ale aj vyvolavat z tabulky nulovych
bodov.

ZrusSenie

m 7 tabulky nulovych bodov vyvolajte posunutie na suradnice X=0;
Y=0 atd.

B Posunutie na suradnice X = 0; Y = 0, atd. vyvolajte priamo
pomocou definicie cyklu

Zobrazenia stavu

V pridavnom zobrazeni stavu sa zobrazuju nasledujuce udaje z
tabulky nulovych bodov:

B nazov a cesta aktivnej tabulky nulovych bodov
® aktivne Cislo nulového bodu
® komentar zo stipca DOC aktivneho &isla nulového bodu

232 TNC 320 | Prirucka pouzivatela Programovanie cyklov | 11/2014



Posunutie NULOVEHO BODU pomocou tabuliek nulovych bodov 11.3
(cyklus 7, DIN/ISO: G53)

Pri programovani dodrzujte!

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Nulové body uvedené v tabulke nulovych bodov sa
vzdy a vyhradne vztahuju na aktualny vztazny bod
(preset — predvoleny).

Ak pouzivate posunutie nulového bodu pomocou
tabuliek nulovych bodov, pouZite funkciu SEL TABLE,
ktorou aktivujete poZadovanu tabulku nulovych
bodov z programu NC.

Ak pracujete bez funkcie SEL TABLE, tak musite

pozadovanu tabulku nulovych bodov aktivovat pred

testom programu alebo priebehom programu (plati aj

pre program. grafiku):

®m Pozadovanu tabulku pre test programu zvolte v
rezime Test programu prostrednictvom spravy
suborov: Tabulke bude priradeny stav S

® Pozadovanu tabulku pre priebeh programu
zvolte v reZime prevadzky priebehu programu
prostrednictvom spravy suborov: Tabulke bude
priradeny stav M

Hodnoty suradnic z tabuliek nulovych bodov su
ucinné vyluéne absolutne.
Nové riadky mdzete pridavat len na konci tabulky.

Ked vytvarate tabulku nulovych bodov, nazov suboru
sa musi za¢inat pismenom.

Parametre cyklu

=

» Posunutie: VloZte €islo nulového bodu z tabulky
nulovych bodov alebo parameter Q; Ak zadate
parameter Q, TNC aktivuje €islo nulového bodu,
ktoré sa nachadza v parametri Q. Vstupny rozsah 0
az 9999
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78 CYCL DEF 7.1 #5

233



Cykly: Prepocet suradnic

11.3 Posunutie NULOVEHO BODU pomocou tabuliek nulovych bodov
(cyklus 7, DIN/ISO: G53)

Zvolenie tabulky nulovych bodov v programe NC

Prostrednictvom funkcie SEL TABLE vyberiete tabulku nulovych
bodov, z ktorej TNC preberie nulové body:

PGM » Vyber funkcii na vyvolanie programu: Stlacte

CALL tlacidlo PGM CALL

o » Stladte softvérové tlacidlo TABULKA NULOVYCH
BODOY BODOV

» Vlozte uplinu cestu k suboru tabulky nulovych
bodov, alebo vyberte prislusny subor softvérovym
tlagidlom VYBRAT a potvrdte tlagidlom KONIEC

Blok SEL TABLE naprogramujte pred cyklus 7
Posunutie nulového bodu.

Tabulka nulovych bodov zvolena prostrednictvom
SEL TABLE zostane aktivna, kym pomocouSEL TABLE
alebo PGM MGT nezvolite inu tabulku nulovych
bodov.

Editovanie tabulky nulovych bodov v prevadzkovom
rezime Ulozit/Editovat’ program

Potom, ako v niektorej z tabuliek nulovych bodov

E> zmenite nejaku hodnotu, musite zmenu uloZit
pomocou tlagidla ENT. Inak sa tato zmena neprejavi
pri vykondvani programu.

Tabulku nulovych bodov vyberiete v rezime Ulozit/editovat’

program
» Vyber spravy suborov: Stlacte tladidlo PGM MGT
MGT » Zobrazit tabulku nulovych bodov: Stlacte
softvérové tlagidla ZVOLIT TYP a ZOBR. .D
» Zvolte pozadovanu tabulku alebo zadajte novy
nazov suboru
» Editujte stbor. Na liste softvérovych tlaCidiel sa na
tento Ucel zobrazia nasledujuce funkcie:
Funkcia Softvérové
tlacidlo
Vybrat zaciatok tabulky zngIAToK
Zvolenie konca tabulky KoNzEC
Listovat’ po stranach nahor STR.
Listovat po stranach nadol sr
Vlozit riadok (mozné len na konci tabulky) [
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Posunutie NULOVEHO BODU pomocou tabuliek nulovych bodov 11.3
(cyklus 7, DIN/ISO: G53)

Funkcia Softvérové
tlacidlo

Vymazat riadok

Hfadat

Kurzor na zaciatok riadku

Kurzor na koniec riadku

Kopirovat aktualnu hodnotu

Vlozit skopirovanu hodnotu

Vlozit pripustny poCet pridanych riadkov
(nulovych bodov) na koniec tabulky
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Cykly: Prepocet suradnic

11.3 Posunutie NULOVEHO BODU pomocou tabuliek nulovych bodov

(cyklus 7, DIN/ISO: G53)

Konfiguracia tabulky nulovych bodov

Ak nechcete definovat’ pre aktivnu osi Ziaden nulovy bod, stladte Fditovat taburku

tlagidlo DEL. TNC nasledne vymaZze tuto Ciselnt hodnotu z

prislusného vstupného porla.

v ponuke MOD ¢islo kddu 555343. TNC potom

E> Mbzete menit vlastnosti tabuliek. Na to zdajte
ponukne softvérové tlagidlo EDITOVAT FORMAT,

ked je zvolena tabulka. Ked stlagite toto softvérové g  —
tlacidlo, TNC otvori prekryvajuce okno, v ktorom iz j - _ T L
sa zobrazia stipce zvolenej tabulky s prislugnymi T
vlastnostami. Zmeny su G&inné iba pre otvorenu — TS
tabulku. T T T

Ukon¢€enie tabulky nulovych bodov

50N

@

8
ssginss
sogBsse

s5oe

ses
ssooes
sseess

seess

ses
sssoes

o
sos
sos
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568
s o
560

sos
sssssssss
L

so o
5o® sss

‘ KON.

E

V sprave suborov nechajte zobrazit' iny typ suboru a vyberte

poZzadovany subor.

Potom, ako v niektorej z tabuliek nulovych bodov
zmenite nejaku hodnotu, musite zmenu ulozit
L pomocou tlagidla ENT. Inak tato zmenu TNC pri

vykonavani programu nezohladni.

Zobrazenia stavu

V dodato¢nom zobrazeni stavu TNC zobrazi hodnoty aktivneho

posunutia nulového bodu.
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NASTAVENIE VZTAZNEHO BODU (cyklus 247, DIN/ISO: G247) 11.4

11.4 NASTAVENIE VZTAZNEHO BODU
(cyklus 247, DIN/ISO: G247)

Uginok

Pomocou cyklu NASTAVENIE VZTAZNEHO BODU mézZete
aktivovat predvolenu hodnotu, zadefinovanu v Tabulke predvolieb
(Preset), ako novy vztazny bod.

Po definicii cyklu NASTAVENIE VZTAZNEHO BODU sa vSetky
zadania suradnic a posunutia nulovych bodov (absolltne aj
inkrementalne) vztahuju na novu predvolenu hodnotu (Preset).
Zobrazenie stavu

V zobrazeni stavu indikuje TNC za symbolom vztazného bodu &islo
aktivnej predvolby.

Pred programovanim dbajte na nasledujuce pokyny!

Pri aktivacii vztazného bodu z tabulky Preset

TNC zrusi posunutie nulového bodu, zrkadlenie,
natoCenie, faktor mierky a Specificky osovy faktor
mierky.

Ked' aktivujete €islo predvolby 0 (riadok 0), aktivujte
vztazny bod, ktory ste naposledy nastavili po¢as
ruéného rezimu prevadzky.

V prevadzkovom rezime Test PGM nie je cyklus 247
ucinny.

Parametre cyklu

247 » Cislo pre vzt'azny bod?: Uvedte &islo vztazného Bloky NC
«QQ«Q bodu z j[abulky predvvolleb, ktory sa ma aktivovat. 13 CYCL DEF 247 ZADAT VZTAINY BOD
Vstupny rozsah 0 az 65535 o < s
Q339=4 ;CISLO VZTAZNEHO
BODU
Zobrazenia stavu
V pridavnom zobrazeni stavu (STAV POC. POL.) zobrazi TNC
¢islo aktivnej predvolby za dialdgom Vzt'azny bod.
237
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Cykly: Prepocet suradnic
11.5 ZRKADLENIE (cyklus 8, DIN/ISO: G28)

11.5 ZRKADLENIE (cyklus 8, DIN/ISO: G28)

Uginok
TNC dokéaze vykonat obrabanie v zrkadlenej rovine obrabania.

Zrkadlenie je ucinné od svojho zadefinovania v programe. Je
takisto ucinné aj v prevadzkovom rezime Rucné polohovanie. TNC
zobrazuje aktivne zrkadlené osi v pridavnom zobrazeni stavu.

® Ak zrkadlite len jednu os, zmeni sa smer obiehania nastroja.
Neplati to vSak pri cykloch SL.

®m Ak zrkadlite dve osi, smer obiehania nastroja sa nezmeni.

Vysledok zrkadlenia zavisi od polohy nulového bodu:

® Nulovy bod sa nachadza na obryse, ktory sa ma zrkadlit: Prvok
sa zrkadli priamo na tomto nulovom bode;

® Nulovy bod sa nachadza mimo obrysu, ktory sa ma zrkadlit:
Prvok sa naviac presunie;

Y
= X

ZruSenie
Cyklus ZRKADLENIE znovu naprogramujte zadanim NO ENT (BEZ
ZADANIA).
Pri programovani dodrzujte!

Ak zrkadlite len jednu os, zmeni sa smer obiehania

pri frézovacich cykloch s &islami od 2xx. Vynimka:

Cyklus 208, pri ktorom zostane zmysel obiehania

definovany v cykle zachovany.
Parametre cyklu
SGTD » Zrkadlena os?: Vlozte osi, ktoré sa maju zrkadlit; Bloky NC

& mézete zrkadlit vSetky osi — vratane osi otacania — 79 CYCL DEF 8.0 ZRKADLENIE

okrem osi vretena a k nej prislichajucej vedlajsej
osi. Povolené je zadanie maximalne troch osi.
Vstupny rozsah az30siNC X, Y, Z,U,V,W,A B, C

80 CYCL DEF 8.1 XY Z
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OTACANIE (cyklus 10, DIN/ISO: G73) 11.6

11.6 OTACANIE (cyklus 10, DIN/ISO: G73)

Uginok

V ramci programu dokaze TNC natoéit’ suradnicovu sustavu v
rovine obrabania okolo aktivneho nulového bodu.

NATOCENIE je uginné od svojho zadefinovania v programe. Je
takisto ucinné aj v prevadzkovom rezime Rucné polohovanie. TNC
zobrazuje aktivny uhol natoenia v pridavnom zobrazeni stavu.
Vzt'azna os pre uhol natocCenia:

® rovina X/Y os X

® rovinaY/ZosY

B rovina Z/IX os Z

S5&

x ¥

60

ZruSenie
Naprogramujte znovu cyklus NATOCENIE s uhlom nato&enia 0°.

Pri programovani dodrzujte!

TNC zru8i zadefinovanim cyklu 10 aktivnu korekciu
E> polomeru nastroja. V prip. potreby naprogramujte

korekciu polomeru znovu.

Po zadefinovani cyklu 10 vykonajte posuv po oboch

osiach roviny obrabania, aby ste tak aktivovali

natocenie.
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Cykly: Prepocet suradnic
11.6 OTACANIE (cyklus 10, DIN/ISO: G73)

Parametre cyklu

» Natocenie: Uhol natoCenia zadajte v stuprioch (°).
Vstupny rozsah -360,000° az +360,000° (absolutne
alebo inkrementalne)
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FAKTOR MIERKY (cyklus 11, DIN/ISO: G72) 11.7

11.7 FAKTOR MIERKY (cyklus 11, DIN/ISO:

G72)

Uginok
TNC dokéaZze v rdmci programu zmen3Sovat alebo zvacSovat obrysy.

Tymto sp6sobom méZete napriklad zohladhovat faktory zmrstenia
alebo pridavky.

FAKTOR MIERKY je ucinny od svojho zadefinovania v programe.
Je takisto ucinny aj v prevadzkovom rezime Ruéné polohovanie.
TNC zobrazuje aktivny faktor mierky v pridavnom zobrazeni stavu.

Faktor mierky je ucinny:
® Sucasne na vSetky tri suradnicové osi,
B pri zadavani rozmerov v cykloch

Predpoklad

Pred zvacsenim, resp. zmensenim, by mal byt nulovy bod
posunuty na hranu alebo okraj obrysu.

ZvacSenie: SCL vacsie ako 1 az 99,999 999

ZmensSenie: SCL mensSie ako 1 az 0,000 001

ZrusSenie

Naprogramujte cyklus FAKTOR MIERKY znovu s hodnotou 1.

Parametre cyklu

11 » Faktor?: Zadajte faktor SCL (angl.: scaling); TNC
@ nasobi suradnice a polomery s SCL (podla popisu
v &asti ,Uginok"). Vstupny rozsah 0,000000 az
99,999999
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36 60
Bloky NC

11 CALL LBL 1
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 FAKTOR MIERKY
16 CYCL DEF 11.1 SCL 0.75

17 CALL LBL 1
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Cykly: Prepocet suradnic
11.8 OSOVY FAKTOR MIERKY (cyklus 26)

11.8 OSOVY FAKTOR MIERKY (cyklus 26)

Uginok
Prostrednictvom cyklu 26 mozete Specificky pre osi zohladnit
faktory zmrStenia a pridavku na obrabanie.

FAKTOR MIERKY je ucinny od svojho zadefinovania v programe.
Je takisto ucinny aj v prevadzkovom rezime Ruéné polohovanie.
TNC zobrazuje aktivny faktor mierky v pridavnom zobrazeni stavu.

Zrusenie

Znovu naprogramujte cyklus FAKTOR MIERKY s faktorom 1 pre
prislusnu os

Pri programovani dodrzujte!

drahy nesmiete predlzovat alebo skracovat
prostrednictvom réznych faktorov.

Pre kazdu suradnicovu os moOzete zadat vlastny
Specificky osovy faktor mierky.

Dodatocne je mozné naprogramovat’ suradnice
stredu pre vSetky faktory mierky.

Obrys sa predizi smerom zo stredu, alebo sa skrati

smerom do stredu, takZe nielen z a do aktualneho
nulového bodu — ako v cykle 11 FAKTOR MIERKY.

E> Suradnicové osi s polohami pre kruhové
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OSOVY FAKTOR MIERKY (cyklus 26) 11.8

Parametre cyklu

» Os a faktor: Softvérovym tlacidlom vyberte
suradnicovu(é) os(i) a faktor(y) predizenia
Specifického pre os alebo zadajte stlaCenie. Vstupny
rozsah 0,000000 az 99,999999

» Suradnice stredu: Stred natiahnutia alebo stlacenia

Specifického pre os. Vstupny rozsah -99999,9999 az
99999,9999

Bloky NC
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Cykly: Prepocet suradnic
11.9 ROVINA OBRABANIA (cyklus 19, DIN/ISO: G80, volitelny softvér 1)

11.9 ROVINA OBRABANIA (cyklus 19,
DIN/ISO: G80, volitel'ny softvér 1)

Uginok

V cykle 19 definujete polohu roviny obrabania — to znamené polohu B |
osi nastroja, ktora sa vztahuje na pevnu suradnicovu sustavu (/
stroja — zadanim uhla naklonenia. Polohu roviny obrabania mézZete ZA

zadefinovat dvoma spdsobmi:
®  Zadat polohu osi naklonenia priamo

® Polohu roviny obrabania popisat az tromi natoCeniami
(priestorovymi uhlami) pevnej suradnicovej sustavy stroja.
Priestorové uhly, ktoré treba zadat, ziskate kolmym rezom cez
naklonenu rovinu obrabania, a tento rez budete pozorovat z tej
osi, okolo ktorej chcete naklonenie vykonat. Pomocou dvoch
priestorovych uhlov je uz mozné jednoznacne definovat kazdu
fubovolnu polohu nastroja.

Uvedomte si, Ze poloha naklonenej suradnicovej
E> sustavy, a tym padom aj pojazdové pohyby

v naklonenom systéme, zavisia od toho, ako

naklonenu rovinu popisete.

Ak naprogramujete polohu roviny obrabania prostrednictvom
priestorového uhla, tak TNC automaticky vypocita potrebné uhlové
nastavenia osi naklonenia a ulozi ich v parametroch Q120 (os

A) az Q122 (os C). Ak si mozné dve rieSenia, tak TNC zvoli —
vychadzajuc z nulovej polohy osi otacania — kratSiu drahu.

Poradie natoCenia pre vypocitanie polohy roviny je pevne
stanovené: Ako prvu nato&i TNC os A, potom os B a nakoniec os
C.

Cyklus 19 je ucinny od svojho zadefinovania v programe. Len ¢o
vykonate posuv po niektorej osi nakloneného systému, je uc€inna .
korekcia pre tuto os. Ak ma byt zapocitana korekcia pre vsetky osi, v X
tak musite vykonat posuv po vSetkych osiach.

Ak ste v prevadzkovom rezime Ruéne nastavili funkciu Natocenie

vykonavanie programu na Aktivna, uhlova hodnota cyklu 19

ROVINA OBRABANIA zapisana v tomto menu sa prepise.
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ROVINA OBRABANIA (cyklus 19, DIN/ISO: G80, volitelny softvér 1) 11.9

Pri programovani dodrzujte!

o

-

=

Funkcie na naklonenie roviny obrabania prispésobi
pre systém TNC a stroj vyrobca stroja. Pri

urCitych oto€nych hlavach (oto¢né stoly) vyrobca
stroja stanovi, & TNC bude interpretovat’ uhly
naprogramované v cykle ako suradnice osi otaCania
alebo ako sucasti uhlov Sikmej roviny.

ReSpektujte priruku stroja.

Kedze sa nenaprogramované hodnoty osi nato¢enia
v zasade vzdy povazuju za nezmenené hodnoty,
musite vzdy zadefinovat vSetky tri priestorové uhly, aj
ked sa jeden alebo viaceré z nich rovnaju nule.

Naklonenie roviny obrabania sa vykona vzdy okolo
aktivneho nulového bodu.

Ak pouzijete cyklus 19 pri aktivnej funkcii M120, tak
TNC automaticky zrusi korekciu polomeru, a tym aj
funkciu M120.

Parametre cyklu

&

» Os a uhol nato€enia?: Zadajte os natocenia s
prislusnym uhlom nato€enia; osi natoenia A, B a
C naprogramujte softvérovymi tla¢idlami. Vstupny
rozsah -360,000 az 360,000

Ak TNC polohuje osi nato¢enia automaticky, tak mozete zadat este
nasledujuce parametre

» Posuv? F=: Rychlost posuvu osi ota¢ania pri
automatickom polohovani. Vstupny rozsah 0 az
99999,999

> Bezpecnostna vzdialenost’? (inkrementalne):
TNC polohuje oto€nu hlavu tak, aby sa poloha,
ktora sa upravi vplyvom prediZenia nastroja o
bezpelnostnu vzdialenost, nezmenila relativne
voci obrobku. Vstupny rozsah 0 az 99999,9999
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Cykly: Prepocet suradnic
11.9 ROVINA OBRABANIA (cyklus 19, DIN/ISO: G80, volitelny softvér 1)

Zrusenie

Ak chcete zrusit uhol naklonenia, zadefinujte znovu cyklus ROVINA
OBRABANIA a pre v$etky osi natodenia zadajte uhol 0°. Nasledne
zadefinujte cyklus ROVINA OBRABANIA este raz a dialégové okno
s otazkou potvrdte tlacidlom NO ENT (BEZ ZADANIA). Tym tato
funkciu deaktivujete.

Polohovanie osi otacania

Vyrobca stroja stanovi, i cyklus 19 polohuje osi
? otadania automaticky alebo & musite osi ota¢ania
4B Vprograme polohovat ruéne. ReSpektujte vasu
prirucku stroja.

Manualne polohovanie osi ota¢ania

Ak cyklus 19 osi otd€ania nepolohuje automaticky, musite osi
otaCania v samostatnom bloku L polohovat po definicii cyklu.

Ak pracujete s uhlami osi, hodnoty osi mézete definovat priamo

v bloku L. Ak pracujete s priestorovymi uhlami, potom pouzite
parametre Q Q120 (hodnota osi A), Q121 (hodnota osi B) a Q122
(hodnota osi C) popisané v cykle 19.

osi otéd€ania ulozené v parametroch Q (Q120 az
Q122)!

Vyhnite sa funkciam ako M94 (uhlova redukcia), aby
ste pri viacnasobnych vyvolaniach nedostali rozdiely
medzi skuto&nymi a poZzadovanymi polohami osi
otacania.

E> Pri ruénom polohovani pouzite zasadne vzdy polohy

Priklady blokov NC:

10 L Z+100 RO FMAX
11 L X+25 Y+10 RO FMAX

12 CYCL DEF 19.0 ROVINA OBRABANIA Definicia priestorového uhla pre vypocet korekcie

13 CYCL DEF 19.1 A+0 B+45 C+0

14 L A+Q120 C+Q122 RO F1000 Polohovanie osi otacania pomocou hodndt, ktoré vypodital
cyklus 19

15 L Z+80 RO FMAX Aktivovanie korekcie na osi vretena

16 L X-8.5 Y-10 RO FMAX Aktivovanie korekcie v rovine obrabania
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ROVINA OBRABANIA (cyklus 19, DIN/ISO: G80, volitelny softvér 1) 11.9

Automatické polohovanie osi otacania
Ak cyklus 19 polohuje osi ota¢ania automaticky, tak plati:
® TNC dokaze automaticky polohovat len regulované osi.

m V definicii cyklu musite k uhlu naklopenia naviac zadat’ aj
bezpecnostnu vzdialenost a posuv, s ktorym sa napolohuju osi
naklopenia.

L Pouil’vajtg len prednastavené nastroje (musi byt zadefinovana
celkova dlzka nastroja).

® Pri procese naklapania sa poloha hrotu nastroja voci obrobku
takmer vGbec nezmeni.

® TNC vykona proces naklonenia s naposledy naprogramovanym
posuvom. Maximalne dosiahnutefny posuv zavisi od
komplexnosti oto¢nej hlavy (oto€ného stola).

Priklady blokov NC:

10 L Z+100 RO FMAX
11 L X+25 Y+10 RO FMAX

12 CYCL DEF 19.0 ROVINA OBRABANIA Definicia uhlu pre vypocitanie korekcie

13 CYCL DEF 19.1 A+0 B+45 C+0 F5000 ABST50 Dodato¢na definicia posuvu a vzdialenosti
14 L Z+80 RO FMAX Aktivovanie korekcie na osi vretena

15 L X-8.5 Y-10 RO FMAX Aktivovanie korekcie v rovine obrabania

Zobrazenie polohy v naklonenom systéme

Zobrazené polohy (POZ. a SKUT.) a zobrazenie nulového bodu

v pridavnom zobrazeni stavu sa po aktivovani cyklu 19 vztahuju
na naklonenu suradnicovu sustavu. Zobrazena poloha sa preto
okamzite po definicii cyklu prip. nezhoduje so stradnicami polohy,
ktora bola naprogramovana ako posledna pred cyklom 19.

Kontrola pracovného priestoru

TNC monitoruje v naklonenej suradnicovej sustave koncové
spinace len tych osi, po ktorych sa vykonava posuv. V pripade
problému zobrazi chybové hlasenie.
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Cykly: Prepocet suradnic
11.9 ROVINA OBRABANIA (cyklus 19, DIN/ISO: G80, volitelny softvér 1)

Polohovanie v naklonenom systéme

Pridavnou funkciou M130 médZete v naklonenom systéme nabehnut
do poldh, ktoré sa vztahuju k nenaklonenému suradnicovému
systému.

Pri naklonenej rovine obrabania sa daju vykonavat aj polohovania

s priamkovymi blokmi, ktoré sa vztahuju na suradnicovu sustavu
stroja (bloky M91 alebo M92). Obmedzenia:

® Polohovanie prebieha bez korekcie dizky
B Polohovanie prebieha bez korekcie geometrie stroja
m Korekcia polomeru nastroja nie je povolena

Kombinacia s inymi cyklami prepoétu suradnic

Pri kombinacii cyklov prepoétu suradnic je potrebné dbat’ na to,
aby naklonenie roviny obrabania prebiehalo vZdy okolo aktivheho
nulového bodu. Pred aktivovanim cyklu 19 mézZete vykonat’
posunutie nulového bodu: Potom posuvate ,pevny suradnicovy
systém stroja“.
Ak posuniete nulovy bod po aktivovani cyklu 19, tak zaroven
posuniete aj ,naklonenu suradnicovu sustavu®.
Délezité: Pri zruseni cyklov postupujte v opaénom poradi ako pri ich
zadefinovani:

1. Aktivujte posunutie nulového bodu

2. Aktivujte naklonenie roviny obrabania

3. Aktivujte natoCenie

Obrabanie obrobku
1. ZruSenie natocenia

2. ZruSenie naklonenia roviny obrabania
3. ZruSenie posunutia nulového bodu
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ROVINA OBRABANIA (cyklus 19, DIN/ISO: G80, volitelny softvér 1) 11.9

HIavqé body pre pracu s cyklom 19 ROVINA
OBRABANIA

1 Vytvorenie programu

> Zadefinujte nastroj (neplati, ak je aktivny TOOL.T), zadajte
celkovu dIZku nastroja

» Vyvolajte nastroj

» Odidte po osi vretena tak, aby pri nakloneni nedoslo ku kolizii
medzi nastrojom a obrobkom (upinadiom)

» Prip. napolohujte os(-i) otacania pomocou bloku L na prislusnu
uhlovu hodnotu (v zavislosti od parametra stroja)

» Prip. aktivujte posunutie nulového bodu

» Zadefinujte cyklus 19 ROVINA OBRABANIA; zadajte uhlové
hodnoty osi ot4€ania

» Vykonajte posuv po vSetkych hlavnych osiach (X, Y a Z), ¢im
aktivujete korekciu

» Obrabanie naprogramujte tak, ako by malo byt vykonané v
nenaklonenej rovine

» Prip. definujte cyklus 19 ROVINA OBRABANIA s inymi uhlami,
¢im vykonate obrobenie v inom postaveni osi. V tomto pripade
nemusite zrudit’ cyklus 19, mdzete priamo zadat nové uhlové
nastavenia

» Zruste cyklus 19 ROVINA OBRABANIA; pre vSetky osi otagania

zadaijte uhol 0°
» Deaktivujte funkciu ROVINA OBRABANIA; znovu zadefinujte

cyklus 19, dialégové okno s otazkou potvrdte tlacidliom NO ENT

(BEZ ZADANIA)
» Prip. zruSte posunutie nulového bodu
» Prip. napolohujte osi ota€ania do polohy 0°

2 Upnutie obrobku
3 Nastavenie vzt'azného bodu
B Manualne poskriabanim

® Riadene 3D snimacim systémom HEIDENHAIN (pozri priru¢ku
pouzivatela Cykly snimacieho systému, kapitola 2)

®  Automaticky 3D snimacim systémom HEIDENHAIN (pozri
priru¢ku pouzivatela Cykly snimacieho systému, kapitola 3)

4 Spustenie programu obrabania v prevadzkovom rezime

Plynuly chod programu

5 Rezim prevadzky Ruény rezim

Nastavte funkciu naklonenia roviny obrabania softvérovym

tlagidlom 3D-ROT na hodnotu NEAKTIVNA. Pre véetky osi otaéania

zapiste do ponuky uhlovd hodnotu 0°.
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Cykly: Prepocet suradnic
11.10 Priklady programovania

11.10 Priklady programovania

Priklad: Cykly na prepocet suradnic

Chod programu
B Prepodéty suradnic v hlavhom programe
® Obrabanie v podprograme
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Cykly: Specialne funkcie
12.1 Zaklady

121 Zaklady

Prehlad

TNC ponuka pat cyklov pre nasledujuce Specialne aplikacie:

Cyklus Softvérové Strana
tlacidlo

9 CAS ZOTRVANIA 255

12 VYVOLANIE PROGRAMU 256

13 ORIENTACIA VRETENA 258

32 TOLERANCIA 259

225 GRAVIROVANIE textov 262
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CAS ZOTRVANIA (cyklus 9, DIN/ISO: G04) 12.2

12.2  CAS ZOTRVANIA (cyklus 9, DIN/ISO:
G04)

Funkcia

Beh programu sa po dobu CASU ZOTRVANIA pozastavi. Cas
zotrvania sluzi napriklad na ldmanie triesky.

Cyklus je u€inny od svojho zadefinovania v programe. Modalne
ucinné (trvajuce) stavy, ako napriklad otacania vretena, nim nie su
ovplyvnené.

Bloky NC
89 CYCL DEF 9.0 CAS ZOTRVANIA
90 CYCL DEF 9.1 €. ZOTRVANIA 1.5

Parametre cyklu

a » Cas zotrvania v sekundach: Vlozte ¢as zotrvania
@ v sekundach. Vstupny rozsah od 0 do 3 600 s (1
hodina) v krokoch po 0,001 s

255
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Cykly: Specialne funkcie
12.3 VYVOLANIE PROGRAMU (cyklus 12, DIN/ISO: G39)

12.3

VYVOLANIE PROGRAMU (cyklus 12,
DIN/ISO: G39)

Funkcia cyklu

Pomocou tohto cyklu mbzete stavat lubovolné obrabacie
programy, ako napr. Specialne vftacie cykly alebo geometrické
moduly, na uroven obrabacieho cyklu. Takyto program potom
vyvolate ako cyklus.

Pri programovani dodrzujte!

=

256

Vyvolavany program musi byt ulozeny na pevnom
disku systému TNC.

Ak zadate len nazov programu, musi sa program
deklarovany ako cyklus nachadzat' v tom istom
adresari ako volajuci program.

Ak sa deklarovany program nenachadza v rovhakom
adresari ako volajuci program, vloZte uplnu cestu,
napr. TNC:\KLAR35\FK1\50.H.

Ak chcete deklarovat’ program DIN/ISO, vlozZte za
nazvom programu typ programu .l.

Parametre Q pésobia pri vyvolani programu cyklom
12 z&sadne globalne. Uvedomte si preto, Ze zmeny
v parametroch Q vo vyvolanom programe sa prip.
prejavia aj vo vyvolavajucom programe.

5/:Nn‘ e |
o7 CYCLDEF12.0 ° 0 BEGINPGM
° PGM CALL o e LOT31 MM °
o8 CYCLDEF121 o | |0 ! o
¢ LoT31 o | 1o ¢ .
: 9 ... M99 :_ Z ' :
i ° L= ENDPGM o
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VYVOLANIE PROGRAMU (cyklus 12, DIN/ISO: G39) 12.3

Parametre cyklu

12
PGM
CALL

» Nazov programu: Zadajte nazov vyvolavaného
programu, prip. cestu, ktora ur€uje umiestnenie
programu alebo

» softvérovym tlagidlom VYBRAT aktivujte dialégové
okno pre vyber suborov a vyberte prislusny
program.

Program vyvolate prostrednictvom:

m CYCL CALL (samostatny blok) alebo

® M99 (blokovo) alebo

® M89 (vykonava sa po kazdom polohovacom bloku)
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Deklarovanie programu 50 ako cyklu
a jeho vyvolanie pomocou M99

55 CYCL DEF 12.0 PGM CALL

56 CYCL DEF 12.1 PGM TNC:
\KLAR35\FK1\50.H

57 L X+20 Y+50 FMAX M99
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Cykly: Specialne funkcie

12.4 ORIENTACIA VRETENA (cyklus 13, DIN/ISO:

12.4 ORIENTACIA VRETENA (cyklus 13,
DIN/ISO: G36)

Funkcia cyklu

Stroj a TNC musi vyrobca stroja na tuto funkciu
pripravit.

-

TNC dokaze riadit hlavné vreteno obrabacieho stroja a natocit ho do
polohy danej ur€itym uhlom.

Orientacia vretena sa pouziva napriklad:
B pri systémoch vymeny nastroja s ur€itymi polohami vymeny pre
nastroj,

B na vyrovnanie vysielacieho a prijimacieho okna 3D snimacich
systémov s infraCervenym prenosom.

Uhlové nastavenie zadefinované v cykle napolohuje TNC

prostrednictvom naprogramovania M19 a M20 (v zavislosti od stroja).

Ak ste naprogramovali M19, resp. M20 bez toho, aby ste predtym
zadefinovali cyklus 13, TNC napolohuje hlavné vreteno na uhlovu
hodnotu, ktort zadal vyrobca stroja (pozri prirucku stroja).

Pri programovani dodrzujte!

V obrabacich cykloch 202, 204 a 209 sa interne

E> pouzije cyklus 13. Uvedomte si, ze vo vaSom
programe NC musite pripadne po niektorom z vyssie
uvedenych obrabacich cyklov znovu naprogramovat
cyklus 13.

Parametre cyklu

e » Orientacny uhol: Vlozte uhol vztahujuci sa k
ill vztaznej osi uhla pracovnej roviny. Vstupny
rozsah: 0,0000° az 360,0000°

G36)

Bloky NC
93 CYCL DEF 13.0 ORIENTACIA
94 CYCL DEF 13.1 UHOL 180
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TOLERANCIA (cyklus 32, DIN/ISO: G62) 12.5

12.5 TOLERANCIA (cyklus 32, DIN/ISO:
G62)

Funkcia cyklu

Stroj a TNC musi vyrobca stroja na tuto funkciu
pripravit.

. zA -

Zadaniami v cykle 32 mdOZzete ovplyviiovat vysledok pri obrabani
HSC z hladiska presnosti, akosti povrchu a rychlosti, ak bola
vykonana uprava TNC vzhladom na Specifické vlastnosti stroja.

TNC automaticky vyhladi obrys medzi lubovolnymi
(nekorigovanymi alebo korigovanymi) obrysovymi prvkami. Nastroj R\
potom prechadza po povrchu obrobku plynulo a Setri pritom _@
mechaniku stroja. NavySe je tolerancia definovana v cykle ucinna aj

pri pojazdovych pohyboch po kruhovom obluku.

V pripade potreby znizi automaticky TNC naprogramovany posuv
tak, aby TNC vykonalo program plynulo bez pripadnych chyb a s
maximalnou moznou rychlostou. Aj ked” TNC nevykonava posuv
so znizenou rychlost’'ou, bude vami definovana tolerancia
zasadne vzdy dodrzana. O €o vy3sSiu toleranciu nastavite, o to
vySSiu rychlost bude moct TNC dosahovat.

Vyhladenim obrysu vznika urcitéd odchylka. Velkost odchylky
obrysu (hodnota tolerancie) definoval v parametri stroja vyrobca
vasho stroja. Pomocou cyklu 32 mdzete prednastavenu hodnotu
tolerancie zmenit' a vybrat’ odliSné nastavenie filtra, predpokladom
v3ak je, Ze vas vyrobca stroja pouZzil tato funkciu.

X

Vplyvy pri definovani geometrie v systéme CAM

Najpodstatnejsi faktor vplyvu pri externom vytvarani programu NC
je v systéme CAM definovatelna tetivova chyba S. Cez tetivovu
chybu sa definuje maximalna vzdialenost bodov NC programu
vytvoreného cez postprocesor (PP). Ak je chyba tetivy zhodna
alebo niZSia ako hodnota tolerancie T nastavena v cykle 32, dokaze
TNC vyhladit obrysové body, ak v désledku Specialnych nastaveni
stroja neddjde k obmedzeniu naprogramovaného posuvu.

Optimalne vyhladenie obrysu dosiahnete, ak hodnotu tolerancie
nastavite v cykle 32 v rozsahu 1,1- az 2-nasobku chyby tetivy CAM.
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Cykly: Specialne funkcie
12.5 TOLERANCIA (cyklus 32, DIN/ISO: G62)

Pri programovani dodrzujte!

=

260

Pri vefmi malych toleranciach nie je stroj schopny
obrobit obrys bez trhania. Trhanie nie je spésobené
nedostato¢nou vypoctovou kapacitou TNC, ale
skuto€nostou, Ze TNC sa snaZzi nabiehat na
prechody obrysov takmer exaktne, pricom v pripade
potreby musi velmi drasticky zredukovat rychlost
posuvu.

Cyklus 32 je aktivny ako DEF, a to znamena, Ze
cyklus je po zadefinovani v programe ucinny.

TNC zru8i cyklus 32 automaticky po

® novom nadefinovani cyklu 32 a po potvrdeni
otazky v dialdgovom okne Hodnota tolerancie
stlacenim tlacidla NO ENT (BEZ ZADANIA)

® vybere nového programu tlacidlom PGM MGT

Po vypnuti cyklu 32 aktivuje TNC znovu toleranciu
prednastavenu pomocou parametrov stroja.

VloZena hodnota tolerancie T je v TNC
interpretovana v programe MM v mernej jednotke
mm a v programe Inch v mernej jednotke palec.

Ak nacitate program s cyklom 32, ktory ako
parameter cyklu obsahuje len hodnotu tolerancie T,
doplni TNC obidva zvySné parametre hodnotou 0.

Ak sa zvacsuje zadana tolerancia, tak sa pri
kruhovych pohyboch spravidla zmen3uje priemer
kruhu. Ak je na vadom stroji aktivny filter HSC (v prip.
potreby sa obratte na vyrobcu stroja), méze sa kruh
aj zvacSovat.

Ak je aktivny cyklus 32, zobrazuje TNC v pridavnom
zobrazeni stavu, bezec CYC, definované parametre
cyklu 32.
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TOLERANCIA (cyklus 32, DIN/ISO: G62) 12.5

Parametre cyklu

3z

4 s

» Hodnota tolerancie T: Pripustna odchylka obrysu v

mm (prip. v palcoch pri programoch Inch). Vstupny
rozsah 0 az 99999,9999

HSC-MODE, Dokoncovanie = 0, Hrubovanie = 1:
Aktivovanie filtra:

® Vstupna hodnota 0: Frézovanie s vy$Sou
rychlost’'ou posuvu. TNC pouZije interne
definované nastavenia filtra pre obrabanie
nacisto.

® Vstupna hodnota 1: Frézovanie s vySSou
rychlost'ou posuvu. TNC pouzije interne
definované nastavenia filtra pre hrubovanie.

Tolerancia pre osi otacania TA: Pripustna odchylka
polohy od osi otaania v stupfioch pri aktivnej
funkcii M128 (FUNCTION TCPM). TNC vzdy
redukuje drahovy posuv tak, aby pri pohyboch

po viacerych osiach vykonavala ta najpomal$ia z
nich maximalny posuv. Spravidla su rotacné osi
vyrazne pomalSie ako linearne osi. Zadanim velkej
tolerancie (napr. 10°) mézete podstatne skratit Cas
obrabania pri obrabacich programoch s viacerymi
osami, pretoze potom nemusi TNC vzdy nabiehat
po osi otadania do prednastavenej poZadovanej
polohy. Obrys sa zadanim tolerancie rotaénych
osi nenarusi. Zmeni sa iba poloha osi otaania vo
vztahu k povrchu obrobku. Vstupny rozsah 0 az
179,9999
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Bloky NC

95 CYCL DEF 32.0 TOLERANCIA
96 CYCL DEF 32.1 T0.05
97 CYCL DEF 32.2 HSC-MODE:1 TA5
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Cykly: Specialne funkcie
12.6 GRAVIROVANIE (cyklus 225, DIN/ISO: G225)

12.6  GRAVIROVANIE (cyklus 225, DIN/
1ISO: G225)

Priebeh cyklu

Tento cyklus umoZriuje gravirovanie textov na rovnu plochu
obrobku. Texty sa daju usporiadat pozdiz priamky alebo na kruhovy
obluk.

1 TNC polohuje v rovine obrabania na zaciato€ny bod prvého ABCABC...
znaku.

2 Nastroj sa zanori kolmo do gravirovaného podkladu a vyfrézuje
znak. Potrebné zdvihacie pohyby medzi znakmi vykonava
TNC na bezpecnostnu vzdialenost. Na konci znaku sa nastroj 1
nachadza v bezpecCnostnej vzdialenosti nad povrchom.

3 Tento postup sa opakuje pre vSetky gravirované znaky.

4 Nakoniec presunie TNC nastroj na 2. bezpe&nostnu vzdialenost.

R

Pri programovani dbajte na nasledujuce pokyny!

Znamienko parametra cyklu Hibka stanovuje smer
obrabania. Ak naprogramujete hodnotu hibky rovnu
0, TNC cyklus nevykona.

Pri gravirovani textov na priamke (Q516 = 0) urCuje
poloha nastroja pri vyvolani cyklu zagiato¢ny bod
prvého znaku.

Pri gravirovani textov na kruhu (Q516 = 1) uréuje
poloha nastroja pri vyvolani cyklu stredovy bod
kruhu.

Gravirovany text méZete preniest aj premennou
retazca (QS).
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GRAVIROVANIE (cyklus 225, DIN/ISO: G225) 12.6

Parametre cyklu

225

4

Gravirovany text QS500: Gravirovany text v
uvodzovkach. Priradenie premennej retazca
tlaCidlom Q z numerického bloku, tla€idlo Q na
klavesnici ASCI zodpoveda normalnemu viozeniu
textu. Povolené vkladané znaky: pozri "Gravirovanie
systémovych premennych", Strana 264

Vyska znakov Q513 (absolutne): Vyska
gravirovanych znakov v mm. Vstupny rozsah 0 az
99999,9999

Faktor vzdialenosti Q514: V pripade pouzitého
fontu sa jedna o tzv. proporény font. Kazdy znak ma
preto vlastnu Sirku, ktord TNC prislusne vygraviruje
pri definovani Q514 = 0. Pri definovani hodnoty
Q514 inej ako 0 upravi TNC vzdialenost medzi
znakmi. Vstupny rozsah 0 az 9,9999

Typ pisma Q515: Momentalne bez funkcie.

Text na priamke/kruhu (0/1) Q516:

Gravirovat text pozdiz priamky: Vstup = 0
Gravirovat text na kruhovom obluku: Vstup = 1
Otocenie Q374: Uhol stredového bodu, ak sa ma
text umiestnit na kruh. Vstupny rozsah: -360,0000
az +360,0000°

Polomer pri texte na kruhu Q517 (absolutne):
Polomer kruhu v mm, na ktory ma TNC umiestnit
text. Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Posuv pri frézovani Q207: Rychlost posuvu
nastroja pri frézovani v mm/min. Vstupny rozsah 0
az 99999,999 alternativne FAUTO, FU, FZ

Hibka Q201 (inkrementalne): Vzdialenost medzi
povrchom obrobku a gravirovanym podkladom

Posuv prisuvu do hibky Q206: Rychlost posuvu
nastroja pri zanarani v mm/min Vstupny rozsah 0 az
99999,999 alternativne FAUTO, FU

Bezpecnostna vzdialenost’ Q200 (inkrementalne):
Vzdialenost medzi hrotom nastroja a povrchom
obrobku. Vstupny rozsah 0 az 99999,9999,
alternativne PREDEF

Suradnice povrchu obrobku Q203 (absolutne):
Suradnice povrchu obrobku. Vstupny rozsah —
99999,9999 az 99999,9999

2. bezpecnostna vzdialenost’ Q204
(inkrementalne): Suradnice osi vretena, v ktorych
nemd&ze nastat’ kolizia medzi nastrojom a obrobkom
(upinacim prostriedkom). Vstupny rozsah 0 az
99999,9999, alternativhe PREDEF
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\
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Bloky NC
62 CYCL DEF 225 GRAVIROVANIE

Qs500=“A“ ;GRAVIROVANY TEXT

Q513=10 ;VYSKA ZNAKOV
Q514=0  ;FAKTOR VZDIALENOSTI
Q515=0  ;TYP PiSMA

Q516=0  ;USPORIADANIE TEXTU
Q374=0  ;POLOHA NATOCENIA
Q517=0  ;POLOMER KRUHU

Q207=750 ;POSUV FREZOVANIA
Q201=-0.5 ;HLBKA
Q206=150 ;POS. PRiSUVU DO HLB.

Q200=2  ;BEZPECNOSTNA
VZDIALENOST

Q203=+20 ;SURADNICE POVRCHU

Q204=50 ;2. BEZPECNOSTNA
VZDIALENOST
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Cykly: Specialne funkcie
12.6 GRAVIROVANIE (cyklus 225, DIN/ISO: G225)

Povolené gravirované znaky
Okrem malych a velkych pismen a &islic sU mozné nasledujuce
Specialne znaky:

V#S%&()*+,-./:;<=>2@[\]_

Specialne znaky % a \ vyuziva TNC pre $pecialne
funkcie. Ak chcete gravirovat tieto znaky, musite ich
vlozZit do gravirovaného textu dvakrat, napr.: %%.

Netlacitel'né znaky

Okrem textu mdzete na ucely formatovania definovat aj niektoré
netlacitelné znaky. Pri vkladani netlacitefnych znakov vlozte pred
ne Specialny znak \.

Dostupné su nasledujuce moznosti:

® \n: zalamovanie riadkov

® \t: vodorovny tabulator (rozsah tabulatora je pevne nastaveny
na 8 znakov)

® \v: zvisly tabulator (rozsah tabulatora je pevne nastaveny na
jeden riadok)

Gravirovanie systémovych premennych

Okrem pevnych znakov mdzete gravirovat' aj obsah istych
systémovych premennych. Pri vkladani systémovej premennej
vlozte pred fiu Specialny znak %.

Mézete vygravirovat aktualny datum. Na tento ucel nastavte
%time<x>. <x> definuje format datumu, ktory ma identicky vyznam
ako funkcia SYSSTR ID332 (pozri priru¢ku pouzivatela Popisny
dialég, kapitola Programovanie parametrov Q, odsek Kopirovanie
systémovych dat do parametra retazca).

ReSpektuijte, ze pri vkladani formatov datumu 1 az 9
musite predradit Cislicu 0, napr. time08.
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Praca s cyklami snimacieho systému
13.1 VsSeobecne o cykloch snimacieho systému

13.1  VSeobecne o cykloch snimacieho
systému

fungovanie snimacich cyklov, len ak pouzivate

g Spolocnost HEIDENHAIN prebera zaruku za
snimacie systémy znacky HEIDENHAIN.

TNC musi byt vyrobcom stroja pripravené pre pouzitie
3D snimacieho systému.

ReSpektuijte priruc¢ku stroja.

Spoésob fungovania

Ak TNC spracovava niektory cyklus snimacieho systému, nabieha 7 A
3D snimaci systém osovo paralelne na obrobok (aj pri aktivnom
zakladnom natoceni a pri naklonenej rovine obrabania). Vyrobca
stroja uréi snimaci posuv v parametri stroja (pozri ,Pred pracou s
cyklami snimacieho systému® dalej v tejto kapitole).

Ked sa snimaci hrot dotkne obrobku,

® odosle 3D snimaci systém signal do TNC: Sdradnice
nasnimanej polohy sa ulozia do pamate

® zastavi sa 3D snimaci systém a

®m zrychlenym pohybom prejde spat do Startovacej polohy
priebehu snimania

Ak sa na stanovenej drahe snimaci hrot sondy nevyklopi, zobrazi
TNC prislusné chybové hlasenie (Draha: DIST z tabulky snimacieho
systému).

Zohladnenie zakladného nato€enia v ruénej prevadzke

TNC pri postupe snimania zohladni aktivne zakladné nato¢enie a
prisunie sa Sikmo na obrobok.

Cykly snimacieho systému v prevadzkovych rezimoch
Rucéne a El. ruéné koliesko
TNC poskytne v prevadzkovych rezimoch Rucne a El. ru¢né

koliesko cykly snimacieho systému, pomocou ktorych mézete
vykonavat’ nasledujuce funkcie:

m Kalibracia snimacieho systému
m  Kompenzacia Sikmej polohy obrobku
®m  Nastavenie vztaznych bodov
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Vseobecne o cykloch snimacieho systému 13.1

Cykly snimacieho systému pre automaticku
prevadzku

Okrem cyklov snimacieho systému, ktoré pouzivate v prevadzkovych
rezimoch Rucne a El. ru€né koliesko, ponuka TNC velké mnozstvo

cyklov pre najrozmanitejSie mozZnosti pouzitia v automatickej
prevadzke:

m Kalibracia spinacieho snimacieho systému
Kompenzacia Sikmej polohy obrobku
Nastavenie vztaznych bodov

Automaticka kontrola obrobku
Automatické premeranie nastroja

Cykly snimacieho systému sa programuju v prevadzkovom rezime
Ulozit/Editovat program pomocou tlacidla TOUCH PROBE.
Pouzivajte cykly snimacieho systému s Cislami od 400, rovnako ako
novsSie obrabacie cykly a parametre Q ako odovzdavacie parametre.
Parametre s rovnakou funkciou, ktoré TNC potrebuje v réznych
cykloch, maju vzdy rovnaké Cislo: napr. Q260 je vzdy bezpecna
vyska, Q261 je vZdy merana vyska atd.

Pre zjednoduSenie programovania TNC zobrazi pomocny obrazok
pocas definicie cyklu. V pomocnom obrazku sa zobrazi parameter,
ktory musite vlozZit' (pozri obr. vpravo).
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Praca s cyklami snimacieho systému

13.1 VsSeobecne o cykloch snimacieho systému

Definovanie cyklu snimacieho systému v prevadzkovom rezime
Ulozit/editovat’

— » Na liste softvérovych tlacidiel sa zobrazuju —
FREEE rozdelené do skupin — v3etky dostupné funkcie
shimacieho systému

» Zvolte skupinu snimacieho cyklu, napr. Nastavit
«gD vztazny bod. Cykly na automatické meranie nastroja
su k dispozicii len vtedy, ak je na to vas stroj
pripraveny
a1 » Zvolte cyklus, napr. Nastavit vztazny bod — stred
vyrezu. TNC otvori dialégové okno a poziada o

vSetky vstupné hodnoty; zarover zobrazi TNC na
pravej polovici obrazovky grafické znazornenie, v
ktorom je svetlo oznageny zadavany parameter.

» Zadajte vSetky parametre, ktoré TNC pozaduje a
kazdé zadanie ukoncite tlaCidlom ENT

» Po zadani v8etkych pozadovanych udajov zatvori
TNC toto dialégoveé okno

Skupina meracieho cyklu Softvérové Strana
tlacidlo

Cykly na automatické zachytenie a 276

kompenzovanie Sikmej polohy obrobku

Cykly na automatické nastavenie 296

vztazného bodu

Cykly na automaticku kontrolu obrobku 348
=l

Specidlnecyky ~ [= 390

ccc

Cykly na automatické meranie nastroja 404

(uvolni vyrobca stroja)

Bloky NC

5 TCH PROBE 410 VZTBD VNUTORNY

OBDLZNIK

Q321=+50
Q322=+50

Q323=60
Q324=20
Q261=-5
Q320=0

Q260=+20

Q301=0

Q305=10
Q331=+0
Q332=+0
Q303=+1

Q381=1

Q382=+85
Q383=+50

Q384=+0
Q333=+0

;STRED 1. OSI
;STRED 2. OSI

;1. DLZKA STRANY
;2. DLZKA STRANY
;VYSKA MERANIA
;BEZP. VZDIALENOST
;BEZPECNA VYSKA
;POHYB NA BEZP.
VYSKE

;€. V TABULKE
;VZTAZNY BOD
;VZTAZNY BOD

;ODOVZDANIE
NAMERANEJ HODNOTY

;SNIMANIE OSI TS
;1. SUR. PRE OS TS
;2. SUR. PRE OS TS
;3. SUR. PRE OS TS
;VZTAZNY BOD
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Pred pracou s cyklami snimacieho systému! 13.2

13.2  Pred pracou s cyklami snimacieho
systému!

Aby bolo mozné pokryt o najvacsi rozsah pouzitia meracich uloh,

sU vdm cez parametre stroja k dispozicii moznosti nastavenia, ktoré

uréuju zasadny spbsob spravania v8etkych cyklov snimacieho

systému:

Maximalna draha posuvu do snimacieho bodu: DIST v
tabulke snimacieho systému

Ak sa snimaci hrot v rdmci drahy uréenej v DIST nevychyli, TNC 7 ‘
zobrazi chybové hlasenie.

DIST

Bezpecénostna vzdialenost’ k snimaciemu bodu:
SET_UP v tabulke snimacieho systému

V SET_UP urcite, ako daleko ma TNC predpolohovat snimaci 7 A
systém od definovaného, prip. cyklom vypoditaného snimacieho

bodu. Cim mensiu zadate tato hodnotu, tym presnejsie musite Y
definovat snimaciu polohu. V mnohych cykloch snimacieho

systému mézete dodatocne definovat bezpeénostnu vzdialenost, X
ktora pracuje aditivhe k SET_UP.

SET_UP

Orientacia infraerveného snimacieho systému

do naprogramovaného smeru snimania: TRACK v
tabulke snimacieho systému

Pre zvySenie presnosti merania mdzete prostrednictvom parametra
TRACK = ON dosiahnut, Ze sa infraCerveny snimaci systém pred
kazdou snimacou operaciou orientuje v smere programovaného
smeru snimania. Snimaci hrot sa tym vychyli vzdy v rovhakom
smere.

Ak zmenite nastavenie TRACK = ON, musite snimaci
systém znovu kalibrovat'.
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Praca s cyklami snimacieho systému
13.2 Pred pracou s cyklami snimacieho systému!

Spinaci snimaci systém, posuv pri snimani: F v
tabulke snimacieho systému
V F urcite posuv, ktorym ma TNC snimat obrobok.

Spinaci snimaci systém, posuv pre polohovacie
pohyby: FMAX

V FMAX urcite posuv, ktorym TNC predpolohuje snimaci systém,
prip. polohuje medzi meranymi bodmi.

Spinaci snimaci systém, rychloposuv pre polohovacie
pohyby: F_PREPOS v tabulke snimacieho systému

V F_PREPOS urcite, ¢i sa TNC polohovat posuvom uréenym v
FMAX alebo rychloposuvom stroja.

® Vstupna hodnota = FMAX_PROBE: Polohovat posuvom z FMAX

® Vstupna hodnota = FMAX_MACHINE: Predpolohovat
rychloposuvom stroja
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Pred pracou s cyklami snimacieho systému!

Viacnasobné meranie

Pre zvySenie istoty merania méze TNC prevadzat kazdu snimaciu
operaciu az 3 krat za sebou. Do parametra stroja ProbeSettings
> Konfiguracia procesu snimania > Automaticka prevadzka:
Viacnasobné meranie pri snimacej funkcii zadajte pocet merani.
Ak sa namerané polohové hodnoty od seba velmi liSia, TNC
vygeneruje chybové hlasenie (medzna hodnota stanovend v
Interval spolahlivosti viacnasobného merania). Viacnasobnym
meranim mézete prip. zistit’ pripadné chyby merania, vzniknuté
napr. zneCistenim.

Ak namerané hodnoty leZia v ramci intervalu spofahlivosti, TNC
ulozi strednu hodnotu zo snimanych poldh.

Interval spolahlivosti viacnasobného merania

Ked vykonavate viacnasobné meranie, uloZte do parametra stroja
ProbeSettings > Konfiguracia procesu snimania > Automaticka
prevadzka: Interval spolahlivosti viacnasobného merania

hodnotu, o ktoru sa namerané hodnoty mézu vzajomne odchylovat.

Ak rozdiel nameranych hodnét prekro¢i vami definovani hodnotu,
TNC vyda chybové hlasenie.
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Praca s cyklami snimacieho systému
13.2 Pred pracou s cyklami snimacieho systému!

Odpracovanie cyklov snimacieho systému

VSetky cykly snimacieho systému su aktivne ako DEF. TNC
spracuje tiezZ cyklus automaticky, ked v chode programu TNC
spracovava definiciu cyklu.

' Pozor, nebezpecenstvo kolizie!
Pri vykonavani cyklov snimacieho systému nesmu
o byt aktivne Ziadne cykly na prepocet suradnic (cyklus

7 NULOVY BOD, cyklus 8 ZRKADLENIE, cyklus 10
NATOCENIE, cyklus 11 a 26 FAKTOR MIERKY).

Cykly snimacieho systému 408 az 419 smiete

E> spracovat aj pri aktivnom zakladnom natoceni.
Dbaijte ale na to, aby sa uhol zakladného natoc¢enia
nezmenil uz viac, ked budete pracovat' s cyklom 7
posunutia nulového bodu z tabulky nulovych bodov
po meracom cykle.

Cykly snimacieho systému s Cislom vyS$Sim ako 400 predpolohuju

snimaci systém podla polohovacej logiky:

B Ak je aktualna suradnica juzného polu snimacieho hrotu mensia
ako suradnica bezpecnej vysky (definovana v cykle), potom
TNC stiahne snimaci systém spat’ najprv v osi snimacieho
systému na bezpeénu vySku a nasledne polohuje v rovine
obrabania k prvému snimaciemu bodu

® Ak je aktudlna suradnica juzného p6lu snimacieho hrotu vysSia
ako suradnica bezpecénej vysky, TNC polohuje snimaci systém
najprv v rovine obrabania na prvy snimany bod a nasledne v osi
shimaného systému priamo na meraciu vy3ku
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Tabulka snimacieho systému 13.3

13.3  Tabulka snimacieho systému

VSeobecne

V tabufke snimacieho systému su uloZzené r6zne data, ktoré uréuju
spravanie pri snimani. Ak na svojom stroji pouzZivate viacero
snimacich systémov, moZete pre kazdy snimaci systém uloZzit
samostatny subor.

Editacia tabuliek snimacich systémov

Pri editacii tabulky snimacieho systému postupujte nasledovne:

Editovat' tabulku Test programu

» Zvolte ruény prevadzkovy rezim =
@ D e e B
o » Vyber snimacej funkcie: Stladte softvérové il
iy tlagidlo SNIMACIA FUNKCIA. TNC zobrazi dalsie —_—
softvérové tlacidla: Pozri tabulku hore il
ThSTSVST. > Vyber tabulky snimacieho systému: Stlacte J
softvérové tlacidio TABULKA SNIMACIEHO ko]
SYSTEMU o
. » Softvérové tlagidlo EDITOVAT nastavte na ZAP. e meracer daiw s : g ===
i » Tlagidlami §ipok zvolte pozadované nastavenie T T T ] e | | xon. |
» Vykonajte pozadované zmeny
» Zatvorenie tabulky snimacieho systému: Stlacte

tlacidlo KONIEC
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Praca s cyklami snimacieho systému
13.3 Tabulka snimacieho systému

Udaje snimacieho systému

Skr. Vstupy Dialég
NO Cislo snimacieho systé[nu: Tieto Cisla musite zapisat -
do tabulky nastrojov (stlpec: TP_NO) pod prislusné €islo
nastroja
TYPE Vyber pouzivaného snimacieho systému Vyber snimacieho systému?
CAL_OF1 Presadenie osi snimacieho systému oproti osi vretena v Vyosenie stredu hlavnej osi TS?
hlavnej osi [mm]
CAL_OF2 Presadenie osi snimacieho systému oproti osi vretenavo  Vyosenie stredu vedlajsej osi
vedlajSej osi TS? [mm]
CAL_ANG  TNC orientuje snimaci systém pred kalibraciou, resp. Uhol vretena pri kalibracii?
snimanim na orientacny uhol (ak je orientacia mozna)
F Posuv, ktorym ma TNC snimat obrobok Snimaci posuv? [mm/min]
FMAX Posuv, ktorym sa bude snimaci systém predpolohovat, Rychloposuv v snim. cykle?
prip. polohovat medzi meranymi bodmi [mm/min]
DIST Ak sa snimaci hrot v rozsahu tu zadefinovanej hodnoty Max. draha merania? [mm]
nevychyli, TNC vyda chybové hlasenie
SET_UP V SET_UP urcite, ako daleko ma TNC predpolohovat Bezpecnostna vzdialenost’?
snimaci systém od definovanéhol prip. cyklom [mm]
vypocitaného snimacieho bodu. Cim mensiu zadate
tuto hodnotu, tym presnejSie musite definovat snimacie
polohy. V mnohych cykloch snimacieho systému mézete
dodato¢ne definovat bezpecnostnu vzdialenost, ktora
pdsobi aditivne k parametru stroja SET_UP.
F_PREPOS Urcenie rychlosti pri rychloposuve: Predpolohovat’ rychloposuvom?
o ENT/NO ENT
® Predpolohovanie rychlostou z FMAX: FMAX_PROBE
® Predpolohovanie rychloposuvom stroja:
FMAX_MACHINE
TRACK Na zvySenie presnosti merania mdzete prostrednictvom §n1’mac1’ systém orientovany?
parametra TRACK = ON dosiahnut, ze TNC orientuje Ano=ENT, Nie=NOENT
infraCerveny snimaci systém pred kazdou snimacou
operaciou v smere naprogramovaného smeru snimania.
Snimaci hrot sa tym vychyli vzdy v rovhakom smere:
B ON: Vykonat sledovanie vretena
®  OFF: Nevykonat sledovanie vretena
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Cykly snimacieho systému: Automatické zistenie Sikmej polohy obrobku

14.1 Zakladné informacie

14.1 Zakladné informacie

Prehlad

Pri vykonavani cyklov snimacieho systému nesmu
byt aktivne cykly 8 ZRKADLENIE, 11 FAKTOR

MIERKY a 26 FAKTOR MIERKY SPEC. OSI.
Spolo¢nost HEIDENHAIN prebera zaruku za

fungovanie snimacich cyklov, len ak pouzivate
snimacie systémy zna¢ky HEIDENHAIN.

pouzitie 3D snimacieho systému.

? TNC musi byt vyrobcom stroja pripravené pre
-

ReSpektuijte priruc¢ku stroja.

TNC ma k dispozicii pat cyklov, ktorymi mdzZete rozpoznat' Sikmu
polohu obrobku a kompenzovat' ju. Okrem toho méZete pomocou

cyklu 404 vynulovat zakladné natoCenie:

Cyklus

400 ZAKLADNE NATOCENIE
Automatické zachytenie cez dva

body, kompenzacia pomocou funkcie

Zakladné natocenie

Softvérové Strana

tlacidlo

278

401 ROT 2 OTVORY
Automatické zachytenie cez dva
otvory, kompenzacia pomocou
funkcie Zakladné natocCenie

281

402 ROT 2 VYCNELKY
Automatické zachytenie cez dva
vy¢nelky, kompenzacia pomocou
funkcie Zakladné nato¢enie

284

403 ROT CEZ OS OTACANIA
Automatické zachytenie cez dva
body, kompenzacia cez otocenie
kruhového stola

43

287

405ROTCEZOS C
Automatické nasmerovanie
uhlového bloku medzi stredovymi
bodmi otvorov a kladnou osou

Y, kompenzacia cez otoCenie
kruhového stola

495

Ba
#4

291

404 ZADAT ZAKLADNE
NATOCENIE

Zadanie lubovolného zakladného
natocéenia

276

290
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Spoloéné znaky snimacich cyklov pre zachytenie
Sikmej polohy obrobku

Pri cykloch 400, 401 a 402 mozete parametrom Q307
Prednastavenie zakl. nato€enia stanovit, ¢i sa ma vysledok
merania opravit 0 znamy uhol a (pozri obr. vpravo). Tym mozete

zakladné natoCenie merat’ na lubovolnej priamke 1 obrobku a
vytvorit vztah k vlastnému smerovaniu 0° 2 .
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Cykly snimacieho systému: Automatické zistenie Sikmej polohy obrobku
14.2 ZAKLADNE NATOCENIE (cyklus 400, DIN/ISO: G400)

14.2 ZAKLADNE NATOCENIE (cyklus 400,
DIN/ISO: G400)

Priebeh cyklu

Cyklus snimacieho systému 400 zistuje meranim dvoch bodov, vi
ktoré musia lezat na priamke, Sikmu polohu obrobku. Funkciou
Zakladné natocenie kompenzuje TNC nameranu hodnotu.

1 TNC polohuje snimaci systém rychloposuvom (hodnota zo
stlpca FMAX) a polohovacou logikou (pozri "Odpracovanie
cyklov snimacieho systému", Strana 272) k naprogramovanému

snimaciemu bodu 1. TNC pritom posuva snimaci systém o I

bezpecnostnu vzdialenost proti uréenému smeru posuvu I ®
2 Nasledne sa snimaci systém presunie na vioZzenu vysku ©

merania a vykona prvé snimanie so snimacim posuvom (stlpec N

F).

3 Potom snimaci systém prejde k dalSiemu snimaciemu bodu 2 a
vykond druhé snimanie

4 TNC polohuje snimaci systém spat’ na bezpecnu vy3ku a
vykona zistené zakladné natocenie

Pri programovani dodrzujte!

Pred definiciou cyklu musite mat’ naprogramované
vyvolanie nastroja na definovanie osi snimacieho
systému.

TNC vrati aktivne zakladné natocenie spat na
zaciatok cyklu.
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ZAKLADNE NATOCENIE (cyklus 400, DIN/ISO: G400) 14.2

Parametre cyklu

400

i

» 1. merany bod 1. osi Q263 (absolltne): Suradnica

prvého snimacieho bodu na hlavnej osi roviny
obrabania. Vstupny rozsah -99999,9999 az
99999,9999

1. merany bod 2. osi Q264 (absolutne): Suradnica
prvého snimacieho bodu na vedlajSej osi roviny
obrabania. Vstupny rozsah -99999,9999 az
99999,9999

2. merany bod 1. osi Q265 (absolutne): Suradnica
druhého snimacieho bodu na hlavnej osi roviny
obrabania. Vstupny rozsah -99999,9999 az
99999,9999

2. merany bod 2. osi Q266 (absolutne): Suradnica
druhého snimacieho bodu na vedlajSej osi roviny
obrabania. Vstupny rozsah -99999,9999 az
99999,9999

Os merania Q272: Os roviny obrdbania, v ktorej sa
ma meranie vykonat’

1: Hlavna os = os merania

2: VedrlajSia os = 0s merania

Smer posuvu 1 Q267: Smer, v ktorom sa ma
snimaci systém prisunut na obrobok:

-1: Zaporny smer posuvu

+1: Kladny smer posuvu

Vyska merania v osi snimacieho systému Q261
(absolutne): Suradnica stredu gulé¢ky (= bod
dotyku) v osi snimacieho systému, na ktorej sa ma
vykonat meranie. Vstupny rozsah -99999,9999 az
99999,9999

Bezpecnostna vzdialenost’ Q320 (inkrementalne):
Dodato¢na vzdialenost medzi meranym bodom a
guléckou snimacieho systému. Q320 pdsobi ako
doplnok k SET_UP (tabulka snimacieho systému).
Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Bezpecna vyska Q260 (absolutne): Suradnica v osi
snimacieho systému, v ktorej neméze dojst’ ku kolizii
medzi snimacim systémom a obrobkom (upinacim
prostriedkom). Vstupny rozsah -99999,9999 az
99999,9999
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X
Qz63  Qes  Q272=1
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H Q260
Q261
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X
Bloky NC
5 TCH PROBE 400 ZAKLADNE
NATOCENIE
Q263=+10 ;1.BOD 1. OSI
Q264=+3,5 ;1. BOD 2. OSI
Q265=+25 ;2. BOD 1. OSI
Q266=+2 ;2. BOD 2. OSI
Q272=2  ;0S MERANIA
Q267=+1 ;SMER POSUVU
Q261=-5 ;VYSKA MERANIA
Q320=0  ;BEZP. VZDIALENOST
Q260=+20 ;BEZPECNA VYSKA
Q301=0  ;POHYB NA BEZP.
VYSKE
Q307=0  ;PREDNAST. UH. NAT.
Q305=0 ;C.V TABULKE
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Cykly snimacieho systému: Automatické zistenie Sikmej polohy obrobku
14.2 ZAKLADNE NATOCENIE (cyklus 400, DIN/ISO: G400)

» Pohyb na bezpec¢nu vysku Q301: Tymto
parametrom urcite, ako sa ma snimaci systém
posuvat medzi meranymi bodmi:

0: Medzi meranymi bodmi posuvat na meranej
vyske

1. Medzi meranymi bodmi posuvat na bezpecnej
vyske

> Prednastavenie uhla natoc¢enia Q307 (absolutne):
Ak sa nema Sikma poloha uréena na meranie
vztahovat na hlavnu os ale na fubovolnu priamku,
vlozte uhol vztaznych priamok. TNC potom pre
z4kladné nato€enie zistuje rozdiel z nameranej
hodnoty a z uhla vztaZznych priamok. Vstupny
rozsah -360,000 az 360,000

» Cislo predvolby v tabulke Q305: Zadajte ¢&islo
v tabulke predvolieb, pod ktorym ma TNC ulozZit’
zistené zakladné natocenie. Po zadani Q305 =0
vykona TNC z&kladné natoCenie zistené v menu
ROT v prevadzkovom reZzime Ruéne. Vstupny
rozsah 0 az 2999
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ZAKLADNE NATOCENIE prostrednictvom dvoch otvorov (cyklus 14.3
401, DIN/ISO: G401)

14.3 ZAKLADNE NATOCENIE
prostrednictvom dvoch otvorov
(cyklus 401, DIN/ISO: G401)

Priebeh cyklu

Cyklus snimacieho systému 401 zachyti stredové body dvoch vi
otvorov. Nasledne TNC vypo¢ita uhol medzi hlavnou osou roviny
obrabania a spojovacou priamkou stredov otvorov. Funkciou
Zakladné natolenie kompenzuje TNC vypoditant hodnotu.

Pripadne mozete kompenzovat zistenud Sikmu polohu tiez @
prostrednictvom natoéenia okruhleho stola. @

1 TNC presunie snimaci systém rychloposuvom (hodnota zo
stlpca FMAX) a polohovacou logikou (pozri "Odpracovanie

stredového bodu prvého otvoru

2 Potom snimaci systém prejde na zadanu vy$ku merania a
Styrmi snimaniami nasnima prvy stredovy bod otvoru

3 Nasledne snimaci systém prejde spat na bezpeénu vysku a
polohuje sa na zadany stred druhého otvoru

4 TNC posuva snimaci systém na zadanu vysku merania a
nasnima Styrmi snimaniami druhy stredovy bod otvoru

5 Nasledne TNC posuva snimaci systém spat na bezpecnu vysku
a vykona zistené zakladné natoCenie

cyklov snimacieho systému", Strana 272) do zadaného EQ

Pri programovani dodrzujte!

Pred definiciou cyklu musite mat naprogramované
vyvolanie nastroja na definovanie osi snimacieho
systému.

TNC vrati aktivne zakladné natoCenie spat na
zaciatok cyklu.

Ked chcete kompenzovat Sikmu polohu
prostrednictvom otodenia kruhového stola, tak TNC
automaticky pouzije nasledujuce osi otacania:

m C pri osi nastroja Z
® B pri osi nastroja 'Y
® A pri osi nastroja X
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Cykly snimacieho systému: Automatické zistenie Sikmej polohy obrobku
14.3 ZAKLADNE NATOCENIE prostrednictvom dvoch otvorov (cyklus

401, DIN/ISO: G401)

Parametre cyklu

401

@1

282

» 1. otvor: stred 1. osi Q268 (absolutne): Stredovy

bod prvého otvoru na hlavnej osi roviny obrabania.
Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

1. otvor: stred 2. osi Q269 (absolutne): Stredovy
bod prvého otvoru na vedlajSej osi roviny obrabania.
Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

2. otvor: stred 1. osi Q270 (absolutne): Stredovy
bod druhého otvoru na hlavnej osi roviny obrabania.
Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

2. otvor: stred 2. osi Q271 (absolutne): Stredovy
bod druhého otvoru na vedlajSej osi roviny
obrabania. Vstupny rozsah -99999,9999 az
99999,9999

Vyska merania v osi snimacieho systému Q261
(absolutne): Suradnica stredu gulf6¢ky (= bod
dotyku) v osi snimacieho systému, na ktorej sa ma
vykonat’ meranie. Vstupny rozsah -99999,9999 az
99999,9999

Bezpecna vyska Q260 (absolutne): Suradnica v osi
snimacieho systému, v ktorej nemoze ddjst ku kolizii
medzi snimacim systémom a obrobkom (upinacim
prostriedkom). Vstupny rozsah -99999,9999 az
99999,9999

Prednastavenie uhla natocenia Q307 (absolutne):
Ak sa nema Sikma poloha uréena na meranie
vztahovat na hlavnu os ale na fubovolnu priamku,
vlozte uhol vztaznych priamok. TNC potom pre
zakladné natocCenie zistuje rozdiel z nameranej
hodnoty a z uhla vztaznych priamok. Vstupny
rozsah -360,000 az 360,000

Cislo predvolby v tabulke Q305: Zadajte &islo

v tabulke predvolieb, pod ktorym ma TNC ulozit
zistené zakladné natocenie. Po zadani Q305 =0
vykona TNC zakladné natocenie zistené v menu
ROT v prevadzkovom rezime Ruéne. Parameter
je neucinny, ak sa ma Sikma poloha kompenzovat
oto€enim kruhového stola (Q402 = 1). V takomto
pripade sa Sikma poloha neulozi ako uhlova
hodnota. Vstupny rozsah 0 az 2999
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ZAKLADNE NATOCENIE prostrednictvom dvoch otvorov (cyklus 14.3

» Kompenzacia Q402: Tymto parametrom urcite, €i
TNC stanovenu Sikmu polohu nastavi ako zakladné
natoCenie, alebo ju ma nasmerovat prostrednictvom
oto€enia kruhového stola:

0: Zadat' zakladné natoCenie

1: Vykonat otoCenie kruhového stola

Ak zvolite otocenie kruhového stola, potom TNC
neulozi stanovenu Sikmu polohu, ani ak ste v
parametri Q305 definovali riadok tabulky

» Zadat’' nulu po vyrovnani Q337: Tymto parametrom
urcite, €¢i ma TNC nastavit’ zobrazovanie vyrovnanej
osi otac¢ania na hodnotu 0:

0: Nenastavit zobrazovanie osi ota€ania po
vyrovnani na hodnotu 0

1: Nastavit zobrazovanie osi ota€ania po vyrovnani
na hodnotu. TNC nastavi zobrazovanie na hodnotu
0 iba vtedy, ak ste definovali Q402=1
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Cykly snimacieho systému: Automatické zistenie Sikmej polohy obrobku

14.4 ZAKLADNE NATOCENIE prostrednictvom dvoch vyénelkov (cyklus
402, DIN/ISO: G402)

14.4 ZAKLADNE NATOCENIE
prostrednictvom dvoch vyénelkov
(cyklus 402, DIN/ISO: G402)

Priebeh cyklu

Cyklus snimacieho systému 402 zachytava stredové body dvoch vi
Capov. Nasledne TNC vypocita uhol medzi hlavnou osou roviny
obrabania a spojovacou priamkou stredov apov. Funkciou
Zakladné natolenie kompenzuje TNC vypoditant hodnotu. “«@
Pripadne mozete kompenzovat zistenud Sikmu polohu tiez \/
prostrednictvom natoCenia okruhleho stola. 2R

1 TNC presunie snimaci systém rychloposuvom (hodnota zo L/
stlpca FMAX) a polohovacou logikou (pozri "Odpracovanie

prvého vycnelka

2 Potom snimaci systém prejde na zadanu vysku merania 1
a Styrmi snimaniami nasnima stred prvého vycnelka. Medzi
snimacimi bodmi, vZdy pooto&enymi o 90°, sa snimaci systém
posuva po obluku

3 Potom prejde snimaci systém spat’ na bezpecnu vysku a
polohuje sa na snimaci bod 5 druhého vyénelka

cyklov snimacieho systému", Strana 272) na snimaci bod EQ

4 TNC posuva snimaci systém na zadanu vySku merania 2 a
Styrmi snimaniami nasnima stred druhého vy&nelka

5 Nasledne TNC posuva snimaci systém spat na bezpecnu vySku
a vykona zistené zakladné natoéenie

Pri programovani dodrzujte!

Pred definiciou cyklu musite mat naprogramované
vyvolanie nastroja na definovanie osi snimacieho
systému.

TNC vrati aktivne zakladné natoCenie spat na
zaciatok cyklu.

Ked chcete kompenzovat Sikmu polohu
prostrednictvom otoCenia kruhového stola, tak TNC
automaticky pouzije nasledujuce osi otacania:

® C pri osi nastroja Z
B B pri osi nastroja 'Y
® A pri osi nastroja X
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ZAKLADNE NATOCENIE prostrednictvom dvoch vyénelkov (cyklus 14.4

Parametre cyklu

qez2

=

» 1. Vyénelok: Stred 1. osi Q268 (absolutne): Stred

prvého vy&nelka na hlavnej osi roviny obrabania.
Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

1. vyCnelok: Stred 2. osi (absolutne): Stredovy bod
prvého vycnelka na vedlajSej osi roviny obrabania.
Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999
Priemer vycnelka 1 Q313: Priblizny priemer 1.
vyCnelka. Hodnotu zadajte radSej vacsiu. Vstupny
rozsah 0 az 99999,9999

Vyska merania vycnelka 1 v osi snimacieho
systému Q261 (absolutne): Suradnica stredu
guldeky (= bod dotyku) v osi snimacieho systému,
na ktorej sa ma vykonat meranie vycénelka 1.
Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

2. vycnelok: Stred 1. osi Q270 (absolutne):
Stredovy bod druhého vyénelka na hlavnej osi
roviny obrabania. Vstupny rozsah -99999,9999 az
99999,9999

2. vycnelok: Stred 2. osi Q271 (absolutne):
Stredovy bod druhého vyénelka na vedlajSej osi
roviny obrabania. Vstupny rozsah -99999,9999 az
99999,9999

Priemer vycnelka 2 Q314: Priblizny priemer 2.
vy&nelka. Hodnotu zadajte radSej vacsiu. Vstupny
rozsah 0 az 99999,9999

Vyska merania vycnelka 2 v osi snimacieho
systému Q315 (absolutne): Suradnica stredu
guldeky (= bod dotyku) v osi snimacieho systému,
na ktorej sa ma vykonat meranie vycnelka 2.
Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

Bezpecnostna vzdialenost’ Q320 (inkrementalne):
Dodato¢na vzdialenost medzi meranym bodom a
guléckou snimacieho systému. Q320 pbsobi ako
doplnok k SET_UP (tabulka snimacieho systému).
Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Bezpecna vyska Q260 (absolutne): Suradnica v osi
snimacieho systému, v ktorej neméze dojst’ ku kolizii
medzi snimacim systémom a obrobkom (upinacim
prostriedkom). Vstupny rozsah -99999,9999 az
99999,9999

Pohyb na bezpecnu vysku Q301: Tymto
parametrom urCite, ako sa ma snimaci systém
posuvat medzi meranymi bodmi:

0: Medzi meranymi bodmi posuvat na meranej
vyske

1: Medzi meranymi bodmi posuvat na bezpec¢nej
vyske
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Q271 Q314
Q269 Q313
BE7N\\ -
@ .
Q268 Q270
z)
Q261
|_| 0315 Q260
5 I
A@F SET_UP(TCTPROBE.TP) X
Q320
Bloky NC
5 TCH PROBE 402 ROT 2 VYCNELOK
Q268=-37 ;1. STRED 1. OSI
Q269=+12 ;1. STRED 2. OSI
Q313=60 ;PRIEMER VYCNELKA 1
Q261=-5  ;VYSKA MERANIA 1
Q270=+75 ;2. STRED 1. OSI
Q271=+20 ;2. STRED 2. OSI
Q314=60 ;PRIEMER VYCNELKA 2
Q315=-5 ;VYSKA MERANIA 2
Q320=0  ;BEZP. VZDIALENOST
Q260=+20 ;BEZPECNA VYSKA
Q301=0  ;POHYB NA BEZP.
VYSKE
Q307=0  ;PREDNAST. UH. NAT.
Q305=0  ;C.V TABULKE
Q402=0  ;KOMPENZACIA
Q337=0  ;NULOVAT
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Cykly snimacieho systému: Automatické zistenie Sikmej polohy obrobku
14.4 ZAKLADNE NATOCENIE prostrednictvom dvoch vyénelkov (cyklus

286

402, DIN/ISO: G402)

Prednastavenie uhla natocenia Q307 (absolutne):
Ak sa nema Sikma poloha uréena na meranie
vztahovat na hlavnu os ale na fubovolnu priamku,
vlozte uhol vztaznych priamok. TNC potom pre
zakladné natoCenie zistuje rozdiel z nameranej
hodnoty a z uhla vztaznych priamok. Vstupny
rozsah -360,000 az 360,000

Cislo predvolby v tabulke Q305: Zadajte &islo

v tabulke predvolieb, pod ktorym ma TNC ulozit
zistené zakladné natocenie. Po zadani Q305 =0
vykona TNC zakladné natoCenie zistené v menu
ROT v prevadzkovom rezime Ruc¢ne. Parameter
je neudinny, ak sa ma 8ikma poloha kompenzovat
otoCenim kruhového stola (Q402 = 1). V takomto
pripade sa Sikma poloha neuloZi ako uhlova
hodnota. Vstupny rozsah 0 az 2999

Kompenzacia Q402: Tymto parametrom urcite, &i
TNC stanovenu Sikmu polohu nastavi ako zakladné
natoCenie, alebo ju ma nasmerovat prostrednictvom
oto¢enia kruhového stola:

0: Zadat zakladné natoc¢enie

1: Vykonat oto€enie kruhového stola

Ak zvolite otocenie kruhového stola, potom TNC
neulozi stanovenu Sikmu polohu, ani ak ste v
parametri Q305 definovali riadok tabulky

Zadat’ nulu po vyrovnani Q337: Tymto parametrom
uréite, & ma TNC nastavit’ zobrazovanie vyrovnanej
osi ota€ania na hodnotu 0:

0: Nenastavit zobrazovanie osi otacania po
vyrovnani na hodnotu 0

1: Nastavit zobrazovanie osi otd€ania po vyrovnani
na hodnotu. TNC nastavi zobrazovanie na hodnotu
0 iba vtedy, ak ste definovali Q402=1
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Kompenzovat ZAKLADNE NATOCENIE prostrednictvom osi 14.5
otacania (cyklus 403, DIN/ISO: G403)

14.5 Kompenzovat’ ZAKLADNE
NATOCENIE prostrednictvom osi
otacania (cyklus 403, DIN/ISO: G403)

Priebeh cyklu

Cyklus snimacieho systému 403 zistuje meranim dvoch bodov,
ktoré musia lezat na priamke, Sikmu polohu obrobku. Zistenu

Sikmu polohu obrobku TNC kompenzuje oto€enim osi A, B alebo C. vi
Obrobok méze pritom byt upnuty na okruhlom stole fubovolne.

1 TNC polohuje snimaci systém rychloposuvom (hodnota zo
stipca FMAX) a polohovacou logikou (pozri "Odpracovanie
cyklov snimacieho systému", Strana 272) k naprogramovanému
snimaciemu bodu 1. TNC pritom posuva snimaci systém o
bezpecnostnu vzdialenost proti uréenému smeru posuvu

©)
N

2 Nasledne sa snimaci systém presunie na vioZzenu vysku R\ N @) Z
merania a vykona prvé snimanie so snimacim posuvom (stlpec A@F
F).

3 Potom snimaci systém prejde k dalSiemu snimaciemu bodu 2 a
vykond druhé snimanie

4 TNC polohuje snimaci systém spat na bezpe€nu vysku a
polohuje os otaania, ktora je definovana v cykle, o zistenu
hodnotu. Volitelne mézZete nechat zadat’ indikaciu po vyrovnani
na 0

Pri programovani dodrzujte!

' Pozor, nebezpecenstvo kolizie!
TNC teraz nevykona ziadnu kontrolu zmysluplnosti
o vo vztahu k snimacim poloham a vyrovnavacej osi.

Preto mdézu vzniknut prip. vyrovnavacie pohyby,
ktoré su presadené o 180°.

Pred definiciou cyklu musite mat naprogramované
vyvolanie nastroja na definovanie osi snimacieho
systému.

TNC ulozi zisteny uhol aj v parametri Q150.
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Cykly snimacieho systému: Automatické zistenie Sikmej polohy obrobku

14.5 Kompenzovat ZAKLADNE NATOCENIE prostrednictvom osi
otacania (cyklus 403, DIN/ISO: G403)

Parametre cyklu

aea » 1. merany bod 1. osi Q263 (absolltne): Suradnica * o
G prvého snimacieho bodu na hlavnej osi roviny Y |
obrabania. Vstupny rozsah -99999,9999 az Q272=2 . +
99999,9999 m v
» 1. merany bod 2. osi Q264 (absolutne): Suradnica ?;
prvého snimacieho bodu na vedlajsej osi roviny 0266 SELLEIOHPROBE. TP
obrabania. Vstupny rozsah -99999,9999 az Q264 \ P Qs
99999,9999 {}
> 2. merany bod 1. osi Q265 (absolutne): Suradnica q_@ D) -
druhého snimacieho bodu na hlavnej osi roviny } X
obrabania. Vstupny rozsah -99999,9999 az Q263 Q265 ~ Q272=1
99999,9999 zA
» 2. merany bod 2. osi Q266 (absolutne): Suradnica
druhého snimacieho bodu na vedlajSej osi roviny
obrabania. Vstupny rozsah -99999,9999 az H
99999,9999 Q260
» Os merania (1...3: 1=hlavna os) Q272: Os, v ktorej
sa ma meranie vykonat' —
1: Hlavna os = os merania
2: Vedlajsia os = os merania N -
3: Os snimacieho systému = os merania X
» Smer posuvu 1 Q267: Smer, v ktorom sa ma Bloky NC
snimaci systém prisunut na obrobok:
-1: Z&porny smer posuvu 5 TCH PROBE 403 ROT CEZ 0S
+1: Kladny smer posuvu LRl
» Vys$ka merania v osi snimacieho systému Q261 Q263=+0 ;1. BOD 1. OsI
(absolutne): Suradnica stredu gulé¢ky (= bod Q264=+0 ;1. BOD 2. OSI
dotyku) v osi snimacieho systému, na ktorej sa ma 2 .
65=+20 ;2. BOD 1. OSI
vykonat meranie. Vstupny rozsah -99999,9999 az Q *
99999,9999 Q266=+30 ;2. BOD 2. OSI
» Bezpecnostna vzdialenost’ Q320 (inkrementaline): Q272=1  ;0S MERANIA
DodatocCna vzdialenost medzi meranym bodom a Q267=-1 ;SMER POSUVU
guléckou snimacieho systému. Q320 pdsobi ako A&
doplnok k SET_UP (tabulka snimacieho systému). Q261=-5 ;VYSKA MERANIA
Vstupny rozsah 0 az 99999,9999 Q320=0 ;BEZP. VZDIALENOST
» Bezpeéna vyska Q260 (absolutne): Suradnica v osi Q260=+20 ;BEZPECNA VYSKA
snimacieho systému, v ktorej neméze dojst’ ku kolizii Q301=0  :POHYB NA BEZP
medzi snimacim systémom a obrobkom (upinacim W§KE :
prostriedkom). Vstupny rozsah -99999,9999 az .
99999,9999 Q312=6 ;VYROVNAVACIA 0S
» Pohyb na bezpeénu vysku Q301: Tymto Q337=0  ;NULOVAT
parametrom urCite, ako sa ma snimaci systém Q305=1 ;C.V TABULKE

posuvat medzi meranymi bodmi: Q303=+1 :ODOVZDANIE
. . . . . , . =+ 5
3§Ié\lll(zd2| meranymi bodmi posuvat na meranej NAMERANE.) HODNOTY
1: Medzi meranymi bodmi posuvat' na bezpecnej Q380=+90 ;REFERENCNY UHOL
vysSke
» Os pre vyrovnavaci pohyb Q312: Tymto
parametrom urcite, ktorou osou otac¢ania ma TNC
kompenzovat Sikmu polohu:
4: Kompenzovat' Sikmu polohu osou otacania A
5. Kompenzovat Sikmu polohu osou otacania B
6: Kompenzovat $ikmu polohu osou otacania C
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Kompenzovat' ZAKLADNE NATOCENIE prostrednictvom osi
otacania (cyklus 403, DIN/ISO: G403)

> Zadat’ nulu po vyrovnani Q337: Tymto parametrom
urcite, ¢i ma TNC nastavit zobrazovanie vyrovnanej
osi ota€ania na hodnotu 0:
0: Nenastavit zobrazovanie osi otaania po
vyrovnani na hodnotu 0
1. Nastavit zobrazovanie osi ota¢ania po vyrovnani
na hodnotu 0

» Cislo v tabulke Q305: Zadajte &islo v tabulke
predvolieb/tabulke nulovych bodov, pod ktorym
ma TNC vynulovat os otagania. Uginné len, ak je
zadané Q337 = 1. Vstupny rozsah 0 az 2999

» Odovzdanie nameranej hodnoty (0, 1) Q303:
Tymto parametrom definujete, &i sa ma zistené
zakladné nato€enie uloZit do tabulky nulovych
bodov alebo do tabufky predvolieb:

0: Zistené zakladné natoCenie zapisat’ ako
posunutie nulového bodu do aktivnej tabulky
nulovych bodov. Ako vztazny systém je aktivny
suradnicovy systém obrobku

1: Zapisat zistené zakladné natoCenie do tabulky
predvolieb. Vztaznym systémom je suradnicovy
systém stroja (REF systém)

» Referencny uhol? (O=hlavna os) Q380: Uhol, na
ktory ma TNC vyrovnat nasnimanu priamku. Uginné
len, ak je zvolené os otacania = C (Q312 = 6).
Vstupny rozsah -360,000 az 360,000
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Cykly snimacieho systému: Automatické zistenie Sikmej polohy obrobku
14.6 VLOZIT ZAKLADNE NATOCENIE (cyklus 404, DIN/ISO: G404)

14.6

VLOZIT ZAKLADNE NATOCENIE
(cyklus 404, DIN/ISO: G404)

Priebeh cyklu

Cyklom snimacieho systému 404 méZete po€as chodu programu Bloky NC
zadat’ automaticky nejaké fubovolné zakladné nato¢enie. Prednostne 5 TCH PROBE 404 ZAKLADNE
treba pouzit cyklus, ak chcete vynulovat niektoré predtym prevedené NATOCENIE

zakladné natocenie.

Q307=+0 ;PREDNAST. UH. NAT.

Parametre cyklu

404
\

T

290

» Prednastavenie uhla natocenia: Hodnota uhla, s
ktorou sa ma zékladné nato€enie vloZit. Vstupny
rozsah -360,000 az 360,000
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Vyrovnat’ Sikmu polohu obrobku pomocou osi C (cyklus 405, DIN/
ISO: G405)

14.7  Vyrovnat’ Sikmu polohu obrobku
pomocou osi C (cyklus 405, DIN/ISO:
G405)

Priebeh cyklu

Cyklom snimacieho systému 405 zistite

® uhlové posunutie medzi kladnou osou Y aktivneho
suradnicového systému a stredovou ¢iarou otvoru alebo

® uhlové posunutie medzi pozadovanou polohou a aktualnou
polohou stredového bodu otvoru

Zistené uhlové posunutie kompenzuje TNC oto€enim osi C.
Pritom mézZe byt obrobok na okruhlom stole upnuty lubovolne, ale
suradnica Y otvoru musi byt kladna. Ak meriate uhlové posunutie
otvoru pomocou osi snimacieho systému Y (vodorovna poloha
otvoru), mdze vzniknut potreba viacnasobného vykonania cyklu,
pretoZe pri stratégii merania vznika nepresnost’ cca 1 % Sikme;j
polohy.

1 TNC polohuje snimaci systém rychloposuvom (hodnota zo
stipca FMAX) a polohovacou logikou (pozri "Odpracovanie
cyklov snimacieho systému", Strana 272) k snimaciemu bodu
TNC vypocita snimacie body z Udajov v cykle a bezpe&nostnej
vzdialenosti zo stipca SET_UP tabulky snimacieho systému

2 Nasledne sa snimaci systém presunie na vioZzenu vysku
merania a vykona prvé snimanie so snimacim posuvom
(stipec F). TNC uréi smer snimania automaticky v zavislosti od
naprogramovaneho zaciatoéného uhla

3 Potom snimaci systém cirkuluje, bud’ na meranej vyske, alebo
na bezpecnej vyske, k najblizSiemu snimaciemu bodu 2 a
vykona tam druhé snimanie

4 TNC polohuje snimaci systém k snimaciemu bodu 2 a potom k
snimaciemu bodu 4 a vykona tam tretie, prip. Stvrté snimanie a
polohuje snimaci systém na zisteny stred otvoru

5 Potom TNC polohuje snimaci systém spat na bezpe¢nu vysku
a nasmeruje obrobok oto&enim kruhového stola. TNC pritom
otacda okruhly stél tak, Zze stred otvoru po kompenzacii, ako
aj pri zvislej, tak aj vodorovnej osi snimacieho systému lezi v
smere kladnej osi Y alebo na poZadovanej polohe stredu otvoru.
Namerané uhlové posunutie je este k dispozicii aj v parametri
Q150
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Cykly snimacieho systému: Automatické zistenie Sikmej polohy obrobku
14.7 Vyrovnat’ Sikmu polohu obrobku pomocou osi C (cyklus 405, DIN/

ISO: G405)

Pri programovani dodrzujte!

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Na zabranenie kolizie medzi snimacim systémom
a obrobkom zadajte poZzadovany priemer vyrezu
(otvoru) skor maly.

Ak rozmer vyrezu a bezpe&nostna vzdialenost
nedovolia predpolohovanie v blizkosti snimacich
bodov, vychadza TNC so snimanim zo stredu
vyrezu. Medzi tyrmi meracimi bodmi sa snimaci
systém potom neposuva na bezpec€nej vySke.
Pred definiciou cyklu musite mat naprogramované
vyvolanie nastroja na definovanie osi snimacieho
systému.

Cim mensi naprogramujete uhlovy krok, o to
presnejSie TNC vyrata stredovy bod kruhu.
Minimalna vstupna hodnota: 5°

Parametre cyklu

485

2y
i

292

> Stred 1. osi Q321 (absolutne): Stred otvoru na
hlavnej osi roviny obrabania. Vstupny rozsah
-99999,9999 az 99999,9999

» Stred 2. osi Q322 (absolutne): Stred otvoru na
vedlajSej osi roviny obrabania. Ak programujete
Q322 = 0, potom TNC nasmeruje stred otvoru na
kladnu os Y, ak programujete Q322 nerovné 0,
potom TNC nasmeruje stred otvoru na pozadovanu
polohu (uhol, ktory sa vytvori zo stredu otvoru).
Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

> PoZadovany priemer Q262 (absolutne): Priblizny
priemer kruhového vyrezu (otvor). Hodnotu zadajte
radSej menSiu. Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

» Zaciatocny uhol Q325 (absolutne): Uhol medzi
hlavnou osou roviny obrabania a prvym snimanym
bodom. Vstupny rozsah -360,000 az 360,000

» Uhlovy krok Q247 (inkrementalne): Uhol medzi
dvoma meranymi bodmi, znamienko uhlového kroku
definuje smer otacania (- = v smere hodinovych
ruciciek), ktorym sa snimaci systém presunie na
nasledujuci merany bod. Ak chcete merat obluky,
programujte uhlovy krok mensi ako 90°. Vstupny
rozsah -120,000 az 120,000

» Vyska merania v osi snimacieho systému Q261
(absolutne): Suradnica stredu gul6¢ky (= bod
dotyku) v osi snimacieho systému, na ktorej sa ma
vykonat meranie. Vstupny rozsah -99999,9999 az
99999,9999

» Bezpecnostna vzdialenost’ Q320 (inkrementalne):
Dodato¢na vzdialenost medzi meranym bodom a
guldckou snimacieho systému. Q320 pbsobi ako
doplnok k SET_UP (tabulka snimacieho systému).
Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

vi
Qa7 \
Q3254 o
Q322 - &
o
X
Q321
z\A
H Q260
: Q261
K : -
SET_UP(TCHPROBE.TP) X
+
Q320
Bloky NC

5 TCH PROBE 405 ROT CEZ OS C
Q321=+50 ;STRED 1. OSI
Q322=+50 ;STRED 2. OSI
Q262=10 ;POZADOVANY PRIEMER
Q325=+0 ;ZACIATOCNY UHOL
Q247=90 ;UHLOVY KROK
Q261=-5 ;VYSKA MERANIA
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> Bezpecna vyska Q260 (absolltne): Suradnica v osi

snimacieho systému, v ktorej neméze dojst’ ku kolizii
medzi snimacim systémom a obrobkom (upinacim
prostriedkom). Vstupny rozsah -99999,9999 az
99999,9999

Pohyb na bezpec¢nu vysku Q301: Tymto
parametrom urcite, ako sa ma snimaci systém
posuvat medzi meranymi bodmi:

0: Medzi meranymi bodmi posuvat na meranej
vySke

1: Medzi meranymi bodmi posuvat na bezpecnej
vySke

Zadat’ nulu po vyrovnani Q337: Pomocou tohto
parametra definujete, ¢&i ma TNC vynulovat
zobrazenie osi C, alebo &i ma zapisat uhlové
posunutie do stipca C v tabulke nulovych bodov:
0: Vynulovat zobrazenie osi C

>0: Zapisat namerané uhlové posunutie so
spravnym znamienkom do tabulky nulovych bodov.
Cislo riadka = hodnota z Q337. Ak je posunutie
osi C uz zaznamenané v tabulke nulovych bodov,
pripo¢ita TNC namerané uhlové posunutie so
spravnym znamienkom
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Vyrovnat’ Sikmu polohu obrobku pomocou osi C (cyklus 405, DIN/ 14.7

ISO: G405)

Q320=0  ;BEZP. VZDIALENOST

Q260=+20 ;BEZPECNA VYSKA

Q301=0  ;POHYB NA BEZP.
VYSKE

Q337=0  ;NULOVAT
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Cykly snimacieho systému: Automatické zistenie Sikmej polohy obrobku
14.8 Priklad: Uréenie zakladného natoc¢enia pomocou dvoch otvorov

-_—

4.8 Priklad: Uréenie zakladného natocenia
pomocou dvoch otvorov

N
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Cykly snimacieho systému: Automatické zistenie vztaznych bodov
15.1 Zakladné informacie

15.1 Zakladné informacie
Prehlad

Pri vykonavani cyklov snimacieho systému nesmu
byt aktivne cykly 8 ZRKADLENIE, 11 FAKTOR
MIERKY a 26 FAKTOR MIERKY SPEC. OSI.

Spolo¢nost HEIDENHAIN prebera zaruku za
fungovanie snimacich cyklov, len ak pouzivate
snimacie systémy zna¢ky HEIDENHAIN.

pouzitie 3D snimacieho systému.

? TNC musi byt vyrobcom stroja pripravené pre
< ReSpektuijte priruc¢ku stroja.

TNC ma k dispozicii dvanast cyklov, ktorymi automaticky zistite
vztazné body a mdZete ich spracovat’ nasledovne:

m Zistené hodnoty zadavat priamo ako hodnoty zobrazenia
m Zapisovat zistené hodnoty do tabulky Preset
® Zapisovat zistené hodnoty do tabulky nulovych bodov

296
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Zakladné informacie 15.1

Cyklus Softvérové Strana
tladidlo

408 VZTBD STREDNA DRAZKA avs 300

merat Sirku vnutornej drazky, zadat %ﬂﬂ

stred drazky ako vztazny bod

409 VZTBD STREDNY VYSTUPOK  [Ges 304

merat Sirku vonkajSieho vystupku, %

zadat stred vystupku ako vztazny

bod

410 VZTBD VNUTORNY 307

OBDLZNIK

merat dizku a $irku vnatorného
obdiznika, zadat stred obdiznika ako
vztazny bod

411 VZTBD VONKAJSI OBDLZNIK a11 311
merat diZku a $irku vonkajsieho
obdiznika, zadat stred obdiZnika ako
vztazny bod

412 VZTBD VNUTORNY KRUH az_ 314
merat Styri vnatorné body kruhu, @

zadat stred kruhu ako vztazny bod

413 VZTBD VONKAJSI KRUH a13 318
Merat Styri lubovolné vonkajsie body

kruhu, zadat’ stred kruhu ako vztazny

bod

414 VZTBD VONKAJSI ROH 322
Merat dve vonkajsie priamky, zadat
priese€nik priamok ako vztazny bod

415 VZTBD VNUTORNY ROH 326
Merat dve vnutorné priamky, zadat
prieseCnik priamok ako vztazny bod

416 VZTBD STRED ROZST. KRUZ. a8 330
(2. uroven softvérovych tlacidiel) b

Merat tri lubovolné otvory na
rozstupovej kruznici, zadat stred
rozstupovej kruznice ako vztazny

bod
417 VZTBD OS TS a7 334
(2. uroven softvérovych tlacidiel) @ZQZZ]

Merat lubovolnu polohu v osi
snimacieho systému a zadat’ ako
vztazny bod

418 VZTBD 4 OTVORY a1 336
(2. aroven softvérovych tlacidiel) S

Merat vZdy 2 otvory do kriza,
priesecnik ich spojnic zadat’ ako
vztazny bod

419 VZTBD JEDNOTLIVA OS 340
(2. aroven softvérovych tlacidiel) b [
Merat lubovolnu polohu vo volitefnej

osi a zadat ako vztazny bod
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Cykly snimacieho systému: Automatické zistenie vztaznych bodov
15.1 Zakladné informacie

Spoloéné znaky vSetkych snimacich cyklov na
zadavanie vzt'azného bodu

Cykly snimacich systémov 408 az 419 mdzete
spracovat aj pri aktivnej rotacii (zakladné natocenie
alebo cyklus 10).

Vzt'azny bod a os snimacieho systému

TNC vlozi vztazny bod do roviny obrdbania v zavislosti od
osi snimacieho systému, ktoru ste definovali vaS§im meracim

programom
Aktivna os snimacieho Zadanie vzt'azného bodu v
systému
z XaZz
Y ZaX
X YaZz

Ulozenie vypocitaného vzt'azného bodu

Pri vSetkych cykloch pre zadanie vztazného bodu mozete
pomocou zadavacieho parametra Q303 a Q305 urcit, ako ma TNC
vypocitany vztazny bod ulozit:

B Q305 =0, Q303 = Flubovol'na hodnota: TNC zada vypo¢&itany
vztazny bod do zobrazenia. Novy vztazny bod je aktivny
okamzite. TNC ulozZi zaroven vztaZzny bod, stanoveny v
zobrazeni cez cyklus, aj do riadku 0 tabulky predvolieb

® Q305 sa nerovna 0, Q303 = -1

E> Tato kombinacia mbéze vzniknut, len ak ste

m nacitali programy s cyklami 410 az 418, ktoré boli
vytvorené na TNC 4xx

m nacitali programy s cyklami 410 az 418, ktoré boli
vytvorené za starSieho stavu softvéru iTNC 530

® pri definicii cyklu odovzdanie nameranych hodnét
nechtiac definovali cez parameter Q303

V takych pripadoch TNC vyda chyboveé hlasenie,
nakolko sa zmenila kompletna manipulacia v spojeni
s tabufkami nulovych bodov vo vztahu k REF a
musite stanovit cez parameter Q303 definované
odovzdanie nameranych hodnét.
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Zakladné informacie

B Q305 sa nerovna 0, Q303 = 0 TNC zapiSe vypocitany vztazny
bod do aktivnej tabulky nulovych bodov. Vztaznym systémom
je aktivny suradnicovy systém obrobku Hodnota parametra
Q305 urcuje Cislo nulového bodu. Aktivovanie nulového bodu
pomocou cyklu 7 v programe NC

B Q305 sa nerovna 0, Q303 = 1 TNC zapiSe vypocitany vztazny
bod do tabulky Preset. Vztaznym systémom je suradnicovy
systém stroja (REF suradnice). Hodnota parametra Q305 urcuje
Cislo Preset. Aktivovanie predvolieb pomocou cyklu 247 v
programe NC

Vysledky merani v parametroch Q

Vysledky merani prislusného snimacieho cyklu TNC ulozi do
globalne ucinnych parametrov Q150 az Q160. Tento parameter
mébZete vo vasom programe aj nadalej pouzivat. ReSpektujte
tabulku vyslednych parametrov, ktora je uvedend pri kazdom
popise cyklu.
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Cykly snimacieho systému: Automatické zistenie vztaznych bodov
15.2 VZTAZNY BOD, STRED DRAZKY (cyklus 408, DIN/ISO: G408)

15.2 VZTAZNY BOD, STRED DRAZKY
(cyklus 408, DIN/ISO: G408)

Priebeh cyklu

Cyklus snimacieho systému 408 uréuje stredovy bod drazky a zada vi
tento stredovy bod ako vztazny bod. Volitelné moze TNC tento
stredovy bod zapisat’ aj do tabulky nulovych bodov alebo tabulky
Preset.

1 TNC polohuje snimaci systém rychloposuvom (hodnota zo g
stipca FMAX) a polohovacou logikou (pozri "Odpracovanie
cyklov snimacieho systému", Strana 272) k snimaciemu bodu 04
TNC vypocita snimacie body z udajov v cykle a bezpelnostnej

vzdialenosti zo stipca SET_UP tabulky snimacieho systému E\

2 Nasledne sa snimaci systém presunie na viozenu vysku
merania a vykona prvé snimanie so snimacim posuvom (stlpec
F).

3 Potom sa snimaci systém posuva bud osovo paralelne
na meracej vyske, alebo linearne na bezpecnej vyske k

najblizSiemu snimaciemu bodu 2 a vykona tam druhé snimanie

4 Nakoniec polohuje TNC snimaci systém spat na bezpeénu
vysku a spracuje zisteny vztazny bod v zavislosti od parametra
cyklu Q303 a Q305 (pozri ") a ulozi aktualne hodnoty v nizSie
uvedenych parametroch Q

5 Na Zelanie potom TNC zisti v osobitnom snimacom procese
eSte vztazny bod v osi snimacieho systému

Cislo parametra Vyznam

Q166 Skuto&nd hodnota nameranej Sirky
drazky

Q157 Skuto&na hodnota polohy stredovej
osi
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VZTAZNY BOD, STRED DRAZKY (cyklus 408, DIN/ISO: G408) 15.2

Pri programovani dodrzujte!

' Pozor, nebezpecenstvo kolizie!
Na zabranenie kolizie medzi snimacim systémom
o a obrobkom zadajte poZadovanu Sirku drazky skor
malu.

Ak Sirka drazky a bezpe€nostna vzdialenost’
nedovolia predpolohovanie v blizkosti snimacich
bodov, vychadza TNC so snimanim zo stredu
drazky. Medzi dvomi meracimi bodmi sa snimaci
systém potom neposuva na bezpeénej vyske.

Pred definiciou cyklu musite mat naprogramované
vyvolanie nastroja na definovanie osi snimacieho
systému.

Ak s cyklom snimacieho systému zadate vztazny bod
(Q303 = 0) a naviac pouzijete snimanie osi TS (Q381
= 1), nesmie byt aktivny ziadny prepocet suradnic.
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Cykly snimacieho systému: Automatické zistenie vztaznych bodov
15.2 VZTAZNY BOD, STRED DRAZKY (cyklus 408, DIN/ISO: G408)

Parametre cyklu

ags » Stred 1. osi Q321 (absolutne): Stred drazky v SET_UP(TCHPROBE.TP)
e hlavnej osi roviny obrabania. Vstupny rozsah YA Q320
-99999,9999 az 99999,9999

> Stred 2. osi Q322 (absolutne): Stred drazky vo

vedlajsej osi roviny obrabania. Vstupny rozsah
-99999,9999 az 99999,9999 Q322 \

Q311

» Sirka drazky Q311 (inkrementalne): Sirka drazky
bez ohladu na polohu v rovine obrabania. Vstupny

rozsah 0 az 99999,9999

» Os merania Q272: Os roviny obrabania, v ktorej sa Q321
ma meranie vykonat’

1: Hlavna os = os merania 2|
2: VedlajSia os = 0s merania
» Vyska merania v osi snimacieho systému Q261 H Q260
(absolutne): Suradnica stredu gulf6¢ky (= bod BTT
Q261

dotyku) v osi snimacieho systému, na ktorej sa ma
vykonat meranie. Vstupny rozsah -99999,9999 az %
99999,9999

» Bezpeénostna vzdialenost’ Q320 (inkrementalne): Bloky NC
Dodato¢na vzdialenost medzi meranym bodom a 5 TCH PROBE 408 VZTBD STRED
guléCkou snimacieho systému. Q320 pbsobi ako DRAZKY
dopInok k SET_UP (tabulka snimacieho systému). Q321=+50 :STRED 1. OS|
Vstupny rozsah 0 az 99999,9999 -

» Bezpecna vyska Q260 (absolutne): Suradnica v osi

<Y

Q322=+50 ;STRED 2. OSI

snimacieho systému, v ktorej neméze dojst ku kolizii Q311=25 ;SIRKA DRAZKY
medzi snimacim systémom a obrobkom (upinacim Q272=1 :0S MERANIA
prostriedkom). Vstupny rozsah -99999,9999 az s
999999999 Q261=-5 ;VYSKA MERANIA

» Pohyb na bezpeénu vysku Q301: Tymto Q320=0  ;BEZP. VZDIALENOST
parametrom urdite, ako sa ma snimaci systém Q260=+20 ;BEZPECNA VYSKA
posuvat medzi meranymi bodmi: Q301=0  ;POHYB NA BEZP,
0: Medzi meranymi bodmi posuvat na meranej W§KE ’
vySke =
1: Medzi meranymi bodmi posuvat na bezpecnej Q305=10 ;C.V TABULKE
vyske Q405=+0 ;VZTAZNY BOD

» Cislo v tabulke Q305: Zadaijte &islo v tabulke Q303=+1 ;ODOVZDANIE
nulovych bodov/tabulke predvolieb, pod ktorym NAMERANEJ HODNOTY

ma TNC uloZit' suradnice stredu drazky. Pri zadani

Q305=0, TNC zada automaticky zobrazenie tak, Q381=1  ;SNIMANIE OSI TS

Ze novy vztazny bod leZi v strede drazky. Vstupny Q382=+85 ;1. SUR. PRE OS TS

rozsah 0 az 2999 Q383=+50 ;2. SUR. PRE OS TS
» Novy vzt'azny bod: Q405 (absolutne): Suradnica Q384=+0 :3.SUR. PRE OS TS

na osi merania, do ktorej ma TNC umiestnit’ zisteny L

stred drazky. Z&kladné nastavenie = 0. Vstupny ozl AUEATZNY L

rozsah -99999,9999 az 99999,9999
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Odovzdanie nameranej hodnoty (0, 1) Q303:
Tymto parametrom definujete, ¢i sa ma zistené
zakladné natoCenie ulozit’ do tabulky nulovych
bodov alebo do tabulky predvolieb:

0: Zistené zakladné natoCenie zapisat’ ako
posunutie nulového bodu do aktivnej tabulky
nulovych bodov. Ako vztazny systém je aktivny
suradnicovy systém obrobku

1. Zapisat zistené zakladné natoCenie do tabulky
predvolieb. Vztaznym systémom je suradnicovy
systém stroja (REF systém)

Snimanie v osi TS Q381: Tymto parametrom urcite,
¢i ma TNC zadat do osi snimacieho systému aj
vztazny bod:

0: Nezadat vztazny bod do osi shimacieho systému
1: Zadat vztaZzny bod do osi snimacieho systému

Snimanie osi TS: Sur. 1. osi Q382 (absolutne):
Suradnica snimacieho bodu na hlavnej osi roviny
obrabania, na ktori sa ma vloZit vztazny bod v
osi snimacieho systému. Uginné len, ak Q381 = 1.
Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

Snimanie osi TS: Sur. 2. osi Q383 (absolutne):
Suradnica snimacieho bodu na vedfajSej osi roviny
obrabania, na ktoru sa méa zadat vztazny bod v
osi snimacieho systému. Uginné len, ak Q381 = 1.
Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

Snimanie osi TS: Sur. 3. osi Q384 (absolutne):
Suradnica snimacieho bodu na osi snimacieho
systému, na ktoru sa ma zadat' vztazny bod v osi
shimacieho systému. Ug&inné len, ak Q381 = 1.
Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

Novy vzt'azny bod, os TS Q333 (absolutne):
Suradnica na osi snimacieho systému, na ktord ma
TNC zadat vztazny bod. Zakladné nastavenie = 0.
Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999
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Cykly snimacieho systému: Automatické zistenie vztaznych bodov
15.3 VZTAZNY BOD, STRED VYSTUPKU (cyklus 409, DIN/ISO: G409)

15.3 VZTAZNY BOD, STRED VYSTUPKU
(cyklus 409, DIN/ISO: G409)

Priebeh cyklu

Cyklus snimacieho systému 409 uréuje stredovy bod vystupku a vi
zadava tento stredovy bod ako vztazny bod. Volitelné méze TNC
tento stredovy bod zapisat' aj do tabulky nulovych bodov alebo ©
tabulky Preset. @

1 TNC polohuje snimaci systém rychloposuvom (hodnota zo ( )

stipca FMAX) a polohovacou logikou (pozri "Odpracovanie
cyklov snimacieho systému", Strana 272) k snimaciemu bodu
TNC vypocita snimacie body z udajov v cykle a bezpelnostnej g

vzdialenosti zo stipca SET_UP tabulky snimacieho systému E\

2 Nasledne sa snimaci systém presunie na viozenu vysku )
merania a vykona prvé snimanie so snimacim posuvom (stlpec
F).

3 Potom snimaci systém prejde na bezpecnej vySke k dalSiemu
snimaciemu bodu 2 a vykona tam druhé snimanie

4 Nakoniec polohuje TNC snimaci systém spat na bezpecnu
vy8ku a spracuje zisteny vztazny bod v zavislosti od parametra
cyklu Q303 a Q305 (pozri "Spolo€né znaky vSetkych snimacich
cyklov na zadavanie vztazného bodu", Strana 298) a ulozi
aktualne hodnoty v niZ8ie uvedenych parametroch Q

5 Na zelanie potom TNC zisti v osobitnom snimacom procese
eSte vztazny bod v osi snimacieho systému

Cislo parametra Vyznam

Q166 Skuto€na hodnota namerane;j Sirky
vystupku

Q157 Skuto¢na hodnota polohy stredovej
osi

Pri programovani dodrzujte!

' Pozor, nebezpecenstvo kolizie!
Na zabranenie kolizie medzi snimacim systémom a
o obrobkom zadajte pozadovanu Sirku vystupku radsej
vacsiu.

Pred definiciou cyklu musite mat naprogramované
vyvolanie nastroja na definovanie osi snimacieho
systému.

Ak s cyklom snimacieho systému zadate vztazny bod
(Q303 = 0) a naviac pouzijete snimanie osi TS (Q381
= 1), nesmie byt aktivny Ziadny prepocet suradnic.
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VZTAZNY BOD, STRED VYSTUPKU (cyklus 409, DIN/ISO: G409) 15.3

Parametre cyklu

99 ’
o

Stred 1. osi Q321 (absolutne): Stred vystupku
na hlavnej osi roviny obrabania. Vstupny rozsah
-99999,9999 az 99999,9999

Stred 2. osi Q322 (absolltne): Stred vystupku na
vedlajsej osi roviny obrabania. Vstupny rozsah
-99999,9999 az 99999,9999

Sirka vystupku Q311 (inkrementalne): Sirka
vystupku bez ohladu na polohu v rovine obrabania.
Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Os merania Q272: Os roviny obrabania, v ktorej sa
ma meranie vykonat’

1: Hlavna os = os merania

2: VedlajSia os = 0s merania

Vyska merania v osi snimacieho systému Q261
(absolutne): Suradnica stredu gulf6¢ky (= bod
dotyku) v osi snimacieho systému, na ktorej sa ma
vykonat’ meranie. Vstupny rozsah -99999,9999 az
99999,9999

Bezpecnostna vzdialenost’ Q320 (inkrementalne):
Dodato¢na vzdialenost medzi meranym bodom a
guléCkou snimacieho systému. Q320 pbsobi ako
dopInok k SET_UP (tabulka snimacieho systému).
Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Bezpecna vyska Q260 (absolutne): Suradnica v osi
shimacieho systému, v ktorej nemdze ddjst ku kolizii
medzi snimacim systémom a obrobkom (upinacim
prostriedkom). Vstupny rozsah -99999,9999 az
99999,9999

Cislo v tabulke Q305: Zadaijte ¢&islo v tabulke
nulovych bodov/tabufke predvolieb, pod ktorym ma
TNC uloZit suradnice stredu vystupku. Pri zadani
Q305=0 nastavi TNC automaticky zobrazenie tak,
Ze novy vztazny bod lezi v strede drazky. Vstupny
rozsah 0 az 2999

Novy vzt'azny bod: Q405 (absolutne): Suradnica
na osi merania, do ktorej ma TNC umiestnit’ zisteny
stred vystupku. Zakladné nastavenie = 0. Vstupny
rozsah -99999,9999 az 99999,9999

Odovzdanie nameranej hodnoty (0, 1) Q303:
Tymto parametrom definujete, ¢i sa ma zistené
zakladné natocCenie ulozit do tabulky nulovych
bodov alebo do tabufky predvolieb:

0: Zistené zakladné natoCenie zapisat ako
posunutie nulového bodu do aktivnej tabulky
nulovych bodov. Ako vztazny systém je aktivny
suradnicovy systém obrobku

1: Zapisat zistené zakladné nato¢enie do tabulky
predvolieb. Vztaznym systémom je suradnicovy
systém stroja (REF systém)

Snimanie v osi TS Q381: Tymto parametrom urcite,
¢i ma TNC zadat do osi snimacieho systému aj
vztazny bod:

0: Nezadat vztazny bod do osi snimacieho systému
1: Zadat vztazny bod do osi snimacieho systému
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Cykly snimacieho systému: Automatické zistenie vztaznych bodov
15.3 VZTAZNY BOD, STRED VYSTUPKU (cyklus 409, DIN/ISO: G409)

306

Snimanie osi TS: Sar. 1. osi Q382 (absolutne):
Suradnica snimacieho bodu na hlavnej osi roviny
obrabania, na ktoru sa ma vlozit vztazny bod v
osi snimacieho systému. Ug&inné len, ak Q381 = 1.
Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

Snimanie osi TS: Sur. 2. osi Q383 (absolutne):
Suradnica snimacieho bodu na vedlajSej osi roviny
obrabania, na ktoru sa ma zadat vztazny bod v
osi snimacieho systému. Uginné len, ak Q381 = 1.
Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

Snimanie osi TS: Sur. 3. osi Q384 (absolutne):
Suradnica snimacieho bodu na osi snimacieho
systému, na ktord sa ma zadat' vztazny bod v osi
snimacieho systému. Ug&inné len, ak Q381 = 1.
Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

Novy vzt'azny bod, os TS Q333 (absolutne):
Suradnica na osi snimacieho systému, na ktoru ma
TNC zadat' vztazny bod. Zakladné nastavenie = 0.
Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999
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VZTAZNY BOD, VNUTORNY OBDLZNIK (cyklus 410, DIN/ 15.4

15.4 VZTAZNY BOD, VNUTORNY

OBDLZNIK (cyklus 410, DIN/ISO: G410)

Priebeh cyklu

Cyklus snimacieho systému 410 uréuje stredovy bod pravouhlého
vyrezu a zada tento stredovy bod ako vztazny bod. Volitefné moze
TNC tento stredovy bod zapisat aj do tabulky nulovych bodov
alebo tabulky Preset.

1

TNC polohuje snimaci systém rychloposuvom (hodnota zo
stipca FMAX) a polohovacou logikou (pozri "Odpracovanie
cyklov snimacieho systému", Strana 272) k snimaciemu bodu
TNC vypocita snimacie body z udajov v cykle a bezpelnostnej
vzdialenosti zo stipca SET_UP tabulky snimacieho systému

Nasledne sa snimaci systém presunie na vlozenu vysku
merania a vykona prvé snimanie so snimacim posuvom (stlpec
F).

Potom sa snimaci systém posuva bud osovo paralelne

na meracej vyske, alebo linearne na bezpecnej vyske k

najblizSiemu snimaciemu bodu 2 a vykona tam druhé snimanie

TNC polohuje snimaci systém k snimaciemu bodu 2 a potom k
snimaciemu bodu 4 a vykona tam tretie, prip. Stvrté snimanie

Nasledne TNC polohuje snimaci systém spat na bezpec¢nu
vysku a spracuje zisteny vztazny bod v zavislosti od parametra
cyklu Q303 a Q305 (pozri ")

Na zelanie potom TNC zisti v osobithom snimacom procese
eSte vztazny bod v osi snimacieho systému a ulozi aktualne
hodnoty v nasledujucich parametroch Q

Cislo parametra Vyznam

Q151 Skuto&na hodnota stredu hlavnej osi

Q152 Skuto€na hodnota stredu vedlajSej osi

Q154 Skutoéna hodnota dizky strany

hlavnej osi

Q155 Skutoéna hodnota dizky strany

vedlajsej osi
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Cykly snimacieho systému: Automatické zistenie vztaznych bodov

15.4 VZTAZNY BOD, VNUTORNY OBDLZNIK (cyklus 410, DIN/
ISO: G410)

Pri programovani dodrzujte!

' Pozor, nebezpecenstvo kolizie!
Na zabranenie kolizii medzi snimacim systémom a
o obrobkom zadajte 1. a 2. dIZku strany vyrezu radSej
mensie.

Ak rozmer vyrezu a bezpecnostna vzdialenost
nedovolia predpolohovanie v blizkosti snimacich
bodov, vychadza TNC so snimanim zo stredu
vyrezu. Medzi tyrmi meracimi bodmi sa snimaci
systém potom neposuva na bezpecnej vyske.
Pred definiciou cyklu musite mat naprogramované
vyvolanie nastroja na definovanie osi snimacieho
systému.

Ak s cyklom snimacieho systému zadate vztazny bod
(Q303 = 0) a naviac pouzijete snimanie osi TS (Q381
= 1), nesmie byt aktivny Ziadny prepocet suradnic.
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VZTAZNY BOD, VNUTORNY OBDLZNIK (cyklus 410, DIN/ 15.4

Parametre cyklu

410 >

Stred 1. osi Q321 (absolutne): Stred vyrezu v
hlavnej osi roviny obrdbania. Vstupny rozsah
-99999,9999 az 99999,9999

Stred 2. osi Q322 (absolltne): Stred vyrezu na
vedlajsej osi roviny obrabania. Vstupny rozsah
-99999,9999 az 99999,9999

1. dizka strany Q323 Dizka vyrezu rovnobezna s
hlavnhou osou roviny obrabania. Vstupny rozsah 0 az
99999,9999

2. dizka strany Q324 (inkrementélne): Dizka vyrezu
rovnhobezZna s vedlajSou osou roviny obrabania.
Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Vyska merania v osi snimacieho systému Q261
(absolutne): Suradnica stredu gulf6¢ky (= bod
dotyku) v osi snimacieho systému, na ktorej sa ma
vykonat’ meranie. Vstupny rozsah -99999,9999 az

99999,9999

Bezpecnostna vzdialenost’ Q320 (inkrementalne):
Dodato¢na vzdialenost medzi meranym bodom a
guléCkou snimacieho systému. Q320 pbsobi ako
dopInok k SET_UP (tabulka snimacieho systému).

Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Bezpecna vyska Q260 (absolutne): Suradnica v osi
shimacieho systému, v ktorej nemdze ddjst ku kolizii
medzi snimacim systémom a obrobkom (upinacim
prostriedkom). Vstupny rozsah -99999,9999 az
99999,9999

Pohyb na bezpecnu vysku Q301: Tymto
parametrom urcite, ako sa ma snimaci systém
posuvat medzi meranymi bodmi:

0: Medzi meranymi bodmi posuvat na meranej
vySke

1: Medzi meranymi bodmi posuvat na bezpecnej
vySke

Cislo nulového bodu v tabulke Q305: Zadaijte &islo
v tabulke nulovych bodov/tabufke predvolieb, pod
ktorym ma TNC uloZit suradnice stredu vyrezu.
Pri zadani Q305=0 nastavi TNC automaticky
zobrazenie tak, Ze novy vztazny bod leZi v strede
vyrezu. Vstupny rozsah 0 az 2999

Novy vzt'azny bod, hlavna os: Q331 (absolutne):
Suradnica na hlavnej osi, do ktorej ma TNC
umiestnit’ zisteny stred vyrezu. Zakladné nastavenie
= 0. Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999
Novy vzt'azny bod, vedlajsia os Q332 (absolutne):
Suradnica na vedlajSej osi, do ktorej ma TNC
umiestnit’ zisteny stred vyrezu. Zakladné nastavenie
= 0. Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999
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Cykly snimacieho systému: Automatické zistenie vztaznych bodov
15.4 VZTAZNY BOD, VNUTORNY OBDLZNIK (cyklus 410, DIN/

310

ISO: G410)

Odovzdanie nameranej hodnoty (0, 1) Q303:
Tymto parametrom definujete, ¢i sa ma zisteny
vztazny bod ulozit do tabulky nulovych bodov alebo
do tabulky predvolieb:

-1: Nepouzivat! TNC zapiSe, ked sa nacitavaju
staré programy (pozri "Spolo¢né znaky vSetkych
snimacich cyklov na zadavanie vztazného bodu",
Strana 298)

0: Zapisat zisteny vztazny bod do aktivnej tabulky
nulovych bodov. Ako vztazny systém je aktivny
suradnicovy systém obrobku

1. Zapisat zisteny vztazny bod do tabulky
predvolieb. Vztaznym systémom je suradnicovy
systém stroja (REF systém)

Snimanie v osi TS Q381: Tymto parametrom urcite,
¢i ma TNC zadat do osi snimacieho systému aj
vztazny bod:

0: Nezadat vztazny bod do osi shimacieho systému
1: Zadat vztaZzny bod do osi snimacieho systému

Snimanie osi TS: Sur. 1. osi Q382 (absolutne):
Suradnica snimacieho bodu na hlavnej osi roviny
obrabania, na ktori sa ma vloZit vztazny bod v
osi snimacieho systému. Uginné len, ak Q381 = 1.
Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

Snimanie osi TS: Sur. 2. osi Q383 (absolutne):
Suradnica snimacieho bodu na vedfajSej osi roviny
obrabania, na ktoru sa méa zadat vztazny bod v
osi snimacieho systému. Uginné len, ak Q381 = 1.
Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

Snimanie osi TS: Sur. 3. osi Q384 (absolutne):
Suradnica snimacieho bodu na osi snimacieho
systému, na ktoru sa ma zadat' vztazny bod v osi
shimacieho systému. Ug&inné len, ak Q381 = 1.
Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999
Novy vzt'azny bod: Q333 (absolutne): Suradnica,
na ktord ma TNC vlozit vztazny bod. Zakladné
nastavenie = 0. Vstupny rozsah -99999,9999 az
99999,9999
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VZTAZNY BOD, VONKAJSI OBDLZNIK (cyklus 411, DIN/ISO: G411) 15.5

15.5 VZTAZNY BOD, VONKAJSiI OBDLZNIK

(cyklus 411, DIN/ISO: G411)

Priebeh cyklu

Cyklus snimacieho systému 411 uréuje stredovy bod obdiZnikového

Capu a zadava jeho stred ako vztazny bod. Volitefné méze TNC
tento stredovy bod zapisat' aj do tabulky nulovych bodov alebo
tabulky Preset.

1 TNC polohuje snimaci systém rychloposuvom (hodnota zo
stlpca FMAX) a polohovacou logikou (pozri "Odpracovanie
cyklov snimacieho systému", Strana 272) k snimaciemu bodu

TNC vypocita snimacie body z udajov v cykle a bezpelnostnej

vzdialenosti zo stipca SET_UP tabulky snimacieho systému
2 Nasledne sa snimaci systém presunie na viozenu vysku

merania a vykona prvé snimanie so snimacim posuvom (stipec

F).
3 Potom sa snimaci systém posuva bud osovo paralelne
na meracej vyske, alebo linearne na bezpecnej vyske k

najblizSiemu snimaciemu bodu 2 a vykona tam druhé snimanie
4 TNC polohuje snimaci systém k snimaciemu bodu 2 a potom k

snimaciemu bodu 4 a vykona tam tretie, prip. Stvrté snimanie
5 Nasledne TNC polohuje snimaci systém spat na bezpeénu

vySku a spracuje zisteny vztazny bod v zavislosti od parametra
cyklu Q303 a Q305 (pozri "Spolocné znaky vSetkych snimacich

cyklov na zadavanie vztazného bodu", Strana 298)

6 Na zelanie potom TNC zisti v osobithom snimacom procese
eSte vztazny bod v osi snimacieho systému a ulozi aktualne
hodnoty v nasledujucich parametroch Q

Cislo parametra Vyznam

Q151 Skuto&na hodnota stredu hlavnej osi

Q152 Skuto€na hodnota stredu vedlajSej osi

Q154 Skutoéna hodnota dizky strany
hlavnej osi

Q155 Skutoéna hodnota dizky strany

vedlajsej osi

Pri programovani dodrzujte!

' Pozor, nebezpecenstvo kolizie!
Na zabranenie kolizii medzi snimacim systémom
o a obrobkom zadajte 1. a 2. dizku strany vyCnelka

radSej vacsie.
Pred definiciou cyklu musite mat' naprogramované

vyvolanie nastroja na definovanie osi snimacieho
systému.

Ak s cyklom snimacieho systému zadate vztazny bod
(Q303 = 0) a naviac pouzijete snimanie osi TS (Q381

= 1), nesmie byt aktivny Ziadny prepocet suradnic.
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Cykly snimacieho systému: Automatické zistenie vztaznych bodov
15.5 VZTAZNY BOD, VONKAJSIi OBDLZNIK (cyklus 411, DIN/ISO: G411)

Parametre cyklu

411

312

4

Stred 1. osi Q321 (absolutne): Stred vycnelka
na hlavnej osi roviny obrabania. Vstupny rozsah
-99999,9999 az 99999,9999

Stred 2. osi Q322 (absolltne): Stred vy¢nelka na
vedlajsej osi roviny obrabania. Vstupny rozsah
-99999,9999 az 99999,9999

1. dizka strany Q323 Dizka vyénelka, rovnobezna s
hlavnhou osou roviny obrabania. Vstupny rozsah 0 az
99999,9999

2. dizka strany Q324 Dizka vyé&nelka, rovnobezna s
vedlajdou osou roviny obrabania. Vstupny rozsah 0
az 99999,9999

Vyska merania v osi snimacieho systému Q261
(absolutne): Suradnica stredu gulf6¢ky (= bod
dotyku) v osi snimacieho systému, na ktorej sa ma
vykonat’ meranie. Vstupny rozsah -99999,9999 az
99999,9999

Bezpecnostna vzdialenost’ Q320 (inkrementalne):
Dodato¢na vzdialenost medzi meranym bodom a
guléCkou snimacieho systému. Q320 pbsobi ako
dopInok k SET_UP (tabulka snimacieho systému).
Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Bezpecna vyska Q260 (absolutne): Suradnica v osi
shimacieho systému, v ktorej nemdze ddjst ku kolizii
medzi snimacim systémom a obrobkom (upinacim
prostriedkom). Vstupny rozsah -99999,9999 az
99999,9999

Pohyb na bezpecnu vysku Q301: Tymto
parametrom urcite, ako sa ma snimaci systém
posuvat medzi meranymi bodmi:

0: Medzi meranymi bodmi posuvat na meranej
vySke

1: Medzi meranymi bodmi posuvat na bezpecnej
vySke

Cislo nulového bodu v tabulke Q305: Zadaijte &islo
v tabulke nulovych bodov/tabufke predvolieb, pod
ktorym m& TNC uloZit suradnice stredu vy€nelka.
Pri zadani Q305=0 nastavi TNC automaticky
zobrazenie tak, Ze novy vztazny bod leZi v strede
vy¢nelka. Vstupny rozsah 0 az 2999

Novy vzt'azny bod, hlavna os Q331 (absolutne):
Suradnica na hlavnej osi, do ktorej ma TNC
umiestnit’ zisteny stred vy¢nelka. Zakladné
nastavenie = 0. Vstupny rozsah -99999,9999 az
99999,9999

Novy vzt'azny bod, vedlajsia os Q332 (absolutne):
Suradnica na vedlajSej osi, do ktorej ma TNC
umiestnit’ zisteny stred vy¢nelka. Zakladné
nastavenie = 0. Vstupny rozsah -99999,9999 az
99999,9999

SET_UP(TCHPROBE.TP)

YA Q323 Q320
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5 TCH PROBE 411 VZTBD OBDLZNIK
VONK.

Q321=+50 ;STRED 1. OSI
Q322=+50 ;STRED 2. OSI
Q323=60 ;1. DLZKA STRANY
Q324=20 ;2. DLZKA STRANY
Q261=-5 ;VYSKA MERANIA
Q320=0  ;BEZP. VZDIALENOST
Q260=+20 ;BEZPECNA VYSKA
Q301=0  ;POHYB NA BEZP.
VYSKE
Q305=0 ;C.V TABULKE
Q331=+0 ;VZTAZNY BOD
Q332=+0 ;VZTAINY BOD

Q303=+1 ;ODOVZDANIE
NAMERANEJ HODNOTY

Q381=1  ;SNIMANIE OSI TS
Q382=+85 ;1. SUR. PRE OS TS
Q383=+50 ;2. SUR. PRE OS TS
Q384=+0 ;3. SUR. PRE OS TS
Q333=+1 ;VZTAINY BOD
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VZTAZNY BOD, VONKAJSI OBDLZNIK (cyklus 411, DIN/ISO: G411) 15.5

» Odovzdanie nameranej hodnoty (0, 1) Q303:
Tymto parametrom definujete, ¢i sa ma zisteny
vztazny bod ulozit do tabulky nulovych bodov alebo
do tabulky predvolieb:

-1: Nepouzivat! TNC zapiSe, ked sa nacitavaju
staré programy (pozri "Spolo¢né znaky vSetkych
snimacich cyklov na zadavanie vztazného bodu",
Strana 298)

0: Zapisat zisteny vztazny bod do aktivnej tabulky
nulovych bodov. Ako vztazny systém je aktivny
suradnicovy systém obrobku

1. Zapisat zisteny vztazny bod do tabulky
predvolieb. Vztaznym systémom je suradnicovy
systém stroja (REF systém)

» Snimanie v osi TS Q381: Tymto parametrom urcite,
¢i ma TNC zadat do osi snimacieho systému aj
vztazny bod:

0: Nezadat vztazny bod do osi shimacieho systému
1: Zadat vztaZzny bod do osi snimacieho systému

» Snimanie osi TS: Sur. 1. osi Q382 (absolutne):
Suradnica snimacieho bodu na hlavnej osi roviny
obrabania, na ktori sa ma vloZit vztazny bod v
osi snimacieho systému. Uginné len, ak Q381 = 1.
Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

» Snimanie osi TS: Sur. 2. osi Q383 (absolutne):
Suradnica snimacieho bodu na vedfajSej osi roviny
obrabania, na ktoru sa méa zadat vztazny bod v
osi snimacieho systému. Uginné len, ak Q381 = 1.
Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

» Snimanie osi TS: Sar. 3. osi Q384 (absolutne):
Suradnica snimacieho bodu na osi snimacieho
systému, na ktoru sa ma zadat' vztazny bod v osi
shimacieho systému. Ug&inné len, ak Q381 = 1.
Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

» Novy vzt'azny bod, os TS Q333 (absolutne):
Suradnica na osi snimacieho systému, na ktord ma
TNC zadat vztazny bod. Zakladné nastavenie = 0.
Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999
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Cykly snimacieho systému: Automatické zistenie vztaznych bodov
15.6 VZTAZNY BOD, VNUTORNY KRUH (cyklus 412, DIN/ISO: G412)

15.6 VZTAZNY BOD, VNUTORNY KRUH
(cyklus 412, DIN/ISO: G412)

Priebeh cyklu

Cyklus snimacieho systému 412 urcuje stredovy bod kruhového vi
vyrezu (otvor) a zada tento stredovy bod ako vztazny bod. Volitelné
mébze TNC tento stredovy bod zapisat aj do tabufky nulovych
bodov alebo tabulky Preset.

1 TNC polohuje snimaci systém rychloposuvom (hodnota zo
stipca FMAX) a polohovacou logikou (pozri "Odpracovanie
cyklov snimacieho systému", Strana 272) k snimaciemu bodu
TNC vypocita snimacie body z udajov v cykle a bezpelnostnej
vzdialenosti zo stipca SET_UP tabulky snimacieho systému

2 Nasledne sa snimaci systém presunie na viozenu vysku
merania a vykona prvé snimanie so snimacim posuvom
(stipec F). TNC ur&i smer snimania automaticky v zavislosti od
naprogramovaného zaciato¢ného uhla

3 Potom snimaci systém cirkuluje, bud’ na meranej vyske, alebo

na bezpecnej vyske, k najblizS§iemu snimaciemu bodu 2 a
vykona tam druhé snimanie

4 TNC polohuje snimaci systém k snimaciemu bodu 2 a potom k
snimaciemu bodu 4 a vykona tam tretie, prip. Stvrté snimanie

5 Nakoniec polohuje TNC snimaci systém spat na bezpe¢nu
vySku a spracuje zisteny vztazny bod v zavislosti od parametra
cyklu Q303 a Q305 (pozri "Spolocné znaky vSetkych snimacich
cyklov na zadavanie vztazného bodu", Strana 298) a ulozZi
aktualne hodnoty v niZ8ie uvedenych parametroch Q

6 Na zelanie potom TNC zisti v osobithom snimacom procese
este vztazny bod v osi snimacieho systému

Cislo parametra Vyznam

Q151 Skuto&na hodnota stredu hlavnej osi
Q152 Skuto€na hodnota stredu vedlajSej osi
Q153 Skutoéna hodnota priemeru
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VZTAZNY BOD, VNUTORNY KRUH (cyklus 412, DIN/ISO: G412) 15.6

Pri programovani dodrzujte!

' Pozor, nebezpecenstvo kolizie!
Na zabranenie kolizie medzi snimacim systémom
® a obrobkom zadajte poZzadovany priemer vyrezu

(otvoru) skor maly.

Ak rozmer vyrezu a bezpecnostna vzdialenost
nedovolia predpolohovanie v blizkosti snimacich
bodov, vychadza TNC so snimanim zo stredu
vyrezu. Medzi tyrmi meracimi bodmi sa snimaci
systém potom neposuva na bezpec€nej vySke.

Cim mensi naprogramujete uhlovy krok Q247, tym
nepresnejSie vyrata TNC vztazny bod. Minimalna
vstupna hodnota: 5°

Pred definiciou cyklu musite mat naprogramované
vyvolanie nastroja na definovanie osi snimacieho
systému.

Ak s cyklom snimacieho systému zadate vztazny bod
(Q303 = 0) a naviac pouzijete snimanie osi TS (Q381
= 1), nesmie byt aktivny Ziadny prepocet suradnic.
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Cykly snimacieho systému: Automatické zistenie vztaznych bodov
15.6 VZTAZNY BOD, VNUTORNY KRUH (cyklus 412, DIN/ISO: G412)

Parametre cyklu

412

®

31

6

4

Stred 1. osi Q321 (absolutne): Stred vyrezu v
hlavnej osi roviny obrdbania. Vstupny rozsah
-99999,9999 az 99999,9999

Stred 2. osi Q322 (absolltne): Stred vyrezu na
vedlajSej osi roviny obrabania. Ak programujete
Q322 = 0 potom TNC nasmeruje stred otvoru na
kladnu os Y, ak programujete Q322 nerovné 0,
potom TNC nasmeruje stred otvoru na pozadovanu
polohu. Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

Pozadovany priemer Q262 (absolutne): Priblizny
priemer kruhového vyrezu (otvor). Hodnotu zadajte
radSej mensiu. Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Zaciatocny uhol Q325 (absolutne): Uhol medzi
hlavnou osou roviny obrabania a prvym snimanym
bodom. Vstupny rozsah -360,000 az 360,000

Uhlovy krok Q247 (inkrementalne): Uhol medzi
dvoma meranymi bodmi, znamienko uhlového kroku
definuje smer otacania (- = v smere hodinovych
ruciciek), ktorym sa snimaci systém presunie na
nasledujuci merany bod. Ak chcete merat obluky,
programujte uhlovy krok mensi ako 90°. Vstupny
rozsah -120,000 az 120,000

Vyska merania v osi snimacieho systému Q261
(absolutne): Suradnica stredu gul6¢ky (= bod
dotyku) v osi snimacieho systému, na ktorej sa ma
vykonat meranie. Vstupny rozsah -99999,9999 az
99999,9999

Bezpecnostna vzdialenost’ Q320 (inkrementalne):
Dodato¢na vzdialenost medzi meranym bodom a
gulé€kou snimacieho systému. Q320 pbsobi ako
doplnok k SET_UP (tabulka snimacieho systému).
Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Bezpecna vyska Q260 (absolutne): Suradnica v osi
shimacieho systému, v ktorej nemdze dojst ku kolizii
medzi snimacim systémom a obrobkom (upinacim
prostriedkom). Vstupny rozsah -99999,9999 az
99999,9999

Pohyb na bezpecnu vysku Q301: Tymto
parametrom urcite, ako sa ma snimaci systém
posuvat medzi meranymi bodmi:

0: Medzi meranymi bodmi posuvat na meranej
vyske

1: Medzi meranymi bodmi posuvat na bezpecnej
vyske

Cislo nulového bodu v tabulke Q305: Zadajte gislo
v tabulke nulovych bodov/tabufke predvolieb, pod
ktorym ma TNC ulozit suradnice stredu vyrezu.
Pri zadani Q305=0 nastavi TNC automaticky
zobrazenie tak, Zze novy vztazny bod lezi v strede
vyrezu. Vstupny rozsah 0 az 2999

Novy vzt'azny bod, hlavna os: Q331 (absolutne):
Suradnica na hlavnej osi, do ktorej ma TNC
umiestnit’ zisteny stred vyrezu. Zakladné nastavenie
= 0. Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999
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SET_UP(TCHPROBE.TP) X
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Q320
Bloky NC

5 TCH PROBE 412 VZTBD VNUTORNY
KRUH

Q321=+50 ;STRED 1. OSI
Q322=+50 ;STRED 2. OSI
Q262=75 ;POZADOVANY PRIEMER
Q325=+0 ;ZACIATOCNY UHOL
Q247=+60 ;UHLOVY KROK
Q261=-5 ;VYSKA MERANIA
Q320=0  ;BEZP. VZDIALENOST
Q260=+20 ;BEZPECNA VYSKA
Q301=0  ;POHYB NA BEZP.
VYSKE
Q305=12 ;C. V TABULKE
Q331=+0 ;VZTAZNY BOD
Q332=+0 ;VZTAZNY BOD

Q303=+1 ;ODOVZDANIE
NAMERANEJ HODNOTY

Q381=1  ;SNIMANIE OSI TS

Q382=+85 ;1. SUR. PRE OS TS
Q383=+50 ;2. SUR. PRE OS TS
Q384=+0 ;3. SUR. PRE OS TS
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VZTAZNY BOD, VNUTORNY KRUH (cyklus 412, DIN/ISO: G412) 15.6

» Novy vzt'azny bod, vedlajsia os Q332 (absolutne):
Suradnica na vedlajSej osi, do ktorej ma TNC
umiestnit’ zisteny stred vyrezu. Zakladné nastavenie
= 0. Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

» Odovzdanie nameranej hodnoty (0, 1) Q303:
Tymto parametrom definujete, ¢i sa ma zisteny
vztazny bod uloZit do tabulky nulovych bodov alebo
do tabulky predvolieb:

-1: Nepouzivat! TNC zapiSe, ked sa nacitavaju
staré programy (pozri "Spolo¢né znaky vSetkych
snimacich cyklov na zadavanie vztazného bodu",
Strana 298)

0: Zapisat zisteny vztazny bod do aktivnej tabulky
nulovych bodov. Ako vztazny systém je aktivny
suradnicovy systém obrobku

1: Zapisat zisteny vztazny bod do tabulky
predvolieb. Vztaznym systémom je suradnicovy
systém stroja (REF systém)

> Snimanie v osi TS Q381: Tymto parametrom urcite,
¢i ma TNC zadat do osi snimacieho systému aj
vztazny bod:

0: Nezadat vztazny bod do osi snimacieho systému
1: Zadat vztazny bod do osi snimacieho systému

» Snimanie osi TS: Sur. 1. osi Q382 (absolutne):
Suradnica snimacieho bodu na hlavnej osi roviny
obrabania, na ktort sa ma vloZit vztazny bod v
osi snimacieho systému. Uginné len, ak Q381 = 1.
Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

» Snimanie osi TS: Sar. 2. osi Q383 (absolutne):
Suradnica snimacieho bodu na vedfajSej osi roviny
obrabania, na ktoru sa méa zadat vztazny bod v
osi snimacieho systému. Uginné len, ak Q381 = 1.
Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

» Snimanie osi TS: Sar. 3. osi Q384 (absolutne):
Suradnica snimacieho bodu na osi snimacieho
systému, na ktoru sa ma zadat vztazny bod v osi
shimacieho systému. U&inné len, ak Q381 = 1.
Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

» Novy vzt'azny bod, os TS Q333 (absolutne):
Suradnica na osi snimacieho systému, na ktord ma
TNC zadat vztazny bod. Zakladné nastavenie = 0.
Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

» Pocet meranych bodov (4/3) Q423: Tymto
parametrom uréite, & ma TNC merat vy&nelok
pomocou 4 alebo 3 snimani:

4: Pouzit 4 merané body ($tandardné nastavenie)
3: Pouzit' 3 merané body

» Sposob posuvu? Priamka=0/kruh=1 Q365: Urcite,
pomocou ktorej drahovej funkcie sa ma nastroj
posuvat medzi meranymi bodmi, ak je aktivny posuv
v bezpecénej vyske (Q301=1):

0: Presuvat medzi obrabacimi operaciami na
priamke

1: Presuvat medzi obrabacimi operaciami kruhovo
na priemere rozstupovej kruznice
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Q333=+1 ;VZTAZINY BOD

Q423=4  ;POCET MERANYCH
BODOV

Q365=1 ;SPOSOB POSUVU
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Cykly snimacieho systému: Automatické zistenie vztaznych bodov
15.7 VZTAZNY BOD, VONKAJSI KRUH (cyklus 413, DIN/ISO: G413)

15.7 VZTAZNY BOD, VONKAJSI KRUH
(cyklus 413, DIN/ISO: G413)

Priebeh cyklu

Cyklus snimacieho systému 413 uréuje stredovy bod kruhového vi
Capu a zadava tento stredovy bod ako vztazny bod. Volitefné méze
TNC tento stredovy bod zapisat aj do tabulky nulovych bodov
alebo tabulky Preset.

1 TNC polohuje snimaci systém rychloposuvom (hodnota zo
stipca FMAX) a polohovacou logikou (pozri "Odpracovanie
cyklov snimacieho systému", Strana 272) k snimaciemu bodu
TNC vypocita snimacie body z udajov v cykle a bezpelnostnej
vzdialenosti zo stipca SET_UP tabulky snimacieho systému

2 Nasledne sa snimaci systém presunie na viozenu vysku
merania a vykona prvé snimanie so snimacim posuvom
(stipec F). TNC ur&i smer snimania automaticky v zavislosti od
naprogramovaného zaciato¢ného uhla

3 Potom snimaci systém cirkuluje, bud’ na meranej vyske, alebo

na bezpecnej vyske, k najblizS§iemu snimaciemu bodu 2 a
vykona tam druhé snimanie

4 TNC polohuje snimaci systém k snimaciemu bodu 2 a potom k
snimaciemu bodu 4 a vykona tam tretie, prip. Stvrté snimanie

5 Nakoniec polohuje TNC snimaci systém spat na bezpe¢nu
vySku a spracuje zisteny vztazny bod v zavislosti od parametra
cyklu Q303 a Q305 (pozri "Spolocné znaky vSetkych snimacich
cyklov na zadavanie vztazného bodu", Strana 298) a ulozZi
aktualne hodnoty v niZ8ie uvedenych parametroch Q

6 Na zelanie potom TNC zisti v osobithom snimacom procese
este vztazny bod v osi snimacieho systému

Cislo parametra Vyznam

Q151 Skuto&na hodnota stredu hlavnej osi
Q152 Skuto€na hodnota stredu vedlajSej osi
Q153 Skutoéna hodnota priemeru

Pri programovani dodrzujte!

' Pozor, nebezpecenstvo kolizie!
Na zabranenie kolizie medzi snimacim systémom
o a obrobkom zadajte pozadovany priemer vyénelka

radSej vacsi.

Pred definiciou cyklu musite mat naprogramované
vyvolanie nastroja na definovanie osi snimacieho
systému.

Cim mensi naprogramujete uhlovy krok Q247, tym
nepresnejSie vyrata TNC vztazny bod. Minimalna
vstupna hodnota: 5°

Ak s cyklom snimacieho systému zadate vztazny bod
(Q303 = 0) a naviac pouzijete snimanie osi TS (Q381
= 1), nesmie byt aktivny Ziadny prepocet suradnic.
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VZTAZNY BOD, VONKAJSI KRUH (cyklus 413, DIN/ISO: G413) 15.7

Parametre cyklu

413

4

Stred 1. osi Q321 (absolutne): Stred vycnelka
na hlavnej osi roviny obrabania. Vstupny rozsah
-99999,9999 az 99999,9999

Stred 2. osi Q322 (absolltne): Stred vy¢nelka na
vedlajSej osi roviny obrabania. Ak programujete
Q322 = 0, potom TNC nasmeruje stred otvoru na
kladnu os Y, ak programujete Q322 nerovné 0,
potom TNC nasmeruje stred otvoru na pozadovanu
polohu. Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

Pozadovany priemer Q262 (absolutne): Priblizny
priemer vyénelka. Hodnotu zadajte rad3ej vacsiu.
Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Zaciatocny uhol Q325 (absolutne): Uhol medzi
hlavnou osou roviny obrabania a prvym snimanym
bodom. Vstupny rozsah -360,000 az 360,000

Uhlovy krok Q247 (inkrementalne): Uhol medzi
dvoma meranymi bodmi, znamienko uhlového kroku
definuje smer otacania (- = v smere hodinovych
ruciciek), ktorym sa snimaci systém presunie na
nasledujuci merany bod. Ak chcete merat obluky,
programujte uhlovy krok mensi ako 90°. Vstupny
rozsah -120,000 az 120,000

Vyska merania v osi snimacieho systému Q261
(absolutne): Suradnica stredu gul6¢ky (= bod
dotyku) v osi snimacieho systému, na ktorej sa ma
vykonat meranie. Vstupny rozsah -99999,9999 az

99999,9999

Bezpecnostna vzdialenost’ Q320 (inkrementalne):
Dodato¢na vzdialenost medzi meranym bodom a
gulé€kou snimacieho systému. Q320 pbsobi ako
doplnok k SET_UP (tabulka snimacieho systému).
Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Bezpecna vyska Q260 (absolutne): Suradnica v osi
shimacieho systému, v ktorej nemdze dojst ku kolizii
medzi snimacim systémom a obrobkom (upinacim
prostriedkom). Vstupny rozsah -99999,9999 az
99999,9999

Pohyb na bezpecnu vysku Q301: Tymto
parametrom urcite, ako sa ma snimaci systém
posuvat medzi meranymi bodmi:

0: Medzi meranymi bodmi posuvat na meranej
vyske

1: Medzi meranymi bodmi posuvat na bezpecnej
vyske

Cislo nulového bodu v tabulke Q305: Zadajte gislo
v tabulke nulovych bodov/tabufke predvolieb, pod
ktorym m& TNC ulozit suradnice stredu vyCnelka.
Pri zadani Q305=0 nastavi TNC automaticky
zobrazenie tak, Zze novy vztazny bod lezi v strede
vycnelka. Vstupny rozsah 0 az 2999
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5 TCH PROBE 413 VZTBD VONKAJSI
KRUH

Q321=+50 ;STRED 1. OSI
Q322=+50 ;STRED 2. OSI
Q262=75 ;POZADOVANY PRIEMER
Q325=+0 ;ZACIATOCNY UHOL
Q247=+60 ;UHLOVY KROK
Q261=-5 ;VYSKA MERANIA
Q320=0  ;BEZP. VZDIALENOST
Q260=+20 ;BEZPECNA VYSKA
Q301=0  ;POHYB NA BEZP.
VYSKE
Q305=15 ;C.V TABULKE
Q331=+0 ;VZTAINY BOD
Q332=+0 ;VZTAZNY BOD

Q303=+1 ;ODOVZDANIE
NAMERANEJ HODNOTY

Q381=1  ;SNIMANIE OSI TS

Q382=+85 ;1. SUR. PRE OS TS
Q383=+50 ;2. SUR. PRE OS TS
Q384=+0 ;3. SUR. PRE OS TS
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Cykly snimacieho systému: Automatické zistenie vztaznych bodov
15.7 VZTAZNY BOD, VONKAJSI KRUH (cyklus 413, DIN/ISO: G413)

320

» Novy vzt'azny bod, hlavna os Q331 (absolutne):

Suradnica na hlavnej osi, do ktorej ma TNC
umiestnit’ zisteny stred vyCnelka. Zakladné
nastavenie = 0. Vstupny rozsah -99999,9999 az
99999,9999

Novy vzt'azny bod, vedlajsia os Q332 (absolutne):
Suradnica na vedlajSej osi, do ktorej ma TNC
umiestnit’ zisteny stred vy&nelka. Zakladné
nastavenie = 0. Vstupny rozsah -99999,9999 az
99999,9999

Odovzdanie nameranej hodnoty (0, 1) Q303:
Tymto parametrom definujete, ¢i sa ma zisteny
vztazny bod uloZit do tabulky nulovych bodov alebo
do tabulky predvolieb:

-1: Nepouzivat! TNC zapi8e, ked sa nacitavaju
staré programy (pozri "Spolo¢né znaky vSetkych
snimacich cyklov na zadavanie vztazného bodu",
Strana 298)

0: Zapisat zisteny vztazny bod do aktivnej tabulky
nulovych bodov. Ako vztazny systém je aktivny
suradnicovy systém obrobku

1: Zapisat zisteny vztazny bod do tabulky
predvoli