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Typ TNC, software a funkce

Tato pfirucka popisuje funkce, které jsou k dispozici v systémech TNC
od nasledujicich &isel verzi NC-softwaru.

Typ TNC Verze NC-softwaru
TNC 620 340 560-01
TNC 620 E 340 561-01

Programovaci pracovisté TNC 620 340 564-01

Pismeno E znaci exportni verzi TNC. Pro exportni verzi TNC plati
nasledujici omezeni:

Simultanni linearni pohyby az do 4 os

Vyrobce stroje pfizplsobuje vyuzitelny rozsah vykont TNC danému
stroji pomoci strojnich parametrd. Proto jsou v této pfirucce popsany i
funkce, které v kazdém systému TNC nemusi byt k dispozici.

Funkce TNC, které nejsou k dispozici u vSech stroju, jsou napfiklad:
snimaci funkce 3D-dotykové sondy
vrtani zavitt bez vyrovnavaci hlavy
opétné najeti na obrys po pferuseni

Spojte se prosim s vyrobcem stroje, abyste se dozvédéli skutecny
rozsah funkci vaSeho stroje.

Mnozi vyrobci stroju i firma HEIDENHAIN nabizeji programovaci kurzy
pro TNC. U&ast na téchto kurzech Ize doporucit, abyste se mohli co
nejlépe seznamit s funkcemi TNC.

Lfé—' Prirucka pro uzivatele cyklti dotykové sondy:

VSechny funkce dotykovych sond jsou popsany v
samostatné Prirucce pro uzivatele. Pokud tuto Pfiru¢ku
pro uzivatele potfebujete, mizete se také obratit na firmu
HEIDENHAIN. ID: 661 873-10

HEIDENHAIN TNC 620



Volitelny software

TNC 620 obsahuje razné volitelné programy, které mohou byt
aktivovany vami nebo vasim vyrobcem stroje. Kazda opce se mlze
aktivovat samostatné a obsahuje vzdy dale uvedené funkce:

Volitelny hardware

dodate€na osa pro 4 osy a fizené vieteno

dodate¢na osa pro 5 os a fizené vieteno

Volitelny software 1 (Cislo opce #08)

Interpolace na plasti valce (cykly 27, 28 a 29)

Posuv v mm/min u rota¢nich os: M116

Naklonéni roviny obrabéni (cyklus 19 a softklavesa 3D-ROT v
Ruénim provoznim rezimu)

Kruh ve 3 osach pfi naklopené roviné obrabéni

Volitelny software 2 (Cislo opce #09)

Doba zpracovani bloku 1,5 ms namisto 6 ms

Interpolace 5 os

3D-obrabéni:
M128: zachovani polohy hrotu nastroje pfi polohovani
naklapécich os (TCPM)

M144: zohlednéni kinematiky stroje v polohach AKTUALNI/
CILOVA na konci bloku

PFidavné parametry Obrabéni nacisto / hrubovani a Tolerance pro
rotaéni osy v cyklu 32 (G62)

Bloky LN (3D-korekce)

Funkce Touch probe (Cislo opce #17)

Cykly dotykové sondy

Kompenzace Sikmé polohy nastroje v ruénim rezimu
Kompenzace Sikmé polohy nastroje v automatickém rezimu

Nastaveni vztazného bodu v ruénim rezimu
Nastaveni vztazného bodu v automatickém rezimu

Automatické proméreni obrobku
Automatické méfeni nastroja




Advanced programming features (Pokrocilé programovaci
funkce) (Cislo opce #19)

Volné programovani obryst FK

Programovani v popisném dialogu HEIDENHAIN s grafickou
podporou pro obrobky nekoétované podle NC-standardu

Obrabéci cykly

Vrtani, vystruzovani, vyvrtavani, zahlubovani, stfedéni (cykly 201
- 205, 208, 240)

Frézovani vnitfnich a vngjsich zavitt (cykly 262 - 265, 267)

Dokonéeni pravouhlych a kruhovych kapes a ¢epu (cykly 212 -
215)

Radkovani rovinnych a kosouhlych ploch (cykly 230 - 232)
Pfimé a kruhovité drazky (cykly 210, 211)
Rastr bodl na kruznici a v pfimkach (cykly 220, 221)

Usek obrysu, obrysova kapsa - také rovnob&zné s obrysem (cykly
20 - 25)

Mohou byt integrovany cykly vyrobce (specialni cykly vytvofené
vyrobcem stroje)

Advanced grafic features (Pokrocilé grafické funkce) (Cislo
opce #20)

Grafika pfi testovani a obrabéni
Pohled shora (pldorys)
Znazornéni ve 3 rovinach

3D-zobrazeni

Volitelny software 3 (Cislo opce #21)

Korekce nastroje

M120: vypocet obrysu s korekci radiusu az o 99 blokd dopfedu
(LOOK AHEAD)

3D-obrabéni

M118: prolozeni polohovani s ruénim koleCkem béhem provadéni
programu

Pallet managment (Sprava palet) (Cislo opce #22)

Sprava palet

HEIDENHAIN DNC (¢islo opce #18)

Komunikace s externim PC pfes komponenty COM

HEIDENHAIN TNC 620



Display step (Jednotka zobrazeni) (Cislo opce #23)

Jemnost rozliSeni zadavani a krok zobrazeni:
Linearni osy az do 0,01um
Uhly os aZ do 0,00001 °

Double speed (Dvojita rychlost) (Cislo opce #49)

Regulaéni obvody Double Speed (Dvojita rychlost) se pouzivaji
zejména u vysokootackovych vieten a motoru pro linearni posuny a
u momentovych motort

Stav vyvoje (funkce aktualizace)

Vedle volitelnych programu budou v budoucnosti dulezité pokroky ve
vyvoji softwaru TNC spravovany pomoci aktualizacnich funkci,
takzvanych Feature Content Level (anglicky termin pro stav vyvoje).
Kdyz dostanete na vase TNC aktualizaci softwaru, tak nemate funkce
podléhajici FCL k dispozici.

% Kdyz dostanete novy stroj, tak mate vSechny aktualizacni
funkce bez dalSich poplatku, k dispozici.

Aktualizaéni funkce jsou v pfiru¢ce oznacené s FCL n, pfiéemzZ n je
pofadové Cislo vyvojové verze.

Pomoci zakoupeného hesla muizete funkce FCL zapnout natrvalo. K
tomu kontaktujte vyrobce vaseho stroje nebo firmu HEIDENHAIN.

Predpokladané misto pouzivani
Ridici systém TNC odpovida tfidé A podle EN 55022 a je uréen

predevsim k provozu v primyslovém prostredi.

Pravni upozornéni
Tento produkt pouziva Open Source Software. DalSi informace
naleznete v fidicim systému pod

Provozni rezim zadat / editovat
MOD-funkce
Softklavesa UPOZORNEN| OHLEDNE LICENCE



Obsah

HEIDENHAIN TNC 620

Uvod

Ruéni provoz a segizovani

Polohovani s ruénim zadavanim

Programovani: Zaklady spravy souboru,

pomucky pro programovani

Programovani: Nastroje

Programovani: Programovani obrysu

Programovani: Pgidavné funkce

Programovani: Cykly

Programovani: Podprogramy a
opakovani éasti programu

Programovani: Q-parametry

Testovani programu a chod programu

MOD-funkce

Technické informace

_— ) )
WN=-OOWOONOOOCTLAWN =






1 Uvod ..... 29

1.1 TNC 620 ..... 30
Programovani: Popisny dialog HEIDENHAIN ..... 30
Kompatibilita ..... 30

1.2 Obrazovka a ovladaci panel ..... 31
Obrazovka ..... 31

Manualni (ruéni) provozni rezim a Elektronické ru¢ni kolecko ..... 34

Programovani ..... 35
Testovani programu ..... 35
Provadéni programu plynule a provadéni programu po bloku ..... 36
1.4 Zobrazeni stavu ..... 37
,V8eobecné” zobrazeni stavu ..... 37
Pfidavna zobrazeni stavu ..... 39
1.5 PfisluSenstvi: 3D-dotykové sondy a elektronicka ruéni kole¢ka HEIDENHAIN ..... 42
3D-dotykové sondy ..... 42
Nastrojova dotykova sonda TT 140 k proméfrovani nastroju ..... 43
Elektronicka ruéni kolecka HR ..... 43

HEIDENHAIN TNC 620



2 Ruéni provoz a sefizovani ..... 45

12

2.1 Zapnuti, vypnuti ..... 46
Zapnuti ..... 46
Vypnuti ..... 48
2.2 Pojizdéni strojnimi osami ..... 49
Upozornéni ..... 49
Pojizdéni osami externimi smérovymi tlacitky ..... 49
Krokové polohovani ..... 50
Pojizdéni elektronickym ruénim kole¢kem HR 410 ..... 51
2.3 Otacky vietena S, posuv F a pfidavna funkce M ..... 52
Pouziti ..... 52
Zadavani hodnot ..... 52
Zména otacek vietena a posuvu ..... 52
2.4 Nastaveni vztazného bodu (bez 3D-dotykové sondy) ..... 53
Upozornéni ..... 53
Pfiprava ..... 53
Nastaveni vztazného bodu osovymi tladitky ..... 54
Sprava vztazného bodu pomoci tabulky Preset ..... 55
2.5 Naklopeni roviny obrabéni (volitelny software 1) ..... 61
Pouziti, zplsob provadeéni ..... 61
Najizdéni na referen¢ni body pfi naklopenych osach ..... 63
Indikace polohy v naklopeném systému ..... 63
Omezeni pfi naklapéni roviny obrabéni ..... 63
Aktivovani manualniho naklopeni ..... 64



3.1 Programovani jednoduchého obrabéni a zpracovani ..... 66
Pouziti polohovani s ru¢nim zadanim ..... 66
UlozZeni nebo vymazani programt z $MDI ..... 69

HEIDENHAIN TNC 620 13 @



4 Programovani: Zaklady, sprava souborti, programovaci pomucky ..... 71

14

4.1 Zaklady ..... 72

Odmérovaci zafizeni a referenéni znacky ..... 72
Vztazny systém ..... 72

Vztazny systém u frézek ..... 73

Oznaceni os u frézek ..... 73

Polarni soufadnice ..... 74

Absolutni a inkrementalni polohy obrobku ..... 75
Zvoleni vztazného bodu ..... 76

Zabezpeceni (zélohovani) dat ..... 79

4.3 Prace se spravou soubord ..... 80

Adresare ..... 80

Prehled: Funkce spravy soubord ..... 81
Vyvolat spravu soubord ..... 82

Volba jednotek, adresaru a soubord ..... 83
Vytvofeni nového adresare ..... 84
Kopirovani jednotlivého souboru ..... 85
Kopirovani adresare ..... 85

Volba jednoho z poslednich 10 navolenych soubord ..... 86
Smazani souboru ..... 86

Smazani adresarfe ..... 86

Oznaceni soubord ..... 87

PFfejmenovani souboru ..... 88

T¥idéni soubord ..... 88

Pridavné funkce ..... 88

Datovy pfenos z/na externi nosi¢ dat ..... 89
Kopirovani souboru do jiného adresére ..... 91
TNC v siti ..... 92

Zafizeni USB u TNC ..... 93

4.4 Otevirani a zadavani programd ..... 94

Struktura NC-programu ve formatu popisného dialogu HEIDENHAIN ..... 94
Definice neobrobeného polotovaru: BLK FORM ..... 94

Otevfeni nového programu obrabéni ..... 95

Programovani pohybu nastroje v popisném dialogu ..... 97

Prevzeti aktualni polohy ..... 98

Editace programu ..... 99

Funkce hledani TNC ..... 103



4.5 Programovaci grafika ..... 105
Soubézné provadéni/neprovadéni programovaci grafiky ..... 105
Vytvoreni programovaci grafiky pro existujici program ..... 105
Zobrazeni / skryti ¢isel blokd ..... 106
Vymazat grafiku ..... 106
ZmenS$eni nebo zvétSeni vyfezu ..... 106

4.6 Clenéni program ..... 107
Definice, moznosti pouzivani ..... 107
Zobrazeni okna ¢lenéni / zména aktivniho okna ..... 107
Vlozeni €leniciho bloku do okna programu (vlevo) ..... 107

Volba blokt v okné ¢lenéni ..... 107
4.7 Vkladani komentara ..... 108
Pouziti ..... 108

VloZeni fadky s komentafem ..... 108
Funkce pfi editaci komentari ..... 108
4.8 Kalkulator ..... 109
Ovladani ..... 109
4.9 Chybova hlaseni ..... 111
Zobrazovani chyb ..... 111
Otevreni okna chyb ..... 111
Zavieni okna chyb ..... 111
Podrobna chybova hlaseni ..... 112
Softklavesa INTERNI INFO ..... 112
Smazani poruchy ..... 113
Chybovy protokol ..... 113
Protokol klaves ..... 114
Text upozornéni ..... 115
Ulozit servisni soubory ..... 115

HEIDENHAIN TNC 620



5 Programovani: Nastroje ..... 117

16

5.1 Zadani vztahuijici se k nastrojim ..... 118

Posuv F ..... 118

5.2 Nastrojova data ..... 120

Pfedpoklady pro korekci nastroje ..... 120
Cislo nastroje, nazev nastroje ..... 120
Délka nastroje L ..... 120

Radius nastroje R ..... 121

Delta hodnoty pro délky a radiusy ..... 121
Zadani dat nastroje do programu ..... 121
Zadani nastrojovych dat do tabulky ..... 122
Tabulka pozic pro vyménik nastrojl ..... 128
Vyvolani nastrojovych dat ..... 131

5.3 Korekce nastroje ..... 132

Uvod ..... 132
Délkova korekce nastroje ..... 132
Korekce radiusu nastroje ..... 133

5.4 Trojrozmérna korekce nastroje (volitelny software 2) ..... 136

Uvod ..... 136

Definice normovaného vektoru ..... 137

Dovolené tvary nastroje ..... 138

Pouziti jinych nastroju: Delta-hodnoty ..... 138

3D-korekce bez orientace nastroje ..... 138

Face Milling (Celni frézovani): 3D-korekce bez a s orientaci nastroje ..... 139

Peripheral Milling (Obvodové frézovani): 3D-korekce radiusu s orientaci nastroje ..... 140



6 Programovani: Programovani obryst ..... 143

6.1 Pohyby nastroje ..... 144
Drahové funkce ..... 144

Volné programovani obryst FK (op¢ni software Advance programming features - Pokrocilé programovaci
funkce) ..... 144

PFidavné funkce M ..... 144
Podprogramy a opakovani ¢asti programu ..... 144
Programovani s Q-parametry ..... 144
6.2 Zaklady k drahovym funkcim ..... 145
Programovani pohybu nastroje pro obrabéni ..... 145
6.3 Najeti a opusténi obrysu ..... 148
Prehled: tvary drahy k najeti a opusténi obrysu ..... 148
Dulezité polohy pfi najeti a odjeti ..... 149
Najeti na pfimce s tangencialnim napojenim: APPR LT ..... 151
Najeti po pfimce kolmo k prvnimu bodu obrysu: APPR LN ..... 151
Najeti po kruhové draze s tangencialnim napojenim: APPR CT ..... 152
Najeti po kruhové draze s tangencialnim napojenim na obrys a pfimkovy usek: APPR LCT ..... 153
Odjeti po pfimce s tangencialnim napojenim: DEP LT ..... 154
Odjeti po pfimce kolmo od posledniho bodu obrysu: DEP LN ..... 154
Odjeti po kruhové draze s tangencialnim napojenim: DEP CT ..... 155
Odjeti po kruhové draze s tangencialnim napojenim na obrys a pfimy usek: DEP LCT ..... 155
6.4 Drahové pohyby — pravouhlé soufadnice ..... 156
PFehled drahovych funkci ..... 156
Pfimka L ..... 157
Vlozeni zkoseni CHF mezi dvé pfimky ..... 158
Zaobleni rohd RND ..... 159
Stfed kruhu CC ..... 160
Kruhova draha C kolem stfedu kruhu CC ..... 161
Kruhova draha CR s definovanym radiusem ..... 162
Kruhova draha CT s tangencialnim napojenim ..... 164
6.5 Drahové pohyby — polarni soufadnice ..... 169
Prehled ..... 169
Pocatek polarnich souradnic: pol CC ..... 170
Pfimka LP ..... 170
Kruhova draha CP kolem pélu CC ..... 171
Kruhova draha CTP s tangencialnim napojenim ..... 171
Sroubovice (Helix) ..... 172

HEIDENHAIN TNC 620



18

6.6 Drahové pohyby — volné programovani obrys(i FK (op¢ni software) ..... 176

Zaklady ..... 176

Grafika FK-programovani ..... 178

Zahgjeni FK-dialogu ..... 179

Pdl pro FK-programovani ..... 179

Volné programovani pfimky ..... 180

VolIné programovani kruhovych drah ..... 180
Moznosti zadavani ..... 181

Pomocné body ..... 184

Relativni vztahy ..... 185



7 Programovani: Pridavné funkce ..... 193
7.1 Zadani pfidavnych funkci M a STOP ..... 194

Zaklady ..... 194
7.2 Pridavné funkce pro kontrolu provadéni programu, vieteno a chladici kapalinu ..... 196
Prehled ..... 196

7.3 Pridavné funkce pro zadavani souradnic ..... 197
Programovani soufadnic vztazenych ke stroji: M91/M92 ..... 197
Najeti do poloh v nenaklopeném soufadném systému pfi naklopené roviné obrabéni: M130 ..... 199
7.4 Pridavné funkce pro drahové chovani ..... 200
Obrabéni malych obrysovych stupfit: M97 ..... 200
UpIné obrobeni otevfenych rohti obrysu: M98 ..... 202
Rychlost posuvu u kruhovych obloukd: M109/M110/M111 ..... 203
Dopfedny vypocCet obrysu s korekci radiusu (LOOK AHEAD): M120 (volitelny software 3) ..... 204
Prolozené polohovani ruénim koleCkem bé&hem provadéni programu: M118 (volitelny software 3) ..... 206
Odjeti od obrysu ve sméru osy nastroje: M140 ..... 207
Potla¢eni kontroly dotykovou sondou: M141 ..... 208
Smazani zakladniho natoceni: M143 ..... 208
Automaticky zdvihnout nastroj z obrysu pfi NC-stop: M148 ..... 209
7.5 Pfidavné funkce pro rotacni osy ..... 210
Posuv v mm/min u rotacnich os A, B, C: M116 (volitelny software 1) ..... 210
Drahoveé optimalizované pojizdéni rotaCnimi osami: M126 ..... 21
Redukovani indikace rota¢ni osy na hodnoty pod 360 °: M94 ..... 212
Zachovani polohy hrotu nastroje pfi polohovani naklapécich os (TCPM): M128 (volitelny software 2) ..... 213

HEIDENHAIN TNC 620



8 Programovani: Cykly ..... 215

8.1 Prace s cykly ..... 216

Strojné specifické cykly (volitelny software Advanced programming features - Pokrocilé programovaci
funkce) ..... 216

Definovani cyklu pomoci softklaves ..... 217
Definice cyklu pomoci funkce GOTO ..... 217
Prehled cykli ..... 218
Vyvolani cyklu ..... 219
8.2 Cykly k vrtani, fezani vnitfnich zavit( a frézovani zavita ..... 221
Prehled ..... 221
STREDENI (cyklus 240, volitelny software Advanced programming features) ..... 223
VRTANI (cyklus 200) ..... 225
VYSTRUZOVANI (cyklus 201, volitelny software Advanced programming features) ..... 227
VYVRTAVANI (cyklus 202, volitelny software Advanced programming features) ..... 229
UNIVERZALNI VRTANI (cyklus 203, volitelny software Advanced programming features) ..... 231
ZPETNE ZAHLUBOVANI (cyklus 204, volitelny software Advanced programming features) ..... 233
UNIVERZALNI HLUBOKE VRTANI (cyklus 205, volitelny software Advanced programming features) ..... 235
VRTACI FREZOVANI (cyklus 208, volitelny software Advanced programming features) ..... 238
NOVE VRTANI ZAVITU s vyrovnavaci hlavou (cyklus 206) ..... 240
VRTANI ZAVITU bez vyrovnavaci hlavy GS NOVE (cyklus 207) ..... 242
VRTANI ZAVITU S LOMEM TRISKY (cyklus 209, volitelny software Advanced programming features) ..... 244
Zaklady frézovani zavita ..... 247
FREZOVANI ZAVITU (cyklus 262, volitelny software Advanced programming features) ..... 249

FREZOVANI ZAVITU SE ZAHLOUBENIM (cyklus 263, volitelny software Advanced programming
features) ..... 251

VRTACI FREZOVANI ZAVITU (cyklus 264, volitelny software Advanced programming features) ..... 255

VRTACI FREZOVANI (SROUBOVICE) ZAVITU (cyklus 265, volitelny software Advanced programming
features) ..... 259

FREZOVANI VNEJSIHO ZAVITU (cyklus 267, volitelny software Advanced programming features) ..... 263
8.3 Cykly k frézovani kapes, ostravka (¢epll) a drazek ..... 269

Prehled ..... 269

FREZOVANI KAPES (cyklus 4) ..... 270

KAPSA NACISTO (cyklus 212, volitelny software Advanced programming features) ..... 272

CEP NACISTO (cyklus 213, volitelny software Advanced programming features) ..... 274

KRUHOVA KAPSA (cyklus 5) ..... 276

KRUHOVA KAPSA NACISTO (cyklus 214, volitelny software Advanced programming features) ..... 278

KRUHOVY CEP NACISTO (cyklus 215, volitelny software Advanced programming features) ..... 280

DRAZKA (podélny otvor) se stfidavym zapichovanim (cyklus 210, volitelny software Advanced programming
features) ..... 282

KRUHOVA DRAZKA (podélny otvor) se stfidavym zapichovanim (cyklus 211, volitelny software Advanced
programming features) ..... 285

8.4 Cykly k vytvoreni bodovych rastrt ..... 291
Prehled ..... 291
RASTR BODU NA KRUZNICI (cyklus 220, volitelny software Advanced programming features) ..... 292
RASTR BODU NA PRIMKACH (cyklus 221, volitelny software Advanced programming features) ..... 294

20



8.5 SL-cykly ..... 298

Zaklady ..... 298

Prehled SL-cykll ..... 300

OBRYS (cyklus 14) ..... 301

Sloucené obrysy ..... 302

OBRYSOVA DATA (cyklus 20, volitelny software Advanced programming features) ..... 305
PREDVRTANI (cyklus 21, volitelny software Advanced programming features) ..... 306
HRUBOVANI (cyklus 22, volitelny software Advanced programming features) ..... 307
DOKONCENI DNA (cyklus 23, volitelny software Advanced programming features) ..... 309
DOKONCENI STEN (cyklus 24, volitelny software Advanced programming features) ..... 310
OTEVRENY OBRYS (cyklus 25, volitelny software Advanced programming features) ..... 311
Programové predvolby pro cykly k obrabéni valcového plasté (volitelny software 1) ..... 313
PLAST VALCE (cyklus 27, volitelny software 1) ..... 314

PLAST VALCE - frézovani drazky (cyklus 28, volitelny software 1) ..... 316

PLAST VALCE frézovani rovného vystupku (cyklus 29, volitelny software 1) ..... 318

8.6 Cykly pro plosné frézovani (fadkovani) ..... 329

Prehled ..... 329

PLOSNE FREZOVANI (cyklus 230, volitelny software Advanced programming features) ..... 330
PRIMKOVA PLOCHA (cyklus 231, volitelny software Advanced programming features) ..... 332
CELNI FREZOVANI (cyklus 232, volitelny software Advanced programming features) ..... 335

8.7 Cykly pro transformace (pfepocet) souradnic ..... 342

Prehled ..... 342

Uginnost transformace soufadnic ..... 343

POSUNUTI NULOVEHO BODU (cyklus 7) ..... 344

POSUNUTI NULOVEHO BODU s tabulkami nulovych bodd (cyklus 7) ..... 345
NASTAVENI VZTAZNEHO BODU (cyklus 247) ..... 348

ZRCADLENI (cyklus 8) ..... 349

NATOCENI (cyklus 10) ..... 351

ZMENA MERITKA (cyklus 11) ..... 352

KOEFICIENT ZMENY MERITKA spec. pro osu (Cyklus 26) ..... 353

ROVINA OBRABENI (cyklus 19, volitelny software 1) ..... 354

8.8 Specialni cykly ..... 362

CASOVA PRODLEVA (cyklus 9) ..... 362
VYVOLANI PROGRAMU (cyklus 12) ..... 363
ORIENTACE VRETENA (cyklus 13) ..... 364
TOLERANCE (cyklus 32) ..... 365

HEIDENHAIN TNC 620



9 Programovani: podprogramy a opakovani ¢asti programu

22

9.1 Oznacovani podprogramu a ¢asti programu ..... 370
Navésti (label) ..... 370
9.2 Podprogramy ..... 371
Funkéni princip ..... 371
Poznamky pro programovani ..... 371
Programovani podprogramu ..... 371
Vyvolani podprogramu ..... 371
9.3 Opakovani ¢asti programu ..... 372
Naveésti LBL ..... 372
Funké&ni princip ..... 372
Poznamky pro programovani ..... 372
Programovani opakovani ¢asti programu ..... 372
Vyvolani opakovani ¢asti programu ..... 372
9.4 Libovolny program jako podprogram ..... 373
Funkéni princip ..... 373
Poznamky pro programovani ..... 373
Vyvolani libovolného programu jako podprogramu ..... 373
9.5 Vnofovani ..... 374
Druhy vnofovani ..... 374
Hloubka vnofovani ..... 374
Podprogram v podprogramu ..... 374
Opakované opakovani ¢asti programu ..... 376
Opakovani podprogramu ..... 377
9.6 Priklady programovani ..... 378



10 Programovani: Q-parametry ..... 385

10.1 Princip a pfehled funkci ..... 386
PFfipominky pro programovani ..... 387
Vyvolani funkci Q-parametrd ..... 387

10.2 Skupiny soucasti — Q-parametry misto Ciselnych hodnot ..... 388
Pfiklad NC-blokd ..... 388

Pfiklad ..... 388
10.3 Popis obrys pomoci matematickych funkci ..... 389
Pouziti ..... 389
Pfehled ..... 389
Programovani zakladnich aritmetickych operaci ..... 390
10.4 Uhlové funkce (trigonometrie) ..... 391
Definice ..... 391

Programovani uhlovych funkci ..... 392
10.5 Vypocty kruhu ..... 393

Pouziti ..... 393
10.6 Rozhodovani kdyz/pak s Q-parametry ..... 394
Pouziti ..... 394

Nepodminéné skoky ..... 394
Programovani rozhodovani kdyz/pak ..... 394
Pouzité zkratky a pojmy ..... 395

10.7 Kontrola a zména Q-parametr( ..... 396

Postup ..... 396
10.8 Pridavné funkce ..... 397
Prehled ..... 397

FN14: ERROR (CHYBA): Vydani chybovych hlaseni ..... 398
FN 16: F-PRINT: formatovany vypis textd a hodnot Q-parametrt ..... 402
FN18: SYS-DATUM READ: Cteni systémovych dat ..... 407
FN19: PLC: Pfedani hodnot do PLC ..... 415
FN20: WAIT FOR: Synchronizace NC a PLC ..... 416
FN29: PLC: Pfedani hodnot do PLC ..... 418
FN37: EXPORT ..... 418
10.9 Pristupy k tabulkam s instrukcemi SQL ..... 419
Uvod ..... 419
Transakce ..... 420
Programovani instrukci SQL ..... 422
Pfehled softklaves ..... 422
SQL BIND ..... 423
SQL SELECT ..... 424
SQL FETCH ..... 427
SQL UPDATE ..... 428
SQL INSERT ..... 428
SQL COMMIT ..... 429
SQL ROLLBACK ..... 429

HEIDENHAIN TNC 620



10.10 PFfimé zadani vzorce ..... 430
Zadani vzorce ..... 430
Vypocetni pravidla ..... 432
Priklad zadani ..... 433
10.11 Retézcové parametry ..... 434
Funkce pro zpracovani fetézcl ..... 434
Pfifazeni fetézcového parametru ..... 435
Retézeni parametrt fetézce ..... 435
Pfevod Ciselné hodnoty do fetézcového parametru ..... 436
Kopirovat ¢ast parametru fetézce ..... 437
Prevod fetézcového parametru na &iselnou hodnotu ..... 438
Provéfeni fetézcového parametru ..... 439
Precteni délky fetézcového parametru ..... 440
Porovnani abecedniho porfadi ..... 441
10.12 Pfedobsazené Q-parametry ..... 442
Hodnoty z PLC: Q100 az Q107 ..... 442
Aktivni radius nastroje: Q108 ..... 442
Osa nastroje: Q109 ..... 442
Stav vietena: Q110 ..... 443
Pfivod chladici kapaliny: Q111 ..... 443
Koeficient pfesahu: Q112 ..... 443
Rozmérové udaje v programu: Q113 ..... 443
Délka nastroje: Q114 ..... 443
Soufadnice po snimani b&éhem chodu programu ..... 444
Odchylka aktudlni a cilové hodnoty pfi automatickém proméfovani nastroju sondou TT 130 ..... 445
Naklopeni roviny obrabéni pomoci UhlG obrobku: od TNC vypoétené soufadnice pro osy natoceni ..... 445
Vysledky méfeni cykld dotykové sondy (viz také PFirucku pro uzivatele cyklt dotykové sondy) ..... 446
10.13 Piiklady programovani ..... 448



11 Testovani programu a provadéni programu ..... 455

11.1 Grafické zobrazeni (volitelny software Advanced grafic features) ..... 456
Pouziti ..... 456
Pfehled: Nahledy ..... 457
Pohled shora (pldorys) ..... 457
Zobrazeni ve 3 rovinach ..... 458
3D-zobrazeni ..... 459
ZvétSeni vyfezu ..... 460
Opakovani grafické simulace ..... 462

Zjisténi ¢asu obrabéni ..... 462
11.2 Znazornéni neobrobeného polotovaru v pracovnim prostoru (volitelny software Advanced grafic features) ..... 463
Pouziti ..... 463
11.3 Funkce k zobrazeni programu ..... 464
Prehled ..... 464
11.4 Testovani programd ..... 465
Pouziti ..... 465
11.5 Provadéni programu ..... 467
Pouziti ..... 467
Provadéni obrabéciho programu ..... 468

PFeruSeni obrabéni ..... 468
Pojizdéni strojnimi osami béhem pferuseni ..... 469
Pokracovani v provadéni programu po preruseni ..... 470
Libovolny vstup do programu (pfedbéh blokd, start z bloku) ..... 471
Opétné najeti na obrys ..... 472

11.6 Automaticky start programu ..... 473

Pouziti ..... 473
11.7 Pfeskoceni bloki ..... 474
Pouziti ..... 474
Vlozeni znaku ,/“ ..... 474
Smazani znaku ,/“ ..... 474
11.8 Volitelné zastaveni provadéni programu ..... 475
Pouziti ..... 475

HEIDENHAIN TNC 620 25 @



12 MOD-funkce ..... 477

26

12.1 Volba MOD-funkci ..... 478
Volba MOD-funkei ..... 478
Zména nastaveni ..... 478
Opusténi MOD-funkci ..... 478
Prehled MOD-funkci ..... 479

12.2 Cisla softwaru ..... 480

Pouziti ..... 480

12.3 Volba indikace polohy ..... 481
Pouziti ..... 481

12.4 Volba mérové soustavy ..... 482
Pouziti ..... 482

12.5 Zobrazeni provoznich ¢asl ..... 483
Pouziti ..... 483

12.6 Zadavani &iselnych kédu ..... 484
Pouziti ..... 484

12.7 Nastaveni datovych rozhrani ..... 485
Sériova rozhrani na TNC 620 ..... 485
Pouziti ..... 485
Nastaveni rozhrani RS-232 ..... 485
Nastaveni pfenosové rychlosti v baudech (baudRate) ..... 485
Nastaveni protokolu (protocol) ..... 485
Nastaveni datovych bit( (dataBits) ..... 486
Kontrola parity (parity) ..... 486
Nastaveni stop bitu (stopBits) ..... 486
Nastaveni Handshake (flowControl) ..... 486
Nastaveni pfenosu dat se softwarem PC TNCserver ..... 487
Volba provozniho rezimu externiho zafizeni (fileSystem) ..... 487
Software pro pfenos dat ..... 488
12.8 Rozhrani Ethernet ..... 490
Uvod ..... 490
Moznosti pfipojeni ..... 490
PFipojeni Fidiciho systému k siti ..... 490



13 Tabulky a prehledy ..... 495

13.1 Uzivatelské parametry zavislé na stroji ..... 496
Pouziti ..... 496

13.2 Zapojeni konektoru a pfipojnych kabel(i pro datova rozhrani
Rozhrani V.24/RS-232-C u pfistroji HEIDENHAIN ..... 504
Cizi zafizeni ..... 505
Rozhrani Ethernet zasuvka RJ45 ..... 505

13.3 Technické informace ..... 506

13.4 Vyména zalozni baterie ..... 512

HEIDENHAIN TNC 620

504






Prograsm~EIinspelchernsEdiftieren

3 TOOL CALL 1 2 Si1@ee

4 L ¥+@ Y+0 RR FHMAX H3 ]
5 L 2-1@8 R@ F9999 (Br
E CC X+48 VY+8 -
T c E+7.988 Y*+E.TET DR+ RR T
B L X+10.538 Yv+23.936 RR |

B CC X=28 Y+3Q | e
1@ C x+19.581 Y+35.707 DR+ RR I

11 L X47.153 ¥+559.553 RR -
1Z CC X+22 vY+G1.593 -
13 C Xx+41B.BE18 Y+T75.77 DR=- RR -
14 CC E+12.5 Y+8r7.5
15 C X+412.5 Y+108 DR+
16 L %-12.5 RR

CC ®¥=12.8 Tr+B7.5 E

[t ]
Fral PR

BLOCE
L LR

BLOCE
[RE LRt

hi
=
4

Wi~ Ha =t 5V i=j+ ji= @)
IR AT Iy flufi o P fi< fi= ;
F e il fix e i: §>0: 1]
o infimf. 0. 02 l) f=

{

Uvod



1.1 TNC 620

1.1 TNC 620

Systémy HEIDENHAIN TNC jsou souvislé fidici systémy, jimiz mizete
pfimo na stroji v dilné naprogramovat obvyklé frézovaci a vrtaci
operace pomoci snadno srozumitelného popisného dialogu. TNC 620
je urCen pro nasazeni na frézkach, vrtackach a rovnéz na obrabécich
centrech s az 5 osami. Navic mdzete programové nastavit Uhlové
natoceni vietena.

Ovladaci panel a zobrazeni na displeji jsou pfehledné uspofadany,
takze mate veskeré funkce rychle a pfehledné k dispozici.

Programovani: Popisny dialog HEIDENHAIN

Obzvlasté jednoduché je vytvareni programu v uzivatelsky pFivétivém
popisném dialogu HEIDENHAIN. Programovaci grafika zobrazuje
béhem zadavani programu jednotlivé kroky obrabé&ni. Kromé toho,
pokud neexistuje vykres vhodny pro NC, pomaha volné programovani
obrysll “FK” (op¢ni software Advance programming features -
Pokrocilé programovaci funkce). Grafickou simulaci obrabéni obrobki
(op&ni software Advanced graphic features - Pokrocilé grafické
funkce) Ize provadét jak béhem testovani programu, tak i za chodu
programu.

Program je mozno zadavat a testovat i tehdy, provadi-li jiny program
praveé obrabéni.

Kompatibilita

Moznosti TNC 620 neodpovidaji Fidicim systémim modelové fady
TNC 4xx a iTNC 530. Proto jsou obrabéci programy, které byly
pfipraveny na souvislych Fidicich systémech HEIDENHAIN (od verze
TNC 150 B), zpracovatelné na TNC 620 pouze omezené. Pokud
obsahuji NC-bloky neplatné prvky, tak je pfi nacitani TNC oznadi jako
ERROR-bloky (CHYBNE bloky).
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1.2 Obrazovka a ovladaci panel

Obrazovka

TNC se dodava s 15palcovou plochou obrazovkou TFT (viz obrazek
vpravo nahore).

Zahlavi

PFi zapnutém systému TNC ukazuje obrazovka v zahlavi
navolené provozni rezimy: vlevo strojni provozni rezimy a vpravo
programovaci provozni rezimy. Ve vétsim poli¢ku zahlavi je
uveden aktudlni provozni rezim, na ktery je pravé obrazovka
prepnuta: tam se objevuji otazky dialogu a texty hlaseni (vyjimka:
zobrazuje-li TNC pouze grafiku).

Softklavesy

V fadku zapati zobrazuje TNC v listé softklaves dalSi funkce. Tyto
funkce volite pomoci tlaitek pod nimi. Pro orientaci ukazuji tzké
prouzky nad liStou softklaves pocet list softklaves, které Ize navolit
Cernymi klavesami se Sipkami, umist&nymi na okraji. Aktivni lista
softklaves se zobrazuje jako prosvétleny prouzek.

Tlacgitka pro vybér softklaves

Prepinani list softklaves

Definovani rozdéleni obrazovky

Tlagitko prepinani obrazovky mezi strojnimi a programovacimi
provoznimi rezimy

Tlacgitka pro vybér softklaves vyrobce stroje

Prepinani softklavesovych list se softklavesami vyrobce stroje
USB pfipojka

HEIDENHAIN TNC 620

HEIDENHAIN

Manual operation

F — Smn/ain  Gur 113
8% S-IST 10:19

138% S-0VR
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1.2 Obrazovka a ovladaci panel

Definovani rozdéleni obrazovky

Uzivatel voli rozdéleni obrazovky: tak mGze TNC napf. v provoznim
rezimu PROGRAMOVAT v levém okné zobrazovat program, zatimco
pravé okno soucasné ukazuje napf. programovaci grafiku.
Alternativné si Ize v pravém okné dat zobrazit téz indikaci stavu, nebo
zobrazit pouze program v jednom velkém okné. Které okno maze TNC
zobrazit, to zavisi na zvoleném provoznim rezimu.

Definovani rozdéleni obrazovky:

—~ Stisknéte tlacitko pfepinani obrazovky: lista
L) softklaves ukazuje mozna rozdéleni obrazovky, viz
.Provozni rezimy”, strana 34

Zvolte rozdéleni obrazovky softklavesou
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Ovladaci panel

TNC 620 se dodava s integrovanym ovladacim panelem. Obrazek
vpravo nahore ukazuje jeho ovladaci prvky:

HManual operation

Sprava souboru

Kalkulator

MOD-funkce R } gg :

Funkce NAPOVEDA D 7.
Programovaci provozni rezimy +360.

Strojni provozni rezimy
Vytvareni programovacich dialogu . L
Smeérové klavesy a prikaz skoku GOTO oE e
Zadavani Cisel a volba os

Navigacéni klavesy

Funkce jednotlivych tlagitek jsou shrnuty na prvni strance obalky.

Externi tlacitka, jako napf. NC-START nebo NC-STOP,
% jsou popsana ve vasi Prirucce ke stroji.

1.2 Obrazovka a ovladaci panel
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1.3 Provozn

1.3 Provozni rezimy

Manualni (ruéni) provozni rezim a Elektronické
ruéni kole¢ko
Sefizeni stroje se provadi v ruénim provozu. V tomto provoznim

rezimu se daji rué¢né nebo krokové polohovat strojni osy a nastavovat
vztazné body.

Provozni rezim Elektronické ruéni kole¢ko podporuje ruéni projizdéni
os stroje pomoci elektronického ruéniho kolec¢ka HR.

Softklavesy pro rozdéleni obrazovky (vybér jak popsano nahore)

Okno Softklavesa
Pozice
Vlevo: pozice, vpravo: zobrazeni stavu stav

+
posice

Polohovani s ruénim zadavanim

V tomto provoznim rezimu se daji naprogramovat jednoduché drahové
pohyby, napf. k ofrézovani plochy nebo k pfedpolohovani.

Softklavesy k rozdéleni obrazovky

Okno

Softklavesa

Program
Vlevo: program, vpravo: zobrazeni stavu stav
34

RUEni Provoz Programouani
"j_l?‘
-31.857 B N
Y +25.641 D)
T
2 +134.991 " 4=
C +0.000
S +321.790 J
Ak OllE F_a BB o F omn/min| Our 150% M 5 J
DIAGNOSE
91% S-0VR 12:50 N
150% F-O0VR ~|
Dotvkova | PRESET 30 RoT | Tabuika
M S F sonda TRBULKA nastroid
i L2 | ¥
Polohovéani s rué&nim zadanim LA TS
$MDI.H
40 TCH PROBE 1.1 v UHEL:+0
41 TCH PROBE 1.2 X+8 Y+@ 2-2 M [1
42 FN 18: SYSREAD 0S8 = ID36G NRS IDX1
43 FN 18: SYSREAD 0100 = ID380 NRS IDXZ E
45 CYCL DEF 19.2 ROVINA OBRABENI s
|46 CYCL DEF 18.1 C+0@ ‘
47 L x+2 ¥+0 RO FMAX 0
48 FN 17: SYSWRITE ID 290 NR1 =+3 —
49 TOOL CALL @ Z
S0 L X+2 2Z+@ RO FMAX i wb
S1 TOOL CALL 1 Z *
52 FN 18: SYSREAD 01 = ID35@ NRS2 IDX2 ~
53 SEL TABLE “TNC:\tablezeroshift.d"
54 TCH PROBE ©.0 REFERENCNI ROVINA Q10 Z-
91% S-0VR 12:51
156% F-0VR
-31.857 [Y +25.641 2 +134.991
C +0.08088 S +321.790 s
KT, Ok Fa BB o F omn/min Our 15ex M 5 -]

Tabulka
nastroia
Tiu
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Programovani

VaSe obrabéci programy vytvofite v tomto provoznim rezimu. Volné e et Programovani
programovani obrys(, rizné cykly a funkce s Q-parametry poskytuji HEBEL . H
mnohostrannou pomoc a podporu pfi programovani. Na pfani Tob oniL s z sssae rase -
H , . . . , L Z+10@ R@® FMAX
zobrazuje programovaci grafika jednotlivé kroky. Lol solreltuax s
- - ra FPOL X+1@0 +0 5
Softklavesy k rozdéleni obrazovky To Fa o Sree coxee l

11 FCT DR- R15 CCX+100 CCY+@ )

CERLTEYL]
-
N
"
]
F]
s
=
E
3
S
F
@

12 FLT
13 FCT_DR- R1@ _CCPR+4@ CCPA-110 B

A 14 FLT PDX+180 PDY+@ D15 Vs N |
Okno Softklavesa s el ‘ ) [
16 FCT DR+ RS ) 2
17 FLT PDX+100 PDY+® D15 /

program 18 FOT DR- R10 CLSD- COXs@ COV+o /
prosran 71 ENo pon HemeL e /
=7
Vlevo: program, vpravo: ¢lenéni programu Sekcs

e

Vlevo: program, vpravo: programovaci grafika ‘
rosrany T HLEDEJ START ST;RT

Testovani programu

TNC simuluje programy a ¢asti program0 v provoznim rezimu e Test programu
TESTOVANI PROGRAMU, napt. k vyhledani geometrickych 113.H
nesluditelnosti, chybgjicich nebo chybnych udaji v programu a
poruseni pracovniho prostoru. Simulace je graficky podporovana s HR R iR

riiznymi nahledy (opéni software Advanced graphic features). S Guol DEr 413 KiPsoue Frezouanz

o GYeL DEr 4.2 HLOUBK-10
9 CYCL DEF 4.3 PRISUV1O F333

Softklavesy k rozdéleni obrazovky: viz ,Provadéni programu plynule a 12 Gvec bir 4.9 vame
Loy » 12 o
provadéni programu po bloku”, strana 36. 13L 242 ke Fiax ves

. AL.2

15
: = DIAGNOSE
X Mag
31 CYCL DEF 3.@ FREZOVANI DRAZKY - 20:05:17

l:l EID @ RESET ‘

Start
START Po uloku

Sl nRT
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Provadéni programu plynule a provadéni

programu po bloku

V rezimu Provadéni programu plynule provede TNC program az do

konce programu nebo do okamziku ru¢niho, pfipadné

programovaného preruseni. Po pferuseni mizete znovu zahajit

provadéni programu.

V provoznim rezimu Chod programu po bloku odstartujete kazdy blok

jednotlivé externim tlagitkem START.

Softklavesy k rozdéleni obrazovky

Program/provoz plynule

118 O H

Programousni

R

El

BLK FORM 0.1 Z X+@ Y+@ 2-20

BLK FORM 0.2 X+100 V+100 Z+@

TOOL CALL 3 Z 52000
L Z+1@ RO FMAX M3

L X+5@ V450 R@ FMAX

CYCL DEF 4.0 KAPSOVE FREZOUANI
CYCL DEF 4.1 UZDAL.2

CYCL DEF 4.2 HLOUBK-19

CYCL DEF 4.3 PRISUV1® F333

10 CYCL DEF 4.4 X+30

11 CYCL DEF 4.5 v+90

12 CYCL DEF 4.6 F888 DR- POLOM.S
13 L 2+2 R FMAX Mog

14 CYCL DEF 5.8 KRUHOUA KAPSA

Okno Softklavesa
150% F-OUR
Program -31.857 |Y +25.641 2  +134.
B +0.008 S +321.790 | e
Vlevo: program, vpravo: stav T KT, O [ - o F omn/nin| our 1sex M5 | | ~|
pro;ramu 2Zacatek Konec Strana Strana UYPOGET Tabulka
BLOKU nastrojd
T8l
Vlevo: program, vpravo: grafika (op&ni software Gratike
Advanced graphic features)

Grafika

Grafika
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1.4 Zobrazeni stavu

,»VSeobecné“ zobrazeni stavu

V8eobecné zobrazeni stavu ve spodni ¢asti obrazovky vas informuje
o aktualnim stavu stroje. Objevuje se automaticky v provoznich
rezimech

Chod programu plynule a Chod programu po bloku, pokud nebyla
pro zobrazeni zvolena vyhradné ,Grafika“; a pfi

Polohovani s ruénim zadanim.

V provoznich rezimech Ruéni provoz a El. ruéni kole€ko se zobrazeni
stavu objevi ve velkém okné.

HEIDENHAIN TNC 620

Program/provoz pPlynule L
103 = H

REF zAD
1 BLK FORM 0.1 Z X+@ Y+0 2-20 " D
2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 2+ B -14e.e00
B e G, B B ——— [
4 L 2z+10 R FMAX M3
S L X450 v5@ RO FMAX e 2-000) s
& GvOL DEF 4.0 KARSOUE FREZOUANT T '
7 CYCL DEF 4.1 UZDAL.Z LL)
s CYCL DEF 4.2 HLOUBK-1@ 9. 1321.750 =
9 CYCL DEF 4.3 PRISLV1® F333
10 CYCL DEF 4.4 X+30 ‘ iz vztaz.b. @ ‘ T

11 CYCL DEF 4.5 v+3@

12 CYCL DEF 4.6 F888 DR- POLOM.8
13 L 2+2 R@ FMAX M3

14 CYCL DEF 5.0 KRUHOUA KAPSA

[

91% S-OUR 12:58

c +0.00000°

Uhel naklop.

R
e

DIAGNOSE

Ao ‘ K& zsk1adni otoceni +0.14477° ‘
-31.857 |Y +25.641 2 +134.991
[ +0.000 S +321.7980
AKT ok T 4 2 s o F emn/min lour 15ex M 5
Stau Stau sTAY Sroy stau

. transfor.
PGM PoS. nisTROUEH (et M-funkce

L

sTAY
Q-PARAM
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1.4 Zobrazeni stavu

Informace v zobrazeni stavu

Symbol Vyznam

AKT (IST)  Aktualni nebo cilové soufadnice aktuélni polohy

X]Y|Z! Osy stroje; pomocné osy zobrazuje TNC malymi
pismeny. Pofadi a pocet zobrazovanych os definuje
vyrobce vaseho stroje. Vénujte pozornost vasi
PFiru€ce ke stroji

T Cislo nastroje T

FISLY] Indikace posuvu v palcich odpovida desetiné efektivni

hodnoty. Otacky S, posuv F a aktivni pfidavna funkce
M

Osa je zablokovana

Ovr

Procentni nastaveni Override

Osou Ize pojizdét pomoci ruéniho kolecka

Osami se pojizdi se zfetelem na zakladni natoCeni

Osami se pojizdi v naklopené roviné obrabéni

Y

PM

Funkce M128 (TCPM) je aktivni

O

Zadny program neni aktivni

=

Program je spustén

Program je zastaven

Program se prerusi
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Pridavna zobrazeni stavu

PFidavna zobrazeni stavu podavaji podrobné informace o priibéhu
programu. Lze je vyvolavat ve vSech provoznich rezimech, s vyjimkou
rezimu Programovani.

Zapnuti pridavnych zobrazeni stavu

O Vyvolejte listu softklaves pro rozdéleni obrazovky
Zvolte nastaveni obrazovky s pfidavnym zobrazenim
progra stavu

Volba pridavnych zobrazeni stavu

E Prepinejte listy softklaves, az se objevi softklavesy
STAVU
Zvolte pfidavné zobrazeni stavu, napf. vSeobecné
informace o programu

Dale jsou popsana rdzna pfidavna zobrazeni stavu, kterd mlzete
navolit softklavesami:

HEIDENHAIN TNC 620
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Vseobecné informace o programu

Program/provoz plynule

Programousni

11 CYCL DEF 4.5 v+90

Softklavesa Vyznam 113.H
REF ZAD “
r4 H T H 1 BLK FORM 0.1 Z X+@ Y+0 2-20
o Nazev hlavniho aktivniho programu 2 BLK FoRM 6.2 Xei00 vei00 Z+0 5 -14.008
5 L X450 Y+50 R@ FMAX 3 —10.000 s
6 CYCL DEF 4.0 KAPSOVE FREZOVANI c +0.000| !
. 7 CYCL DEF 4.1 UZDAL.Z LLD}
Vyvolane programy s CYCL DEF 4.2 HLOUBK-19 S__+321.960 =]
8 CYCL DEF 4.3 PRISUV1@ F333
10 CYCL DEF 4.4 X+30 ‘\g vztaz.b. @ ‘ i

-
e

1.4 Zobrazeni stavu

Aktivni cyklus obrabéni zforcioerfutel: seslosdeotond ‘ o vo.00000"
14 CYCL DEF 5.0 KRUHOUA KAPSA \Q Uhel naklop.
Stred kruhu CC (po) = L
Cas obrébénl’ -31.857 Y +25.641 2 +134.991
C +0.000 S +321.798 e
Pocitadlo ¢asové prodlevy ar. Clke T 4 BB o F  emmi our isex WS d
Stau Stau sTAV ey Stau sTAY
Polohy a soufadnice PGM POS. NASTROJ ;:3:2;:‘1‘1: M-funkce Q-PARAM
Softklavesa Vyznam
L. . L, Program/provoz plynule LR TR
—— Druh indikace polohy, napf. aktualni poloha 113.H
Pos: REF 24D
B EREEH0D HRD D 2D L
x , . . - . 3 TOOL CALL 3 Z 52000 ¥ +150.000 =
Cislo aktivniho vztazného bodu z tabulky Preset B b EmmEEm z  -10.000 .
. . — D Errrancma - .!)
Uhel naklopeni roviny obrabéni B e e "
- b e (o e G e e ¢ | $b
Uhel zakladniho natoéeni 13 1 2oz vo wx e L = =
Informace o nastrojich [I& zaans otosens [ ro.10a27-
-31.857 |Y +25.641 2 +134.991
Softklavesa Vyznam c 1o _poglls o t32l.r30 oresose
s 7 o, A7 7 . AKT . (3 T aq 2 [ o F emm/min| Our 150% MS ]
= Zobrazeni Nastroj: Cislo nastroje
NASTROJ stau H S are [ B2 stau stau
PGM POS. NASTROJ | goupadnic M-funkce Q-PARAM
Osa nastroje
Délky a radiusy nastroje
Program/provoz pPlynule WAL
PFidavky (delta hodnoty) z bloku TOOL CALL (PGM) 113.H
a z tabulky nastroju (TAB) 1 BLK FORN 0.1 2 x+0 Y+0 2-20 2 P
-, S o R ol [carsnc} ﬁ ﬁ - e | =
Zivotnost, maximalni zivotnost (TIME 1) a maximalni S L xise YeSo Re FHAX 5 ‘
~ we B CYCL DEF 4.0 KAPSOVE FREZOVANI R2 +0.0000)
zivotnost pri TOOL CALL (TlME 2) 7 VL DEF 4.1 uZDAL.z DUl
8 CYCL DEF 4.2 HLOUBK-10 oL DR DRZ —_—
, .,,. R " o v o Saxuze o e | |
Indikace aktivniho nastroje a (nejblizsiho dalsiho) mEmEAaoEn $¢
sesterského nastroje Talevedos=NeTolkamsoel arsn ‘®
150% F-OUR R +@ ‘
-31.857 [Y +25.641 2 +134.991
o +0.000 S +321.790 S
AKT . ok T 4 2 8 e emm/min/ our 150% M5
Stau Stau sTAY Bl Stau STAY
PGHM POS NASTROJ ;:i::;:c M-funkce Q-PARAM
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Transformace (prepoc¢ty) souradnic

Program/provoz pPlynule Programouant
Softklavesa Vyznam 113.H
1 BLK FORM 0.1 Z X+@ Y+@ Z-20 e i M
stav Nazev programu 2 8L FoRn 0.2 xsi00 Vel zeo o1 bod Gtosent P
transfor. 3 TOOL CALL 3 Z S2000 .'f,
souradnic 4 L Z+12 R@® FMAX M3 @
5 L X+50 Y+50 R@ FMAX bey s
& CYCL DEF 4.0 KAPSOVE FREZOUANI s e ‘
. . . , 7 CYCL DEF 4.1 VZDAL.2 ﬂ:D ‘\_)
Aktivni posunuti nulového bodu (cyklus 7) 0 CELEFGRMMITD L e
10 CYCL DEF 4.4 X+30
, 11 CYCL DEF 4.5 Y+90 Meritko *
Zrcadlené osy (cyklus 8) T e e e Povon- . a T
Aktivni uhel natoceni (cyklus 10)
Aktivni koeficient zmé&ny méitka / koeficienty zmén S, s e
méfitek (cykly 11/ 26) = e
KT, O L— o F omm/min Our 150x M &
Viz “Cykly pro transformace (pfepocCet) soufadnic” na strané 342. = diw || e o
Aktivni pridavné funkce M
Softklavesa Vyznam Program/provoz plynule Programouani
(0183
Seznam aktivnich M-funkci s definovanym O — " P
ke vyznamem 3 Toow oa sz szaee o T e
4 L Z+1@ Re FMAX M3
Seznam aktivnich M-funkci upravenych vasim 7 ovoL per 4.1 vabmez .\!)
vyrobcem stroje S ovoL oar 4.3 pRrsUore a3 -
11 cveL ber 4.5 4. 4
Stavové Q-parametry 12 Grot beF 5.6 KRUMOUR KPS
81% S-OVR 12:58
Softklavesa Vyznam
-31.857 [Y +25.641 2 +134.991
ararus oF Seznam Q-parametrd, definovanych softklavesou c +t0.800 S +321.7890 bIAsNoSE
oA SEZNAM Q-PARAMETRU ar. 0la A B E—u F—waw sy ws) (N
stau stau sTAY Sl Stau sTAY
PGM POS. NASTROJ ::z:z;::: M-funkce Q-PARAM

Program/provoz plynule Progranovani
seznam
1 BLK FORM 0.1 Z X+@ ¥+0 2-20
2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 2+ o e ©.00000
3 TOOL CALL 3 Z 52000 o 1 0.00000
a4 L z+10 Re FMAX M3 Gz 306000
5 L X450 v+50 Re FMAX 2 200000
6 CYCL DEF 4.0 KAPSOVE FREZOUANI e 5 Godad
7 CYCL DEF 4.1 UzZDAL.Z 6 s 556660
8 CYCL DEF 4.2 HLOUBK-10 -
S CYCL DEF 4.3 PRISUV1@ F333 a_s ©.00000)
10 CYCL DEF 4.4 X+30 Q_7? ©.0eee0)
11 CYCL DEF 4.5 Y+30 jomms) B CIRCELTT
12 CYCL DEF 4.6 F888 DR- POLOM.8 a8 ©.00000
13 L 2+2 Re FMAX M39 o 18 : ©.00000
14 CYCL DEF 5.0 KRUHOUA KAPSA 0 11 - ©.00000
0 1z : ©.00000
91% S-OUR 12:58 o 13 0.00000
e i o 14 ©.00000
-31.857 Y +25.641 2 +134.991
[ +0.008 S +321.790 SRR
&, Ol T a4 @2 s 9 F emn/min ur 150%x M 5 U
stau stau sTAY JLy stau sTAY
; transfor.
PGM POS. nasTROYM] sl M-funkce | o-PARAM
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1.5 Prislusenstv

1.5 Prislusenstvi: 3D-dotykové
sondy a elektronicka ruéni
kolecka HEIDENHAIN

3D-dotykové sondy

Raznymi 3D-dotykovymi sondami HEIDENHAIN muZete (s op&nim
softwarem: Touch probe function (Funkce dotykové sondy) :

Automaticky vyrovnavat obrobky;

Rychle a pfesné nastavovat vztazné body;
Provadét méfeni na obrobku za chodu programu;
Promérfovat a kontrolovat nastroje.

% VSechny funkce dotykovych sond jsou popsany v
samostatné Pfirucce pro uzivatele. Pokud tuto PFiruc¢ku
pro uzivatele potfebujete, obrat'te se pfip. na firmu
HEIDENHAIN. ID 661 891-10.

Spinaci dotykové sondy TS 220, TS 440 a TS 640

Dotykové sondy se obzvlasté dobfe hodi k automatickému vyrovnani
obrobku, nastaveni vztazného bodu a pro méfeni na obrobku. TS220
prenasi spinaci signaly kabelem a je tak cenové vyhodné;si
alternativou.

Specialné pro stroje s vyménikem nastrojl jsou vhodné dotykové
sondy TS 440, TS 444, TS 640 a TS 740 (viz obrazek vpravo), které
pfenaseji spinaci signaly bezkabelové infraervenou cestou.

Princip funkce: ve spinacich dotykovych sondach HEIDENHAIN
zaznamenava vychyleni dotykového hrotu bezkontaktni opticky
spinag. Generovany signal vyvola ulozeni aktualni polohy dotykové
sondy do paméti.
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Nastrojova dotykova sonda TT 140 k
promérovani nastroju

TT 140 je spinaci 3D-dotykova sonda pro méfeni a testovani nastroju.
TNC zde dava k dispozici 3 cykly, jejichz pomoci Ize zjist ovat radius a
délku nastroje pfi stojicim nebo rotujicim vietenu. Obzvlast’ robustni
konstrukce a vysoky stupen kryti ¢ini sondu TT 140 odolnou vici
chladivu a tfiskam. Spinaci signal se generuje neopotrebitelnym
optickym spinadem, ktery se vyznacuje vysokou spolehlivosti.

Elektronicka ruc¢ni kolecka HR

Elektronicka ru¢ni kolecka zjednodusuji pfesné rucni pojizdéni
strojnimi sanémi. Draha pojezdu na otacku ru€niho kolecka je volitelna
v Sirokém rozsahu. Vedle vestavnych ru€nich koleCek HR 130 a

HR 150 nabizi firma HEIDENHAIN také pfenosné ru¢ni kolecko

HR 410.

HEIDENHAIN TNC 620
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2.1 Zapnuti, vypnuti

2.1 Zapnuti, vypnuti
Zapnuti

Zapnuti a najeti na referenéni body jsou funkce zavislé na
% stroji. Informujte se ve vasi pfirucce ke stroji.

Zapnéte napajeci napéti pro TNC a stroj. TNC pak zobrazi tento
dialog:

SYSTEM STARTUP

Spusti se TNC
PRERUSENI PROUDU
Hlaseni TNC, Ze doslo k vypadku napéti — hlaseni
vymazte

PRELOZENI PROGRAMU PLC

Program PLC fidiciho systému TNC se pfeklada automaticky
CHYBI RIDICI NAPETi PRO RELE
@ Zapnéte Fidici napéti. TNC prekontroluje funkci
obvodu nouzového vypnuti
RUCNI PROVOZ
PREJETi REFERENCNICH BODU

@ Prejeti referen¢nich bodu v uréeném poradi: pro
kazdou osu stisknéte externi tlaCitko START, nebo

® @ Prejeti referenénich bodu v libovolném poradi: pro
kazdou osu stisknéte externi smérové tlagitko a drzte
je, az se referenéni bod prejede

Pokud je vas stroj vybaven absolutnim odméfovanim, tak
% odpada prejizdéni referencnich znacek. TNC je pak
okamzité po zapnuti Fidiciho napéti pfipraven k ¢innosti.
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TNC je nyni pfipraven k ¢innosti a nachazi se v provoznim rezimu
Ruéni provoz.

@ Referenéni body musite prejizdét pouze tehdy, chcete-li
pojizdét osami stroje. Chcete-li pouze editovat nebo
testovat programy, pak navolte ihned po zapnuti fidiciho
napéti provozni rezim Program zadat/editovat nebo Test
programu.

Referenéni body pak muzete prejet dodatecné. K tomu
stisknéte v ru€nim provoznim rezimu softklavesu
PREJETI REF. BODU.

Prejeti referencniho bodu pri naklopené roviné obrabéni

TNC aktivuje automaticky naklopenou rovinu obrabéni, pokud tato
funkce byla aktivni pfi vypnuti fizeni. Poté TNC pojizdi osami pfi
stisknutém smérovém tlacitku osy, v naklopeném systému souradnic.
Nastroj napolohuijte tak, aby pfi pozdéj§im pfejezdu referenéniho bodu
nemohlo dojit ke kolizi. K pfejeti referenénich bodd musite
dezaktivovat funkci "Naklopeni roviny obrabéni", viz ,Aktivovani
manualniho naklopeni”, strana 64.

Dbejte na to, aby uhlové hodnoty uvedené v nabidce
@ souhlasily se skute€nymi uhly osy naklopeni.

Pred prejetim referen¢nich bodu dezaktivujte funkci
"Naklopeni roviny obrabéni". Dbejte, aby nedoslo ke
kolizi. Pfipadné nastrojem nejdfive odjedte.

Pouzivate-li tuto funkci, tak musite potvrdit u

@5 prirlstkovych méficich zafizeni polohu naklopené osy,
kterou TNC zobrazi v pomocném okné. Zobrazena pozice
odpovida posledni aktivni pozici naklopené osy pied
vypnutim.

HEIDENHAIN TNC 620
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2.1 Zapnuti, vypnuti

Vypnuti

Aby se zabranilo ztraté dat pfi vypnuti, musite operacni systém TNC
cilené postupné vypinat:

Zvolte provozni rezim Ruéné (Manualné)

Zvolte funkci vypinani, znovu potvrdte softklavesou
ANO

KdyZ TNC ukaze v pfekryvném okné text NOW IT IS
SAFE TO TURN POWER OFF (Nyni mizete napajeni
bezpecné vypnout), tak smite prerusit pfivod
napajeciho napéti k TNC

@ Nespravné vypnuti TNC miize zpUsobit ztratu dat.

Uvédomte si, Ze stisk klavesy END po ukonéeni €innosti
fidiciho systému vede k novému startu systému. Také
vypnuti béhem nového startu muze vést ke ztraté dat!
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2.2 Pojizdéni strojnimi osami
Upozornéni

Pojizdéni externimi smérovymi tlacitky je zavislé na stroji.
% Informujte se v pfirucce ke stroji!

Pojizdéni osami externimi smérovymi tlacitky
@ Zvolte provozni rezim Ruéni provoz

Stisknéte externi smérové tlacitko a drzte je, dokud se
ma osou pojizdét, nebo

Kontinualni pojizdéni osou: externi sméroveé tlacitko
drzte stisknuté a kratce stisknéte externi tlacitko
START.

Zastaveni: stisknéte externi tlacitko STOP

@{e"®'®

Obéma zplisoby muzZete pojizdét i nékolika osami sou¢asné. Posuyv,
jimz osami pojizdite, zménite softklavesou F, viz ,Otacky vietena S,
posuv F a pfidavna funkce M”, strana 52.

HEIDENHAIN TNC 620
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rd

ojnimi osami

ojizdéni stroj

22P

Krokové polohovani

PFi krokovém polohovani pojizdi TNC strojni osou o vami definovany
prirastek.

@ Zvolte provozni rezim Ruéni provoz nebo El. ruéni
kolecko
mare- Zvolte krokové polohovani: softklavesu PRIRUSTEK
on nastavte na ZAP

LINEARNI OSY:

a cormen | Zadejte pFisuv v. mm, napf. 8 mm a stisknéte
0 softklavesu PREVZIT HODNOTU.

7 Zadavani ukoncete softklavesou OK
@ Stisknéte externi smérové tlacitko: polohovani
muzete libovolné opakovat

K vypnuti funkce stisknéte softklavesu Vypnout.
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Pojizdéni elektronickym ruénim koleckem
HR 410

Prenosné ru¢ni kolec¢ko HR 410 je vybaveno dvéma uvolriovacimi
tlacitky. Tato uvolfiovaci tlaCitka se nachazeji pod hvézdicovym
knoflikem.

Strojnimi osami mizete pojizdét pouze tehdy, je-li stisknuto nékteré z
uvolnovacich tlagitek (funkce zavisla na provedeni stroje).

Ruéni kole¢ko HR 410 ma tyto ovladaci prvky:

Tlacitko Nouzového vypnuti
Ruéni kolecko

Uvolfiovaci tlacitka

Tlacitka pro volbu os

Tlacitko k pfevzeti aktualni polohy

Tlacitka pro definovani posuvu (pomalu, stfedné, rychle; posuvy
jsou definovany vyrobcem stroje)

Smér, ve kterém TNC zvolenou osou pojizdi
Funkce stroje (definuje vyrobce stroje)

Cervené indikace signalizuji, kterou osu a jaky posuv jste zvolili.

Pojizdéni ruénim kole¢kem je mozné i za chodu programu, je-li aktivni
M118 (op&ni software 3).

Pojizdéni
@ Zvolte provozni rezim El. ru¢ni kolecko
Podrzte uvolfovaci tlagitko stisknuté
|

Zvolte osu

x

Zvolte posuv

F

Pojizdéjte aktivni osou ve sméru + nebo —

&

>
@
o
o
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2.3 Otacky vietena S, posuv F a pfidavna funkce M

4

2.3 Otacky vretena S, posuv F a
pridavna funkce M

Pouziti

V provoznich rezimech Ruéni provoz a El. ruéni kole¢ko zadavate
otacky vretena S, posuv F a pfidavnou funkci M softklavesami.
PFidavné funkce jsou popsany v ,7. Programovani: Pfidavné funkce®.

Vyrobce stroje definuje, které pfidavné funkce M mlzete
% pouzivat a jakou maji funkci.

Zadavani hodnot

Otacky vietena S, pridavna funkce M

E Zvolte zadani pro otacky vretena: softklavesa S

OTACKY VRETENA S=

1000 Zadejte otacky vietena a pfevezméte je externim
tlacitkem START

Otaceni vietena zadanymi otackami S spustite pfidavnou funkci M.
Tuto pfidavnou funkci M zadate stejnym zplsobem.

Posuv F

Zadani posuvu F musite namisto externim tlacitkem START potvrdit
softklavesou OK.

Pro posuv F plati:

Je-li zadano F=0, pak je u€inny nejmensi posuv ze strojnich
parametrd minFeed

Prekracuje-li zadany posuv hodnotu definovanou ve strojnim
parametru maxFeed, pak plati hodnota zapsana ve strojnim
parametru.

Velikost F zlistane zachovana i po pferuseni napéjeni

Zména otacek vietena a posuvu

Oto¢nymi regulatory "Override” pro otacky vietena S a posuv F Ize
ménit nastavenou hodnotu od 0 % do 150 %.

Otoc¢ny regulator "Override” pro otacky vietena je ucinny
% pouze u stroji s plynule ménitelnym pohonem vretena.
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2.4 Nastaveni vztazného bodu
(bez 3D-dotykové sondy)

Upozornéni

I% Nastaveni vztazného bodu s 3D-dotykovou sondou: viz
Priruc¢ka pro uzivatele cyklt dotykové sondy.

PFi nastavovani vztazného bodu se indikace TNC nastavi na
soufadnice nékteré znamé polohy obrobku.

Priprava

Upnéte a vyrovnejte obrobek
Zalozte nulovy nastroj se znamym radiusem
Zaijistéte aby TNC indikoval aktualni polohy

HEIDENHAIN TNC 620
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é sondy)

ho bodu (bez 3D-dotykové

Zné

2.4 Nastaveni vzta

Nastaveni vztazného bodu osovymi tlacitky

QI_% Ochranné opatieni

Nesmite-li povrch obrobku naskrabnout, polozte na
obrobek plech znamé tloust ky "d". Pro vztazny bod pak
zadate hodnotu vétsi o "d".

@ Zvolte provozni rezim Ruéni provoz

® @ @ Opatrné najedte nastrojem, az se dotkne obrobku
(naskrabne)

@ Zvolte osu

NASTAVENI VZTAZNEHO BODU Z=

a o Nulovy nastroj, osa vietena: indikaci nastavte na
znamou polohu obrobku (napf. 0) nebo zadejte
tloust ku plechu "d”. V roviné obrabéni: berte do
uvahy radius nastroje.

Vztazné body pro zbyvajici osy nastavite stejnym zplsobem.
Pouzivate-li v ose pfisuvu pfednastaveny nastroj, pak nastavte
indikaci osy pfisuvu na délku L tohoto nastroje resp. na soucet Z=L+d.

@ Je to z toho duvodu, Ze TNC ulozi vztazny bod nastaveny
pomoci smérovych tlacitek os do fadku 0 tabulky Preset
automaticky.
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Sprava vztazného bodu pomoci tabulky Preset

dy)

» o . TR RIS
@ Tabglku Preset byste méli bezpodmineéné pouzivat, Posun nul. boda ?
jestlize 2 — T T R | )
Je vas stroj vybaven otoénymi osami (naklapéci stul 3 TR 0 —
nebo naklapéci hlava) a pracujete s funkci naklapéni s ST —v e R ‘
ra ' , . B +0 +0 +0 +@
obrabéci roviny; ; 0 ‘o ‘o w0 aLE)
. e 5 w0 B - v B
Jste az dosud pracovali na star$ich fizenich TNC s | * * ¢ ° 4
tabulkami nulovych bodu vztazenymi k REF; 5
Chcete obrabét vice stejnych obrobkl upnutych v 91% S-0VR 13:02
riznych Sikmych polohach. 150% F-0VR
. . o -31.857 Y +25.641 [2  +134.891
Tabulka Presetcmuze obsahovat libovolny pocet Eadku c +0.008 S  +321.798 —
(vztaznych bodu). K optimalizaci velikosti souborud a .
rychlosti zpracovani je vhodné pouzivat pouze tolik Fadku, = b Bl e e n e ey B i i
kolik pro spravu svych vztaznych bodl skute¢né a2 e e | e et | END ‘
potfebujete.

e son

”

Nové fadky muzete z bezpecnostnich diivodu pfipojovat
pouze na konec tabulky Preset.

Ulozeni vztaznych bodu do tabulky Preset

Tabulka Preset ma ndzev PRESET.PR a je uloZena ve sloZce
(adresafi) TNC:\. PRESET.PR Ize editovat pouze v provoznim rezimu
Ruéné a El ruéni kole¢ko. V provoznim rezimu Programovani mizete
tabulku pouze Cist, nikoli v§ak ménit.

Kopirovani tabulky Preset do jiného adresare (kvuli zalohovani dat) je
povolené.

Zasadné neménite ve zkopirovanych tabulkach pocet fadka ! Pokud
byste chtéli tabulku pozdéji opét aktivovat, mohlo by to zpUsobit
problémy.

Chcete-li aktivovat tabulku Preset zkopirovanou do jiného adresare,
tak musite tuto tabulku nejdfive zkopirovat zpatky do adresare
TNC:\table.

ho bodu (bez 3D-dotykov

Zné

2.4 Nastaveni vzta
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Mate nékolik moznosti, jak ukladat do tabulky Preset vztazné body/
zakladni natoceni:

Pomoci snimacich cykll v provoznim rezimu Ruéné, pfipadné EL
rué¢ni kole¢ko (viz PFiru¢ka pro uzivatele cyklt dotykové sondy,
kapitola 2).

Pomoci snimacich cyklt 400 az 419 (viz Pfirucka pro uzivatele cyklt
dotykovych sond, kapitola 3)

Ruénim zadanim (viz nasledujici popis)

Zakladni nato€eni z tabulky Preset ota¢i souradny systém
@5 o predvolbu (preset), ktera je uvedena na stejné fadce
jako zakladni natoceni.

Pfi nastaveni vztazného bodu dbejte na to, aby poloha
naklapécich os souhlasila s pfislusnymi hodnotami
nabidky 3D ROT. Z toho plyne:

Neni-li funkce naklopeni roviny obrabéni aktivni, musi
byt indikace polohy naklopenych os = 0 ° (pfip.
naklopené osy vynulovat)

Je-li funkce naklopeni roviny obrabéni aktivni, musi
indikace polohy naklopenych os souhlasit s uhly
zapsanymi v nabidce 3D ROT

Radka 0 v tabulce Preset je vzdy chranéna proti zapisu.
TNC uklada do fadku 0 vzdy ten vztazny bod, ktery jste
naposledy ru¢né nastavili pomoci osovych tlacitek nebo
softklavesou.
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Rucni uloZeni vztaznych boda do tabulky Preset

Aby se mohly vztazné body do tabulky Preset ukladat, postupujte
takto:

@ Zvolte reZim Ruéni provoz

@ @ @ Opatrné najedte nastrojem, az se dotkne obrobku
(naskrabne), nebo pfislusné napolohujte méfici

hodinky
Nechte zobrazit tabulku Preset: TNC otevfe tabulku
Preset
i Zvolte funkce pro zadavani do Preset: TNC ukaze
PRESET liStu softklaves s moznymi zpusoby zadavani. Popis

moznosti zadavani: viz nasledujici tabulku.

Zvolte fadku v tabulce Preset, kterou si prejete zménit
(Cislo radku odpovida ¢&islu Preset)

a

Popf. zvolte sloupec (osu) v tabulce Preset, ktery si
prejete zménit.

[

Pomoci softklavesy zvolte dostupnou moznost
zadavani (viz nasledujici tabulku)
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Funkce

Softklavesa

Pfimo pfFevzit aktualni polohu néastroje (méficich
hodinek) jako novy vztazny bod: funkce ulozi
vztazny bod pouze v té ose, v niz pravé stoji
prosvétlené policko.

PFifadit aktualni poloze nastroje (méficich
hodinek) libovolnou hodnotu: funkce ulozi
vztazny bod pouze v té ose, v niz pravé stoji
prosvétlené policko. Zadejte pozadovanou
hodnotu do pomocného okna.

2ZADAT
NOVY
PRESET

Néktery vztazny bod, jiz uloZeny v tabulce,
posunout o prirastek: funkce ulozi vztazny bod
pouze v té ose, v niz praveé stoji prosvétlené
poli¢ko. Zadejte pozadovanou korek&ni hodnotu
se spravnym znaménkem do pomocného okna.
Je-li aktivni zobrazeni v palcich: zadejte hodnotu
v palcich, TNC interné pfepocita zadanou
hodnotu na mm

OPRAVTE
PRESET

PFfimo zadejte novy vztazny bod bez definice
kinematiky (pro kazdou osu zvlast'). Tuto funkci
pouzivejte pouze tehdy, kdyz je vas stroj vybaven
kulatym stolem a pfejete si nastavit vztazny bod
do stfedu kulatého stolu pfimym zadanim 0.
Funkce ulozi hodnotu pouze v té ose, v niz pravé
stoji prosvétlené poli¢ko. Zadejte poZzadovanou
hodnotu do pomocného okna. Je-li aktivni
zobrazeni v palcich: zadejte hodnotu v palcich,
TNC interné prepocita zadanou hodnotu na mm

EDITOVAT
AKTUALNE
POLE

Zvolte nahled ZAKLADNi TRANSFORMACE /
OSOVY OFFSET. Ve standardnim nahledu
ZAKLADNI TRANSFORMACE se zobrazuji
sloupce X, Y a Z. Podle druhu stroje se navic
zobrazi sloupce SPA, SPB a SPC. Zde TNC
uklada zakladni natoceni (pro osu nastroje Z
TNC pouziva sloupec SPC). V nahledu OFFSET
se zobrazuji hodnoty offsetu k presetu.

ZAKLADNE
RANSFORM.

OFFSET

Pravé aktivni vztazny bod zapiste do nékterého
fadku tabulky: funkce ulozi vztazny bod do vSech
os a pak aktivuje prfislusné fadky tabulky
automaticky. Je-li aktivni zobrazeni v palcich:
zadejte hodnotu v palcich, TNC interné pfepocita
zadanou hodnotu na mm

uLozIT
PRESET
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Editace tabulky Preset

Editacni funkce v tabulkovém rezimu

dy)

Volba zac¢atku tabulky Zzacatek

Volba konce tabulky

e son

”

Volba pfedchozi stranky tabulky

Volba dals&i stranky tabulky strans

Volba funkci pro zadavani do Preset p—

PRESET

; g
o
<
©
7]
[

Zobrazeni vyb&ru ZAKLADNI TRANSFORMACE [z

[TRANSFORM.

/ OFFSETU OS
Aktivovat vztazny bod aktualné zvoleného fadku
tabulky Preset PRESET
Vlozit zadatelny pocet fadku na konec tabulky N raa
(2. lista softklaves) ne konec

ho bodu (bez 3D-dotykov

”

Zkopirovat svétle podlozené pole (2. lista
softklaves)

Zné

Vlozit zkopirované policko (2. liSta softklaves) rozte
hodnotu

Zru$eni aktualné navoleného fadku: TNC zanese Reser
do vSech sloupcu znak "-" (2. lista softklaves)

Pfipojeni jednotlivého Fadku na konci tabulky
(2. lista softklaves) ssdsk
Smazani jednotlivého fadku na konci tabulky
(2. lista softklaves) radek
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Aktivovani vztazného bodu z tabulky Preset v provoznim rezimu
Manualné

aktivni posunuti nulového bodu, zrcadleni, natoCeni a

@5 PFi aktivaci vztazného bodu z tabulky Preset zrusi TNC
zménu méfitka.

Naproti tomu, pfepocet souradnic, ktery jste
naprogramovali pomoci cyklu 19 (Naklopeni roviny
obrabéni) zlstane aktivni.

@ Zvolte rezim Ruéni provoz

Nechte zobrazit tabulku Preset

Zvolte Cislo vztazného bodu, které chcete aktivovat

Aktivujte vztazny bod

Aktivovani vztazného bodu potvrdte. TNC nastavi
indikaci a zakladni nato¢eni — je-li definovano

@ Opusténi tabulky Preset

Aktivovani vztazného bodu z tabulky Preset v NC-programu

Abyste mohli aktivovat vztazné body z tabulky Preset za chodu
programu, pouZzijte cyklus 247. V cyklu 247 definujete pouze Cislo
vztazného bodu, ktery chcete aktivovat (viz ,NASTAVENI
VZTAZNEHO BODU (cyklus 247)” na strané 348).
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2.5 Naklopeni roviny obrabéni
(volitelny software 1)

Pouziti, zplisob provadéni

Funkce k naklapéni roviny obrabéni pfizptsobuje vyrobce

% stroje Fizeni TNC a stroji. U nékterych naklapécich hlav
(naklapécich stolt) definuje vyrobce stroje, zda TNC
interpretuje v cyklu naprogramované uhly jako soufadnice
naklopenych os nebo jako uhlové komponenty Sikmé
roviny. Informujte se ve vasi pfirucce ke stroji.

TNC podporuje naklapéni rovin obrabéni u obrabécich stroji s
naklapécimi hlavami i s naklapécimi stoly. Typické aplikace jsou napf.
Sikmé diry nebo obrysy lezici Sikmo v prostoru. Rovina obrabéni se
pfitom vzdy naklapi kolem aktivniho nulového bodu. Jako obvykle se
obrabéni programuje v hlavni roviné (napf. v roviné X/Y), provede se
v§ak v té roviné, ktera byla vici hlavni roviné naklopena.

Pro naklapéni roviny obrabéni jsou k dispozici dvé funkce:

Ruéni naklapéni softklavesou 3D ROT v provoznich rezimech Ruéni
provoz a El. ru¢ni kole€ko, viz ,,Aktivovani manualniho naklopeni”,
strana 64

Rizené naklapéni, cyklus 19 ROVINA OBRABENI v programu
obrabéni (viz ,ROVINA OBRABENI (cyklus 19, volitelny software 1)”
na strané 354)

Funkce TNC k ,naklapéni roviny obrabéni“ jsou transformace
soufadnic. Pfitom stoji rovina obrabéni vzdy kolmo ke sméru osy
nastroje.
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2.5 Naklopen

Pfi naklapéni roviny obrabéni rozliSuje TNC zasadné dva typy stroju:

Stroj s naklapécim stolem

Obrobek musite umistit do pozadované polohy pro obrabéni
pomoci odpovidajiciho napolohovani naklapéciho stolu, napfiklad
pomoci L-bloku

Poloha transformované osy nastroje se ve vztahu k pevnému
soufadnému systému stroje neméni. Natocite-li stal — tedy
obrobek — napf. 0 90 °, soufadny systém se zaroven nenatog€i.
Stisknete-li v rezimu Ruéni provoz smérové tlacitko osy Z+, pojizdi
nastroj ve sméru Z+.

TNC bere pro vypocet transformované soustavy soufadnic v
uvahu pouze mechanicky podminéna presazeni daného
naklapéciho stolu — takzvané ,translatorské” podily.

Stroj s naklapéci hlavou

62

Nastroj musite uvést do poZzadované polohy pro obrabéni
odpovidajicim napolohovanim naklapéci hlavy, napfiklad pomoci
L-bloku

Poloha naklopené (transformované) osy nastroje se ve vztahu k
pevnému soufadnému systému stroje zméni. Otocite-li naklapéci
hlavu vaseho stroje — tedy nastroj — napfiklad v ose B o0 +90 °, tak
se soufadny systém otaci s ni. Stisknete-li v ruénim provoznim
rezimu smérové tlaCitko osy Z+, pojizdi nastroj ve sméru X+
pevného soufadného systému stroje.

TNC bere pro vypocet transformované soustavy soufadnic v
uvahu mechanicky podminéna presazeni naklapéci hlavy
(»translatorské” podily) a pfesazeni, ktera vznikaji naklopenim
nastroje (3D-korekce délky nastroje).
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Najizdéni na referenéni body pfi naklopenych
osach

TNC aktivuje automaticky naklopenou rovinu obrabéni, pokud tato
funkce byla aktivni pfi vypnuti fizeni. Poté TNC pojizdi osami pfi
stisknutém smérovém tlacitku osy, v naklopeném systému soufadnic.
Nastroj napolohuijte tak, aby pfi pozdéjsim prejezdu referenéniho bodu

nemohlo dojit ke kolizi. K prejeti referenénich bodd musite
dezaktivovat funkci "Naklopeni roviny obrabéni"!

Indikace polohy v naklopeném systému

Polohy indikované ve stavovém poli¢ku (CiL a AKT) se vztahuji k
naklopené soustavé souradnic.

Omezeni pfi naklapéni roviny obrabéni

PLC-polohovani (definované vyrobcem stroje) neni dovoleno
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Aktivovani manualniho naklopeni

3D ROT

0

Navoleni manualniho naklapéni: stisknéte
softklavesu 3D-ROT.

Svétly prouzek polohujte smérovymi tlacitky na bod
nabidky Ruéni provoz

Klavesou GOTO rozbalte nabidku a smérovymi
klavesami zvolte bod Aktivni, klavesou ENT prevzit

Svétly prouzek polohujte smérovymi tlaCitky na
pozadovanou osu natoceni

Zadejte uhel naklopeni, nebo

CONFIRM
VALUE

V-

PFevzit aktualni REF-pozici aktivni osy natoceni:
stisknéte softklavesu PREVZETI HODNOTY

Ukonéeni zadavani: stisknéte softklavesu OK

Zru$eni zadavani: stisknéte softklavesu PRERUST

Pro vypnuti nastavte v nabidce Naklapéni roviny obrabéni
pozadované provozni rezimy na neaktivni.

Je-li funkce Naklapéni roviny obrabéni aktivni a TNC pojizdi strojnimi

osami podle naklopenych os, objevi se v zobrazeni stavu symbol [@].

Nastavite-li funkci Naklapéni roviny obrabéni na aktivni pro provozni
rezim Provadéni programu, pak plati v nabidce zadany uhel naklopeni
od prvniho bloku provadéného programu obrabéni. Pouzijete-li v
obrabécim programu cyklus 19 ROVINA OBRABENI, tak uhlové
hodnoty, které tam jsou definované, jsou platné. Hodnoty UhlG zadané
v nabidce prepiSe TNC hodnotami z cyklu 19.
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3.1 Programov

3.1 Programovani jednoduchého
obrabéni a zpracovani

Pro jednoduché obrabéni nebo k pfedb&znému polohovani nastroje je
vhodny provozni rezim Polohovani s ruénim zadanim. V ném muzete
zadat kratky program v popisném dialogu HEIDENHAIN a dat jej pfimo
provést. Také Ize vyvolavat cykly TNC. Program se ulozi do souboru
$MDI. Pii polohovani s ruénim zadanim Ize aktivovat dodate¢né
zobrazeni stavu.

Pouziti polohovani s ruénim zadanim

Zvolte provozni rezim Polohovani s ru¢nim
zadavanim. Libovolné naprogramuijte soubor $MDI

@ Spust'te chod programu: externim tlacitkem START

Omezeni:
Nasledujici funkce nejsou v rezimu MDI k dispozici:

Volné programovani obrysu FK
Opakovani ¢asti programu

Technika podprogramii

Drahové korekce

Programovaci grafika

Vyvolani programu pomoci PGM CALL
Grafika chodu programu
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Priklad 1

Jednotlivy obrobek ma byt opatfen dirou hlubokou 20 mm. Po upnuti
obrobku, vyrovnani a nastaveni vztazného bodu Ize diru
naprogramovat a provést nékolika malo fadky programu.

Nejprve se nastroj napolohuje pfedbé&zné& nad obrobkem L-bloky
(pfimky) a pak se napolohuje nad vrtanou dirou na bezpecnou
vzdalenost 5 mm. Potom se provede vrtani cyklem 200 VRTANI.

0 BEGIN PGM $MDI MM
1 TOOL CALL 1 Z S1860

2 L Z+200 R0 FMAX
3 L X+50 Y+50 RO FMAX M3

4 CYCL DEF 200 VRTANi
Q200=5 ;BEZPECNA VZDALENOST
Q201=-15 ;HLOUBKA
Q206=250 ;PRISUV F DO HLOUBKY
Q202=5 ;HLOUBKA PRISUVU
Q210=0 ;ODJETI - CAS NAHORE
Q203=-10 ;SOURADNICE POVRCHU
Q204=20 ;2. BEZPECNA VZDALENOST
Q211=0,2 ;CASOVA PRODLEVA DOLE

5 CYCL CALL

6 L Z+200 R0 FMAX M2

7 END PGM $MDI MM

Ptimkova funkce L (viz ,Pfimka L" na strané 157), cyklus VRTANI (viz
»VRTANI (cyklus 200)” na strané 225).
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Vyvolat nastroj: osa nastroje Z,

Otacky vietena 1 860 ot/min

Odjeti nastrojem (F MAX = rychloposuv)
Napolohovani nastroje nad diru rychloposuvem
F MAX, Zapnuti vietena

Definovani cyklu VRTANI

Bezpecna vzdalenost nastroje nad dirou
Hloubka vrtané diry (znaménko = smér obrabéni)
Posuv pfi vrtani

Hloubka daného pfisuvu pred vyjetim

Casova prodleva po kazdém odjeti v sekundach
Souradnice povrchu obrobku

Bezpecna vzdalenost nastroje nad dirou
Casova prodleva na dné diry v sekundach
Vyvolani cyklu VRTANI

Odjeti nastroje

Konec programu

jednoduchého obrab
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Priklad 2: Odstranéni Sikmé polohy obrobku u stroji s otoénym
stolem

Provést zakladni nato€eni s 3D-dotykovou sondou (op&ni software
Touch probe function). Viz Pfiru¢ku pro uzivatele cyklt dotykové
sondy ,,Cykly dotykové sondy v provoznich rezimech Ruéni Provoz a
Elektronické Ruéni Kolecko®, oddil ,Kompenzace Sikmé polohy
obrobku®.

Poznamenejte si Uhel natoCeni a zakladni natoeni opét zruste.

[ Zvolte provozni rezim: Polohovani s ru¢nim
zadavanim

{ o,_/,: Zvolte osu oto€ného stolu, zadejte zaznamenany uhel

nato¢eni a posuv, napf. L C+2,561 F50

@ Ukonéete zadani

@ Stisknéte externi tlac¢itko START: nato¢enim
oto¢ného stolu se Sikma poloha odstrani
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UloZeni nebo vymazani programti z $MDI

Soubor $MDI se zpravidla pouziva pro kratké a pfechodné potiebné
programy. Ma-li se program pfesto ulozit do paméti, pak postupujte
takto:

Zvolte provozni rezim: Program zadat / editovat
Vyvolani spravy souboru: klavesou PGM MGT
MGT (Program Management)

Vyberte (oznacte) soubor $MDI

Zvolte ,Kopirovani souboru®: softklavesou

KOPIROVAT
CILOVYSOUBOR =
OTVOR Zadejte jméno, pod kterym se ma aktualni obsah

souboru $MDI ulozit

Provedte zkopirovani

Opusténi spravy soubortd (programu): softklavesou

END KONEC

DalSi informace: viz ,Kopirovani jednotlivého souboru”, strana 85.
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4.1 Zaklady

4.1 Zaklady

Odmeérovaci zafizeni a referen€ni znacky

Na osach stroje se nachazeji odméfovaci zafizeni, ktera zjist uji
polohy stolu stroje, resp. nastroje. Na linearnich osach jsou obvykle
namontovany linearni odmérovaci systémy, na oto¢nych stolech a
naklapécich osach rotacni odmérovaci zafizeni.

Kdyz se néktera osa stroje pohybuje, generuje pfisluSny odmérovaci
systém elektricky signal, z néhoz TNC vypocte pfesnou aktualni
polohu této osy stroje.

PFi vypadku napajeni dojde ke ztraté pfifazeni mezi polohou suportu
stroje a vypoctenou aktudlni polohou. Aby se toto pfifazeni opét
obnovilo, jsou inkrementalni (pfiristkové) odméfovaci systémy
vybaveny referencnimi znackami. PFi pfejeti referencni znacky
dostane TNC signal, ktery oznacuje pevny vztazny bod stroje. TNC tak
muze opét obnovit pfifazeni aktualni polohy k aktualni poloze sani
stroje. U linearnich odmérovacich systému s distanéné kédovanymi
referenénimi znackami musite popojet strojnimi osami maximainé o 20
mm, u rotaénich odméfovacich systému maximainé o 20 °.

U absolutnich odméfovacich systém( se po zapnuti pfenese do Fizeni
absolutni hodnota polohy. Tim je mozné pfimé pfifazeni mezi aktualni
polohou a polohou suportu po zapnuti, bez pojizdéni osami stroje.

Vztazny systém

Pomoci vztazného (referencniho) systému jednoznacné urCujete
polohy v roviné nebo v prostoru. Udaj polohy se vztahuje vzdy k
urcitému definovanému bodu a popisuje se soufadnicemi.

V pravouhlém systému (kartézském systému) jsou definovany tfi
sméry jako osy X, Y a Z. Tyto osy jsou navzajem kolmé a protinaji se
v jednom bodég, nulovém bodé (po¢atku). Kazda soufadnice udava
vzdalenost od nulového bodu v nékterém z téchto smeéra. Tim Ize
popsat jakoukoli polohu v roviné dvéma soufadnicemi a v prostoru
tfemi soufadnicemi.

Souradnice, které se vztahuji k nulovému bodu (pocatku), se oznacuji
jako absolutni soufadnice. Relativni soufadnice se vztahuji na
libovolnou jinou polohu (vztazny bod) v soufadném systému. Hodnoty
relativnich soufradnic se oznacuji také jako hodnoty inkrementalnich
(pfirastkovych) soufadnic.
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Vztazny systém u frézek

PFi obrabéni obrobku na frézce se obecné vztahujete k pravouhlému
soufadnému systému. Obrazek vpravo ukazuje, jak je pravouhly
soufadny systém pfifazen k osam stroje. Jako mnemotechnicka
pomUcka poslouzi pravidlo tfi prstd pravé ruky: ukazuje-li prostrednik
ve smeéru osy nastroje od obrobku k nastroji, pak ukazuje ve sméru Z+,
palec ve sméru X+ a ukazovak ve sméru Y+.

TNC 620 muze (op¢né) fidit az 5 os. Kromé hlavnich os X, Y a Z
existuji soubézné probihajici pfidavné osy (v sou€asné dobé je TNC
620 jesté nepodporuje) U, V a W. Rotacni osy se oznacuji jako A, B a
C. Obrazek vpravo dole ukazuje pfifazeni pfidavnych, pfip. rotacnich
os k hlavnim osam.

Oznaceni os u frézek

Osy X, Y a Z na vasi frézce se oznacuji take jako nastrojova osa,
hlavni osa (1. osa) a vedlejsi osa (2. osa). Uspofadani nastrojové osy
je pro pfifazeni hlavni a vedlejSi osy rozhodujici.

4.1 Zaklady

Nastrojova osa Hlavni osa VedlejSi osa
X Y z
Y z X
z X Y

HEIDENHAIN TNC 620




4.1 Zaklady

Polarni souradnice

Je-li vyrobni vykres okétovan pravouhle, pak vytvorite program

obrabéni rovnéz s pravouhlymi soufadnicemi. U obrobk( s kruhovymi
oblouky nebo pfi Uhlovych Udajich je ¢asto jednodussi definovat Y A
polohy polarnimi soufadnicemi.

Na rozdil od pravouhlych soufadnic X, Y a Z popisuji polarni - /PR Ny

soufadnice polohy pouze v jedné roviné. Polarni soufadnice maji svuj p PA AN

nulovy bod (poc¢atek) v pélu CC (CC = circle centre; angl. stfed / Z )

kruznice). Poloha v roviné je tak jednoznacné definovana pomoci: : PA3 PR -
Radiusu polarni soufadnice: vzdalenosti od pélu CC k dané pozici 0 PR PA, o
Uhlu polarni soufadnice: Ghlem mezi vztaznou osou thlu a pfimkou, VCC

ktera spojuje pol CC s danou polohou. R\

x ¥

Definovani polu a vztazné osy uhlu

Pol definujete pomoci dvou soufadnic v pravouhlém soufadném
systému v nékteré ze tfi rovin. Tim je také jednoznacné pfifazena
vztazna osa uhlu pro uhel polarni soufadnice PA.

Polarni souradnice (rovina) Uhlova vztazna osa
XY +X
Y/Z +Y
Z/IX +Z
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Absolutni a inkrementalni polohy obrobku

Absolutni polohy obrobku

Vztahuiji-li se soufadnice polohy k nulovému bodu soufadnic
(pocatku), oznaduji se jako absolutni soufadnice. Kazda poloha na
obrobku je svymi absolutnimi soufadnicemi jednoznacné definovana.

Prfiklad 1: Diry s absolutnimi souradnicemi

Dira 1 Dira 2 Dira 2
X =10 mm X =30 mm X =50 mm
Y =10 mm Y =20 mm Y =30 mm

Inkrementalni polohy obrobku

Inkrementalni (pfirlstkové) soufadnice se vztahuji k naposledy
naprogramované poloze nastroje, ktera slouzi jako relativni (mySleny)
nulovy bod (pocatek). PfirGstkové (inkrementalni) soufadnice tedy
udavaji pfi vytvareni programu vzdalenost mezi posledni a za ni
nasledujici cilovou polohou, o kterou ma nastroj popojet. Proto se také
oznacuji jako fetézcové koty.

PrirGstkovy rozmér oznacite pomoci ,I“ pfed oznacenim osy.
Ptiklad 2: diry s pfirGstkovymi soufadnicemi

Absolutni soufadnice diry 4

X =10 mm

Y =10 mm

Dira 5, vztazena k 4 Dira 6, vztazena k 5
X =20 mm X =20 mm

Y =10 mm Y =10 mm

Absolutni a inkrementalni polarni souradnice
Absolutni soufadnice se vztahuji vzdy k polu a vztazné ose uhlu.

Prirlstkové souradnice se vzdy vztahuji k naposledy programované
poloze nastroje.

HEIDENHAIN TNC 620
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4.1 Zaklady

Zvoleni vztazného bodu

Vykres obrobku stanovi urcity tvarovy prvek obrobku jako absolutni
vztazny bod (nulovy bod), vétSinou je to roh obrobku. Pfi nastavovani
vztazného bodu nejprve vyrovnejte obrobek vici osam stroje a uvedte
nastroj pro kazdou osu do znamé polohy vici obrobku. Pro tuto polohu
nastavte indikaci TNC bud’ na nulu nebo na pfedvolenou hodnotu
polohy. Tim pfifadite obrobek k té vztazné soustave, ktera plati pro
indikaci TNC resp. pro vas program obrabéni.

Definuje-li vykres obrobku relativni vztazné body, pouZzijte jednoduse
cykly pro transformaci soufadnic (viz ,Cykly pro transformace
(pfepocCet) soufadnic” na strané 342).

Neni-li vykres obrobku okdétovan tak, jak je tfeba pro NC, pak zvolte za
vztazny bod nékterou polohu nebo néktery roh obrobku, z nichz se daji
koty ostatnich poloh obrobku stanovit co nejjednoduseji.

Obzvlasté pohodiné nastavite vztazné body 3D-dotykovou sondou
HEIDENHAIN. Viz PFiru¢ku pro uzivatele cykli dotykové sondy
.Nastaveni vztazného bodu 3D-dotykovymi sondami®.

Priklad

Nacrt obrobku vpravo ukazuje diry (1 az 4), jejichz kétovani se vztahuji

k absolutnimu vztaznému bodu se soufadnicemi X=0 Y=0. Diry (5 az
) se vztahuji k relativnimu vztaznému bodu s absolutnimi

soufadnicemi X=450 Y=750. Cyklem POSUNUTI NULOVEHO BODU

muZzete nulovy bod pfechodné posunout na polohu X=450, Y=750,

abyste mohli diry (5 az 7) programovat bez dal$ich vypocta.
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4.2 Sprava soubort: Zaklady

Soubory
Soubory v TNC Typ
Programy
ve formatu HEIDENHAIN H
ve formatu DIN/ISO A
Tabulky pro
Nastroje T
Vymeéniky nastroja .TCH
Nulové body .D
Preset .PR
Dotykové sondy .TP
Zalozni soubor .BAK
Texty jako
Soubory ASCII A
Soubory protokoll TIXT

Zadavate-li do TNC program obrabéni, dejte tomuto programu
nejdfive jméno. TNC ulozi program na pevny disk jako soubor se
stejnym jménem. | texty a tabulky uklada TNC jako soubory.

Abyste mohli soubory rychle nalézt a spravovat, ma TNC specialni
okno pro spravu soubord. Zde mazete jednotlivé soubory vyvolavat,
kopirovat, pfejmenovavat a vymazavat.

Pomoci TNC muzete spravovat a ukladat soubory veliké az 300 MB.

% Podle nastaveni pak TNC po editaci a ulozeni NC-
program( vytvari zalozni soubor *.bak. Tim se mlze
zménit velikost volné paméti, kterou mate k dispozici.

HEIDENHAIN TNC 620
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Zaklady

a

4.2 Sprava soubor

Jména soubort

U program(, tabulek a textl pfipoji TNC jesté pfiponu, ktera je od
nazvu souboru oddélena tec¢kou. Tato pfipona oznacuje typ souboru.

PO

Néazev souboru Typ souboru

Délka nazvu souboru by neméla prekrocit 25 znaku, protoze jinak jej
TNC nezobrazi cely. V nazvech soubord nejsou dovoleny tyto znaky:
PO FHi<=> 218 {1~
@ Nesmi se pouzivat ani prazdné znaky (HEX 20) ¢i znak
Delete (Smazat) (HEX 7F).

Maximalni povolena délka nazvu souboru je omezena
maximalni povolenou délkou cesty na 256 znaku (viz
,Cesty” na strané 80).
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Klavesnice na obrazovce

Pismena a specialni znaky mizete zadavat obrazovkovou klavesnici
nebo (pokud je k dispozici) klavesnici PC pfipojenou pfes USB
konektor.

Zadavani textu klavesnici na obrazovce

Prejete-li si zadat text napf. pro nazev programu nebo nazev
adresare klavesnici na obrazovce, stisknéte klavesu GOTO.

TNC otevie okno, kde je zobrazeno zadavaci polic¢ko ¢isel TNC s
pFislusnymi pismeny.

Stiskem pfislusné klavesy, pfipadné i opakovanym, posunte kurzor
na pozadovany znak.

Vyckejte, az se zvoleny znak pfevezme do zadavaciho policka, pak
zadavejte dalsi znak.

Softklavesou OK prevezmete text do otevieného dialogového
policka.

Softklavesou abc/ABC volite psani velkych nebo malych pismen.
Pokud vas vyrobce stroje definoval dodatecné specialni znaky,
m(iZete je vyvolavat a zadavat softklavesou SPECIALNI ZNAKY. K
mazani jednotlivych znakl pouzivejte softklavesu Backspace.

Zabezpeceni (zalohovani) dat

HEIDENHAIN doporucuje nové programy a soubory vytvarené na
TNC ukladat (zalohovat) v pravidelnych intervalech na PC.

K tomu poskytuje HEIDENHAIN funkci zalohovani v programu pro
prenos dat TNCremoNT. Obrat te se pfip. na svého vyrobce stroje.

Kromé toho potfebujete datovy nosi¢, na némz je ulozena zaloha
vSech pro stroj specifickych dat (PLC-program, strojni parametry atd.).
| zde se prosim obrat te na svého vyrobce stroje.
@ Cas od &asu smaZte nepotfebné soubory, aby mél TNC
vzdy dostatek volné paméti pro systémové soubory
(napfiklad tabulky nastroja).

HEIDENHAIN TNC 620
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Programovani

Zaklady

HEBEL .H
PLC:N .
ESIERCES TNC: \nc_prog\screenssx.H o
B0 config = B
B nc-prog £ Jméno souboru Byte Status Datum cas
B0 Auto_Tast -
B0 Man_Tast [P Text Input [X]|-05-2008 12:51:52 L
B8 screens 007 12:38:17 | o
=0 sHow ee7 [4.H —e5-2008 11:06:10 o:
B0 test LW |-es-zees 1z:zs:az X
table 111 16:39:56 B | [«
113 H H -05-2008 07:52:44
[ zuo1te sof -06-2008 12:33:36 | o
_7 ABC DEF -02-2008 16:39:56 e
e -02-2008 16:39:56 e
: n -e2-200¢ 16:40:08
W i-03-2008 09:10:02 ~
- GHI JKL MNO -06-2008 12:28:33
-02-2008 16:40:40
3 |=02-2005 15:40:a0]
[ 9 ~06-2008 07:54:34 o
POGRS TUV uWXYz i-96-2008 07:55:22
BB n
erl FEETRE L. |
OK Storno m
DIAGNOSE >
1)
15 Soubor(y) 285.7 volné MByte = i
u
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4.3 Prace se spravou soubort

Adresare

Pokud ukladate na TNC hodné programd, ukladejte si je do adresaru
(slozek), abyste si zachovali pfehled. V téchto adresafich muzete
zfizovat dalSi adresare, takzvané podadresare. Klavesou -/+ nebo
ENT muzete zapnout ¢i vypnout zobrazeni podadresare.

Cesty

Cesta udava jednotku a vSechny adresare ¢i podadresare, pod kterymi
je dany soubor ulozen. Jednotlivé udaje se oddéluji znakem ,\“. EHE TNCA

Priklad AUFTR1

V jednotce TNC:\ byl vytvofen adresar (slozka) ZAKAZ1. Potom byl v

adresafi ZAKAZ1 jesté zalozen podadresaf NCPROG a do néj T NCPROG
zkopirovan obrabéci program PROG1.H. Tento program obrabéni ma % WZTAB

tedy cestu:
TNC:\ZAKAZ1\NCPROG\PROG1.H = - A35K941

Obrazek vpravo ukazuje pfiklad zobrazeni adresar( s rGznymi L ZYLM
cestami.
—{J TESTPROG
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Prehled: Funkce spravy soubort

Funkce

Kopirovani jednotlivych soubort

Kopirouat

(7]
1 |8
Gk | =

QO

<

(1]

(7]

Q

Zobrazit urgity typ souboru

Zobrazit poslednich 10 zvolenych soubor(

Smazat soubor nebo adresar

Uymazat

Oznacit soubor

|| §

PFejmenovat soubor

o
5
o
=
3

3
-
[z

Sprava sit ovych jednotek

Volba editoru

SELECT
EDITOR

Chranit soubor proti smazani a zméné

Chranit

Zrusit ochranu souboru

Nechranit

e
| o

Zalozit novy soubor

NEW
FILE

TFidit soubory podle vlastnosti

SORT

Kopirovat adresar

COPY DIR
=0

Smazat adresar véetné vSech podadresari

Zobrazit adresare urcité jednotky

Pfejmenovat adresar

Vytvoreni nového adresare

Novy
an%%ﬁéﬁ
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Vyvolat spravu soubort

PGM
MGT

Stisknéte klavesu PGM MGT: TNC ukaze okno pro
spravu soubort. (Obrazek vpravo ukazuje zakladni
nastaveni. Zobrazi-li TNC jiné rozdéleni obrazovky,
stisknéte softklavesu OKNO.)

Levé, uzké okno ukazuje dostupné jednotky a adresare. Tyto jednotky
oznacuji zafizeni, kam |ze data ukladat nebo pfenaset. Jednou
takovou jednotkou je interni pamét TNC, dalSi jednotky jsou rozhrani
RS232, Ethernet a USB, na néz muzete pfipojit napfiklad osobni
pocita€, popf. zalohovaci jednotky. Adresar je vzdy oznacen
symbolem poradace (vlevo) a jménem adresare (vpravo).
Podadresare jsou odsazeny smérem doprava. Pokud je pfed
symbolem adresare ¢tvereek se symbolem +, pak tam jsou jesté dalSi
podadresare, které se mohou zobrazit klavesou -/+ nebo ENT.

Pravé, Siroké okno ukazuje vSechny soubory, které jsou ulozené ve
zvoleném adresafi. Ke kazdému souboru je zobrazeno nékolik
informaci, které jsou rozepsany v tabulce dole.

Rucni prouoz

Programovéani

HEBEL.H
TNC:\nc_prog\screenssx.H n D
# Jméno souboru Byte Status Datum sas
.. 04-05-2008 12:56:
007.H 2155 04-05-2008 5
007 de.H 2118 24-05-2008
H 153 @4-05-2008
table 1110.H 951 25-02-2008 D |
113.h 1228 SM @3-06-2008
14.H 418 24-05-2008
2.h 108 25-02-2008 T
3.H 102 25-02-2008 7'\
aH 102 25-02-2008
456.h 915 ~!
EX11.H 1938 @04-06-2008
Exa.H 305 25-02-2008
REREL - H ST E o503 2008
C1.° 2652 03-06-2008 07:
SL-zvklen.H 982 e3-06-2008 07:
DIAGNOSE
15 Soubor(y) 285.7 volné MByte =
Strana Strana Volba | kopirouat 2001 okno Posledni
Lo sowory | END
s34 e | EB =l rEs

Indikace Vyznam

JMENO Jméno s pfiponou, oddélenou teckou (typ

SOUBORU souboru)

BYTE Velikost souboru v bytech (bajtech)

STATUS Vlastnost souboru:

E Program je navolen v provoznim reZimu
Programovani

S Program je navolen v provoznim reZimu
Test programu

M Program je navolen v nékterém provoznim

rezimu provadéni programu

Soubor je chranén proti smazani a zméné

(Protected)
DATUM Datum, kdy byl soubor naposledy zménén
CAS Cas, kdy byl soubor naposledy zmé&nén
82
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Volba jednotek, adresaii a souboru

Vyvolani spravy soubor(
MGT

Pouzivejte smérové klavesy (klavesy se Sipkami) nebo softklavesy,
abyste presunuli svétly prouzek na poZzadované misto na obrazovce:

Presouva svétly prouzek z pravého okna do levého a
naopak

Presouva svétly prouzek v okné nahoru a dolu

Presouva svétly prouzek v okné po strankach nahoru
a dolu

1. krok: Volba jednotky

Jednotku oznacte (vyberte) v levém okné:

Volba jednotky: stisknéte softklavesu VOLIT nebo
B Klavesu ENT
nebo

ENT

2. krok: Volba adresare

Oznacte adresar v levém okné. Pravé okno zobrazi automaticky

vSechny soubory v tom adresafi, ktery je oznacen (svétlym prouzkem).

HEIDENHAIN TNC 620
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3. krok: Volba souboru

2 Stisknéte softklavesu ZVOLIT TYP

typ

Stisknéte softklavesu pozadovaného typu souboru,

<
S
2
o
o

nebo
zobrazte vSechny soubory: stiskem softklavesy
[0 UKAZAT VSE, nebo

Oznacte (vyberte) soubor v pravém okné:

Zvoleny soubor se aktivuje v tom provoznim rezimu, z
3 néhoz jste vyvolali spravu soubort: stisknéte
nebo softklavesu VOLIT nebo klavesu ENT

Vytvoreni nového adresare

V levém okné oznacte ten adresar, v némz chcete zalozit podadresar.

NOVY Ez'a\lqrejte jméno nového adresare, stisknéte klavesu

ADRESAR - NAZEV?

Potvrdte softklavesou OK, nebo

oK

zruste softklavesou PRERUSIT

CANCEL

84 4 Programovani: Zaklady, sprava soubor(, programovaci pomticky @



Kopirovani jednotlivého souboru

Presurite svétly prouzek na soubor, ktery se ma zkopirovat
Stisknéte softklavesu KOPIROVAT: zvolte funkci

b kopirovani. TNC otevie pomocné okno.

Zadejte nazev cilového souboru a pfevezméte ho
klavesou ENT nebo softklavesou OK: TNC zkopiruje
soubor do aktualniho adresare nebo do pfislusného
cilového adresare. PGvodni soubor zUstane
zachovan.

oK

Kopirovani adresare

Presurite svétly prouzek v levém okné na adresar, ktery chcete
zkopirovat. Pak stisknéte softklavesu KOP. ADR. namisto softklavesy
KOPIROVANI. TNC muze soucasné zkopirovat i podadresare.

Volba nastaveni ve vybérovém okné
V rdznych dialozich TNC otvira pomocna okna, v nichZz mGzete
provadét rlizna nastaveni.
Presurite kurzor do pozadovaného vybérového okna a stisknéte
klavesu GOTO.
Smérovymi klavesami najed'te kurzorem na potfebné nastaveni.

Softklavesou OK hodnotu prevezmete, softklavesou PRERUSIT
volbu zrusite.
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Volba jednoho z poslednich 10 navolenych
soubort

Vyvolani spravy soubort

MGT
Zobrazeni 10 naposledy navolenych souboru:
stisknéte softklavesu POSLEDNi SOUBORY

Pouzijte smérové klavesy, abyste pfesunuli svétly prouzek na ten
soubor, ktery chcete zvolit:

Pfesouva svétly prouzek v okné nahoru a dold

Volba souboru: stisknéte softklavesu OK nebo
klavesu ENT

nebo

Smazani souboru

Presurite svétly prouzek na soubor, ktery chcete smazat

et Volba funkce smazani: stisknéte softklavesu
VYMAZAT.

Potvrzeni smazani: stisknéte softklavesu OK, nebo

Zru$eni smazani: stisknéte softklavesu PRERUSIT

Smazani adresare

Smazte vSechny soubory a podadresare z adresare, ktery chcete
smazat.

Presunte svétly prouzek na adresar, ktery chcete smazat

P Volba funkce smazani: stisknéte softklavesu SMAZAT
VSE. TNC se dotaze, zda se maji smazat také
podadresare a soubory.

Potvrzeni smazani: stisknéte softklavesu OK, nebo

Zru$eni smazani: stisknéte softklavesu PRERUSIT

RUENi prouoz Programovani
HEBEL .H

TNC:\nC_prog\screens\s.H

+ Jméno souboru Byte Status Datum

cas

og 04-06-2008 12:56:13
007.H 2155 04-06-2008 12:39:17
°e7_de.H 2116 04-06-2008 11:06:10

tesp — e 11
PP Pos1eani soubory. !

T TNC:\NC_PrOSNSCTeenS HEBEL . H
1 \NC_prog\screens\EX:
\nc_prog\screens\zi

11.H
EROSHIFT.D
4.H

Uymazat Storno

-9 -
6![”5

lo

T
=

S

15 Soubor(y)> 285.7 volné MBvte

uynazat

Storno

Kopiruj
aktualni
hodnotu

DIAGNOSE

vlozte
kopirou.
hodnotu
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Oznaceni soubort

Oznacovaci funkce Softklavesa

Oznaceni (vybrani) jednotlivého souboru —

soubory.

Oznaceni (vybrani) vSech souborud v adresafi oznseit
vsechny
soubory

ZruSeni oznaceni jednoho souboru P

zrusit

Zruseni oznaceni vSech souborl Vsechna

oznaceni
zrusit

Funkce, jako je kopirovani nebo mazani soubor(, mlzete pouzit jak
pro jednotlivé soubory, tak i pro vice soubort sou¢asné. Vice souborl
oznadite (vyberete) takto:

Presurite svétly prouzek na prvni soubor

Zobrazeni funkci pro oznaceni (vybrani): stisknéte
softklavesu OZNACIT
S Oznadeni souboru: stisknéte softklavesu OZNACIT
SOUBOR

Presurite svétly prouzek na dalsi soubor

P Oznaceni dalSiho souboru: stisknéte softklavesu
OZNACENi SOUBORU atd.

Kopirovani oznaéenych soubor(: softklavesou Zpét
opustite funkci OZNACIT

Kopirauet Kopirovani oznacenych soubort: zvolte softklavesu
s KOPIROVAT

waemt | SMazani oznacenych soubor(: stisknéte softklavesu
Zpét pro opusténi oznacovacich funkci a pak

softklavesu VYMAZAT.

HEIDENHAIN TNC 620
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Prfejmenovani souboru

Presurite svétly prouzek na soubor, ktery chcete pfejmenovat

xsinen Zvolte funkci pro prejmenovani
s = o3

Zadejte novy nazev souboru; typ souboru nelze ménit

Provedeni pfejmenovani: stisknéte softklavesu OK
nebo klavesu ENT

Tridéni souboru

Zvolte slozku, v niz si prejete tfidit soubory.
Zvolte softklavesu TRIDIT

SORT
Zvolte softklavesu s pfislusnym kritériem pro
zobrazovani

Pridavné funkce

Ochrana souboru / zruseni ochrany souboru
Presurite svétly prouzek na soubor, ktery chcete chranit

o Zvolte pFidavné funkce: stisknéte softklavesu PRID.
FUNKCE

oranst Aktivace ochrany souboru: stisknéte softklavesu
CHRANIT, soubor se oznac&i symbolem.

Ochranu souboru zrusite stejnym zpisobem
softklavesou NECHRANIT

Volba editoru

Presurite svétlé poli¢ko v pravém okné na soubor, ktery chcete
otevrit.

p——— Zvolte pfidavné funkce: stisknéte softklavesu PRID.
FUNKCE

seLeor Vybér editoru, kterym se mé zvoleny soubor otevfit:

EprToR stisknéte softklavesu ZVOLIT EDITOR

Oznacte pozadovany editor

K otevieni souboru stisknéte softklavesu OK

Aktivace, popr. dezaktivace zarizeni USB

o Zvolte pFidavné funkce: stisknéte softklavesu PRID.
FUNKCE
Prepnéte listu softklaves
Zvolte softklavesu pro aktivaci, popf. pro dezaktivaci
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Datovy prenos z/na externi nosic¢ dat

o

boru

”

BHeny Proves Programovani
@ Dfive nez mlzete prenaset data na externi nosic dat, HEBEL.H
budete mozna muset nastavit datové rozhrani (viz “ P
.Nastaveni datovych rozhrani” na strané 485). + Jmeno souporu Byte Status® Jnéno souporu ovte statug o B
a.. Qconfig
Prenasite-li data pres sériové rozhrani, tak miize v sa7 e, BT i @ ]
- q Sz v . 1110.H 851 <0
zavislosti na pouzitém programu k prenosu dat dochazet o e on :
k problémim, které mlizete odstranit opakovanim ah e . $e
prenosu. 20, 5

Vyvolani spravy soubor(
MGT

DIAGNOSE

L

dce se spravou sou

15 Soubor(y) 285.7 volné MBvte 3 Soubor(y) 285.7 uolné MBvte

Strana Strana Volba Kopirouat 2uo1 Okno.

R s

SHOW
TREE

m
=
o

Zvolte rozdéleni obrazovky pro pfenos dat: stisknéte
softklavesu OKNO. Zvolte na obou polovinach
obrazovky pozadovany adresaf. TNC zobrazi napf. v
levé poloviné obrazovky vSechny soubory, které jsou
ulozené v TNC, a v pravé poloviné obrazovky
vSechny soubory, které jsou uloZzené na externim
nosici dat. Softklavesou UKAZ SOUBORY popt.
UKAZ ADRESAROVY STROM muizete prechazet
mezi nahledem slozek a nahledem soubor(.

Pouzijte smérové klavesy, abyste pfesunuli svétly prouzek na ten
soubor, ktery chcete prenést:

Presouva svétly prouzek v okné nahoru a dolu

Pfesouva svétly prouzek z pravého okna do levého a
naopak

Chcete-li kopirovat z TNC na externi nosi¢ dat, pfesurite svétly
prouzek v levém okné na soubor, ktery se ma prenést.

V4

4.3 Pr
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Pfenos jednoho souboru: svétlé policko umistéte na pfislusny soubor,
nebo

Pfenos nékolika soubor(: stisknéte softklavesu
OZNACGIT (na druhé listé softklaves, viz ,Oznaceni
soubory”, strana 87) a soubory pfislusné oznacte.
Softklavesou Zpét funkci OZNACIT zase opustite

Stisknéte softklavesu KOPIROVAT

Potvrdte softklavesou OK nebo klavesou ENT. TNC otevie u delSich
programu stavové okno, které Vas informuje o postupu kopirovani.

okno UkoncCeni prenosu dat: presurite svétly prouzek do
levého okna a pak stisknéte softklavesu OKNO. TNC

pak opét otevie standardni okno pro spravu souboru.

@ Pro volbu jiného adreséare v zobrazeni soubor( se dvéma
okny, stisknéte softklavesu UKAZ ADRESAROVY
STROM. Pokud stisknete softklavesu UKAZ SOUBORY,
ukaze TNC obsah zvoleného adresare!
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Kopirovani souboru do jiného adresare

Zvolte rozdéleni obrazovky se stejné velkymi okny
Zobrazeni adresar( v obou oknech: stisknéte softklavesu UKAZ
ADRESAROVY STROM

Pravé okno

Presunte svétly prouzek na adresar, do néhoz chcete soubory
zkopirovat, a softklavesou UKAZ SOUBORY zobrazte soubory v
tomto adresafi

Levé okno

Zvolte adresar se soubory, které chcete zkopirovat, a softklavesou
UKAZ SOUBORY zobrazte soubory.

Zobrazte funkce k oznaceni soubort

—— Posurite svétly prouZzek na soubor, ktery chcete
soubory kopirovat, a oznacte jej. Je-li treba, oznacte stejnym
zpUsobem dalSi soubory.

£
K.

Zkopirujte oznacené soubory do cilového adresére.

Dalsi oznacovaci funkce: viz ,Oznaceni soubortd”, strana 87.

Pokud jste oznacili soubory jak v levém, tak i v pravém okné, pak TNC
zkopiruje soubory z toho adresare, ve kterém se nachazi svétly
prouzek.

Pfepsani soubort
Kopirujete-li soubory do adresare, v némz se nachazi soubory se
stejnymi jmény, tak TNC vyda chybové hlaseni ,Chranény soubor®. K
prepsani souboru pouzijte funkci OZNACIT:
Prepsani nékolika soubor(i: v pomocném okné oznacte ,Stavajici
soubory“ a popf. ,Chranéné soubory” a stisknéte softklavesu OK
nebo

Nepfepisovat zadny soubor: stisknéte softklavesu PRERUSIT

HEIDENHAIN TNC 620
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TNC v siti

S o e . G Programovani
@ Pro pfipojeni karty Ethernet k vasi siti, viz ,Rozhrani 14.H
Ethernet”, strana 490. =S Py " [ount aute]ount-point ount-bevice mp
Chybova hlageni béhem provozu v siti TNC protokoluje R rREEt _—
(viz ,Rozhrani Ethernet’ na strané 490). =3 don . "
=0 table )

Je-li TNC pfipojen do sité, ukazuje v adresafovém okné dalSi pfipojené
jednotky (leva polovina obrazovky). VSechny dosud popsané funkce
(volba jednotky, kopirovani soubor( atd.) plati i pro sit ové jednotky,
pokud to vaSe pfistupové opravnéni dovoluje.

Pfipojeni a odpojeni sit'ovych jednotek
Zvolte spravu souboru: stisknéte klavesu PGM MGT,
el pfip. softklavesou OKNO zvolte rozdéleni obrazovky =
tak, jak je znazornéno na obrazku vpravo nahofe ‘ ‘ l

Sprava sit ovych jednotek: stisknéte softklavesu SIT
(druhd lista softklaves). TNC zobrazi v pravém okné
mozné jednotky sité, k nimz mate pfistup. Dale

popsanymi softklavesami nadefinujete spojeni pro
kazdou jednotku.

KONFI- ZRUSIT
GUROVAT SiTOVE
Sit SPOJENE

Funkce Softklavesa

Vytvofit sit ové spojeni, TNC oznaéi sloupec S
Mnt, je-li spojeni aktivni. los. disk

Ukonceni sit ového spojeni

0dpoiit
log.disk

Automatické navazani sit ového spojeni pfi utonat.
zapnuti TNC. TNC oznadi sloupec Auto, je-li pripojent
spojeni automaticky vytvoreno.

K otestovani vaseho sit ového spojeni pouzijte
funkci PING.

Kdyz stisknete softklavesu INFO O SiTI, tak TNC NETuoR
ukaze aktualni sit ova nastaveni. Fo
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Zarizeni USB u TNC

Data muzete pomoci zafizeni USB zalohovat, popf. nahravat do TNC
obzvlasté jednoduse. TNC podporuje tato periferni zafizeni USB:

Disketové jednotky se systémem soubort FAT/VFAT
Pamét ové klicenky se systémem soubord FAT/VFAT
Pevné disky se systémem souborl FAT/VFAT

Jednotky CD-ROM se systémem soubor Joliet (ISO9660)

Tato zafizeni USB rozpozna TNC po pfipojeni automaticky. Zafizeni
USB s jinymi systémy soubor( (napf. NTFS) TNC nepodporuje. TNC
vyda v takovém pfipadé pfi zasunuti chybové hlaseni.

IE TNC vyda chybové hlaseni také tehdy, kdyz pfipojite hub
USB (rozbocovac). V tomto pfipadé hlaseni jednoduse
potvrdte klavesou CE.

V principu by méla byt vSechna zafizeni USB s vyse
uvedenym systémem souborU pfipojitelna k TNC. Pokud
by se mély presto vyskytnout néjaké problémy, spojte se
prosim s firmou HEIDENHAIN.

Ve spravé souboru vidite zafizeni USB jako samostatné jednotky v
adresaroveé strukture, takze mizete pouzivat funkce spravy soubort
popsané v pfedchozich ¢astech.

Pfi odstranovani zafizeni USB musite zasadné postupovat takto:

< Zvolte Spravu soubort: stisknéte klavesu PGM MGT
GT

=3

Smérovou klavesou zvolte levé okno

Smeérovou klavesou zvolte odpojované zafizeni USB

Prepnéte listu softklaves
Zvolte pfidavné funkce

Zvolte funkci k odebrani zafizeni USB: TNC odstrani
zafizeni USB z adresarové struktury

Ukoncete spravu soubort

@ 080

Naopak muzete jiz pfedtim odebrané zafizeni USB zase pfipojit po
stisknuti této softklavesy:

Zvolte funkci k opétnému pfipojeni zafizeni USB
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4.4 Otevirani a zadavani programu

Struktura NC-programu ve formatu popisného
dialogu HEIDENHAIN

Program obrabéni se sklada z fady programovych blokl. Obrazek
vpravo ukazuje prvky bloku.

TNC Cgisluje bloky obrabéciho programu ve vzestupném pofadi.

Prvni blok programu je ozna¢en s BEGIN PGM, jménem programu a
platnou mérovou jednotkou.

Nasledujici bloky obsahuji informace o:

neobrobeném polotovaru,

definicich a vyvolani nastroja,

najezdu do bezpeéné pozice,

posuvech a otackach vietena,

drahovych pohybech, cyklech a dalSich funkcich.

Posledni blok programu je oznacen s END PGM, jménem programu a
platnou mérovou jednotkou.

vyvolani nastroje do bezpecné pozice, odkud mize TNC

ql_% HEIDENHAIN doporucuje, abyste zasadné najizdéli po
polohovat do obrabéci pozice bez kolize!

Definice neobrobeného polotovaru: BLK FORM

Po otevieni nového programu nadefinujte neobrobeny polotovar ve
tvaru kvadru. K definovani polotovaru stisknéte softklavesu SPEC FCT
a poté softklavesu BLK FORM. Tuto definici potfebuje TNC pro
grafické simulace. Strany kvadru sméji byt dlouhé maximalné 100 000
mm, a lezi rovnobézné s osami X, Y a Z. Tento polotovar je definovan
svymi dvéma rohovymi body:

MIN-bod: nejmensi soufadnice X,Y a Z kvadru; zadejte absolutni

hodnoty

MAX-bod: nejvétsi souradnice X,Y a Z kvadru; zadejte absolutni
nebo pfirGstkové hodnoty

% Definice neobrobeného polotovaru je nutna jen tehdy,
chcete-li program graficky testovat!
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10 L

X+10 Y+5 RO F100 M3

Drahova funkce Slova

Cislo bloku




Otevieni nového programu obrabéni

Program obrabéni zadavate vzdy v provoznim rezimu Programovani. Polohouani = Programovani
PFiklad pro otevfeni programu: Definice polotovaru: Maximum 2
@ BEGIN PGM 1 MM
" F
v ” , 3 TOEC CALL 5 Z S30e0 ]
Zvolte rezim Programovani 0 Bt a0 s 6D =
3
T ‘-"L
Vyvolejte spravu soubor(: stisknéte klavesu
MGT PGM MGT

DIAGNOSE

Zvolte adresar, do kterého chcete novy program ulozit:

L

NAZEV SOUBORU = 123.H ‘ \ \ ‘ ‘

Zadejte novy nazev programu, potvrdte kldvesou
ENT.

E Zvolte mérové jednotky: stisknéte softklavesu MM
nebo INCH (PALEC). TNC pfepne do programového
okna a otevfe dialog pro definovani BLK-FORM
(neobrobeny polotovar)

OSA VRETENA PARALELNI S X/Y/Z ?

@ Zadejte osu vietena.

DEF BLK-FORM: MIN-BOD?

0 Zadejte po sobé souradnice X, Y a Z MIN-bodu.
0 ENT
-40 ENT

DEF BLK-FORM: MAX-BOD ?

100 - Zadejte po sobé soufadnice X, Y a Z MAX-bodu.
ENT

100 ENT

o

avani programu

/4

”

d

r

Vd

irani a za
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Priklad: zobrazeni BLK-FORM (neobrobeného polotovaru) v NC-
programu

0 BEGIN PGM NOVY MM

1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-40
2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0
3 END PGM NOVY MM

TNC vytvéfi Cisla blokd, ale i bloky BEGIN a END automaticky.

@ Pokud nechcete programovat definici neobrobeného
polotovaru, pak preruste dialog pfi Osa vi‘etena paralelné
X/Y/Z stisknutim klavesy DEL!

TNC muze zobrazovat grafiku jen tehdy, je-li nejkratsi
strana minimalné 50 um a nejdelSi strana maximalné 99
999,999 mm.

Zacatek programu, nazev, mérova jednotka
Osa vietena, souradnice MIN-bodu
Souradnice MAX-bodu

Konec programu, nazev, mérova jednotka
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Programovani pohybt nastroje v popisném
dialogu

Naprogramovani bloku za¢néte stisknutim nékteré dialogové klavesy.

V zahlavi obrazovky se vas TNC dotaze na vSechna potfebna data.

Priklad dialogu

Zahajeni dialogu

SOURADNICE?

X 10
20 BEN

KOREKCE RADIUSU: RL/RR/BEZ KOR.: ?

Zadejte cilovou soufadnici pro osu X

Zadejte cilovou soufadnici pro osu Y, klavesou ENT
pfrejdéte k dalsi otazce

Zadejte ,Bez korektury radiusu®, klavesou ENT
prejdéte k dalSi otazce

POSUV F=? /| F MAX = ENT

Posuv pro tento drahovy pohyb 100 mm/min,

100 ENT . Y x Je .
klavesou ENT pfejdéte k dalSi otazce

PRIDAVNA FUNKCE M?

Pridavna funkce M3 ,Vfieteno ZAP*, klavesou ENT
ukon¢i TNC tento dialog

Programové okno zobrazi fadek:

3 L X+10 Y+5 R0 F100 M3

HEIDENHAIN TNC 620

o

Ruéni prouoz

Programovani

P¥idavné funkce M ?

0 BEGIN PGM 14 MM

16 L Y45
17 DEP LCT X+150 V-50 RS
18 L 2+2 R@ FMAX

19 L z+100 R@ FMAX M30
20 END PGM 14 MM

=

m':(
l”
rd

G

/4

avani programu

=
e |
1 4

M ‘ M4 ‘HlBB‘ M118

M120

d

DIAGNOSE

L
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o3 Moznosti jak zadat posuv

g Funkce k definovani posuvu Softklavesa
:57 Pojizdéni rychloposuvem
o

|

o Pojizdéni posuvem vypoctenym automaticky z

~E bloku TOOL CALL
‘© Pojizdéni naprogramovanym posuvem (jednotky

‘% mm/min) E
©

ﬁ Funkce pro vedeni dialogu Klavesa
(3y) Pfeskoceni dialogové otazky ol

\— |ew|

c

‘E Pfed¢asné ukon&eni dialogu @

N —

>

,8 Zruseni a smazani dialogu

O O

!

<  Prevzeti aktualni polohy

TNC umoznuje prevzeti aktualni polohy nastroje do programu, kdyz
napfiklad:

programujete pojezdové bloky,
programujete cykly,

K pFevzeti spravnych hodnot polohy postupujte takto:

Umistéte zadavaci policko na to misto do bloku, kam chcete polohu

prevzit.
Zvolte funkci Prevzeti aktualni polohy: TNC ukaze v
listé softklaves osy, jejichZz polohy mizete prevzit.
Zvolte osu: TNC zapi$e aktualni polohu zvolené osy
z do aktivniho zadavaciho policka.

@ TNC prebira v roviné obrabéni vzdy soufadnice stfedu
nastroje, i kdyZ je aktivni korektura radiusu nastroje.

TNC prevezme v ose nastroje vzdy souradnici Spicky
nastroje, bere tedy vzdy do Uvahy aktivni korekturu délky
nastroje.

Funkce "Prevzeti aktualni polohy" neni povolena pfi
aktivni funkci Naklopeni roviny obrabéni.
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Editace programu

Program muzete ulozit pouze tehdy, pokud neni pravé v
@ TNC zpracovavan v nékterém provoznim rezimu. TNC

sice umozni editaci programu, ale nedovoli ulozeni zmén

a vyda chybové hlaseni. Zmény mazete popf. ulozit pod

jinym nazvem souboru.

Kdyz vytvafite nebo ménite program obrabéni, mizete smérovymi
klavesami nebo softklavesami navolit libovolny fadek v programu i

jednotliva slova v bloku:

Funkce

z9
QO
< =2
o=
QO
< <
(1]
)
<

Listovat po strankach nahoru

Strana

Listovat po strankach dolu

Strana

IIIIII

Skok na zacatek programu

N

~it

x

Skok na konec programu

=
o
3
1
o

o=

Zména pozice aktualniho bloku na obrazovce.

Takto si muZete dat zobrazit vice bloku
programu, které jsou naprogramovany pired
aktualnim blokem.

Zména pozice aktualniho bloku na obrazovce.

Takto si muzete dat zobrazit vice blokU
programu, které jsou naprogramovany za
aktualnim blokem.

Skok z bloku do bloku

Volba jednotlivych slov v bloku

Volba urcitého bloku: stisknéte tladitko
GOTO, zadejte pozadované ¢islo bloku a
potvrdte klavesou ENT.

GOTO

@08
0
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Funkce

Softklavesa/
klavesa

Nastaveni hodnoty zvoleného slova na nulu

Smazani chybné hodnoty

Smazani chybového hlaseni (neblikajiciho)

Smazani zvoleného slova

| 8 8 8
il | Bul | ®ul

mz=
4
ExS

Smazani zvoleného bloku

o
m
B

O

Smazani cykl( a ¢asti programu

o
m
H

O

Vymazani jednotlivého znaku

()

VloZeni bloku, ktery byl naposledy editovan
pFip. smazan

VLOZIT
POSLEDNI
NC BLOK

Vlozeni blokii na libovolné misto

Zvolte blok, za ktery chcete vlozit novy blok a zahajte dialog

Zména a vlozeni slov

Zvolte v daném bloku slovo a prepiste jej novou hodnotou. Jakmile

jste zvolili slovo, je k dispozici popisny dialog

Ukonc&eni zmény: stisknéte klavesu END (KONEC)

Chcete-li vlozit néjaké slovo, stisknéte smérovou klavesu (doprava
nebo doleva), az se objevi pozadovany dialog, a zadejte pozadovanou

hodnotu.

100
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Hledani stejnych slov v rtiznych blocich
Pro tuto funkci nastavte softklavesu AUTOM. KRESLENI na VYP.

Volba slova v bloku: stisknéte smérovou klavesu
tolikrat, az se oznaci pozadované slovo.

Volba bloku smérovymi klavesami

Oznaceni se nachazi v nové zvoleném bloku na stejném slové, jako v
bloku zvoleném predtim.

Nalezeni libovolného textu

Zvolte funkci hledani: stisknéte softklavesu HLEDAT. TNC zobrazi
dialog Hledani textu:

Zadejte hledany text
Hledani textu: stisknéte softklavesu HLEDAT.

HEIDENHAIN TNC 620
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o

Kopirovani, ozna¢ovani, mazani a vkladani ¢asti programu
Aby bylo mozné kopirovat ¢asti programu v ramci jednoho NC-

Polohouani s
rué. zadanim

Programovani

r

/4

V4

avani programu

d

4

irani a za

4.4 Otev

programu, respektive do jiného NC-programu, nabizi TNC nasledujici 14.H

funkce: viz tabulku dole. 1 Bk Fomn 6.1 7 xs0 vvo z-28 O
3 TooL oLl 9z sssee oo X*°

Pfi kopirovani ¢asti programu postupuite takto: S L Kza Vsome rhax
R . 1
9 A8

Navolte listu softklaves s oznacovacimi funkcemi
Zvolte prvni (posledni) blok ¢asti programu, ktera se ma kopirovat

Oznadte prvni (posledni) blok: stisknéte softklavesu OZNACIT
BLOK. TNC podloZi prvni misto Cisla bloku svétlym prouzkem a
zobrazi softklavesu OZNACOVAN| PRERUSIT

Presurite svétly prouzek na posledni (prvni) blok ¢asti programu,
kterou chcete kopirovat nebo smazat. TNC zobrazi vS§echny
oznacené (vybrané) bloky jinou barvou. Oznacovaci funkci mizete
kdykoli ukongit stisknutim softklavesy OZNACENI UKONCIT .

Zkopirovani oznacené Casti programu: stisknéte softklavesu
KOPIROVAT BLOK , vymazat ozna€enou ¢ast programu: stisknéte

softklavesu VYMAZAT BLOK . TNC ulozi ozna¢eny blok do paméti.

Smérovymi klavesami zvolte blok, za néjz chcete kopirovanou

(smazanou) ¢ast programu vlozit.

% K vlozeni zkopirované ¢asti programu do jiného programu
zvolte pfisluSny program ve spravé soubord a vyberte v

ném blok, za néjz chcete vkladat.

VloZeni uloZené &asti programu: stisknéte softklavesu VLOZIT
BLOK

Ukongeni funkce oznacovani: stisknéte softklavesu OZNACOVANI
PRERUSIT

Funkce

20 END PGM 14 MM

B
=

usber Uynazat
zrusit blok

Kopirouat
blok

DIAGNOSE

JIEE

vLozIT
POSLEDNI
NC BLOK

Zapnuti funkce oznacovani (vybrani)

Oznaéit
blok

Vypnuti funkce oznacovani (vybrani) usber

zrusit

Smazani vybraného bloku

Uymazat
blok

Vlozeni bloku ulozeného v paméti

Kopirovani vybraného bloku

Kopirouat
blok

E.llm
]
=
X
Q)
<
(13
n
1
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Funkce hledani TNC

Pomoci hledaci (vyhledavaci) funkce TNC muzete vyhledat jakékoliv
texty v programu a v pfipadé potfeby je nahrazovat novymi texty.

Hledani jakychkoli textu
PFipadné zvolte blok, v némz je ulozeno hledané slovo

HLEDEJ

END

Zvolte funkci hledani: TNC zobrazi okno hledani a
ukaze hledaci funkce, jez jsou v listé softklaves k
dispozici (viz tabulka funkci hledani)

Zadejte hledany text, respektujte velka a mala
pismena

Spusténi hledani: TNC skoci do nejblizSiho dal$iho
bloku, v némz je hledany text ulozen

Opakovani hledani: TNC sko&i do nejbliz§iho dalSiho
bloku, v némz je hledany text uloZzen

Ukoncéeni hledani

HEIDENHAIN TNC 620

PGM/prouoz
plynule

Programovani
14.H

16 L Y45

17 DEP LCT X+15@ § ———————

18 L 2+2 R@ FMAX
19 L Z+100 R FMAX
20 END PGM 14 MM

© BEGIN PGM 14 MM
1 BLK FORM .
2 BLK FORM ©.
3 TOOL CALL 8 2 53500

5 L X-5¢ v-

12 X+0 V40 2-20
2 X+100 Y4100 Z+0

50 RO FMAX

Uyhledat text :
—

Nahradit za:

Hledat upred

AKTUALN SLOVO

NAHRADIT VSE

HLEDEJ
NAHRADIT

END

Storno

-

=
e

DIAGNOSE

L

AKTUALNZ
sLovo

HLEDEJ

NAHRADIT
NAHRADIT Wi

END ‘ Storno

Kopirui
aktualni
hodnotu

Vlozte
kopirou.
hodnotu
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Hledani/nahrazovani libovolnych textl

=y

Y
=13

HLEDEJ

HLEDEJ

NAHRADIT

HLEDEJ

104

Funkce Hledani/nahrazovani neni mozna, jestlize
je program chranén;
TNC pravé program provadi.
U funkce NAHRADIT VSE dbejte na to, abyste omylem

nenahradili ¢asti textu, které maji viastné zustat beze
zmény. Nahrazené texty jsou nendvratné ztracené.

ipadné zvolte blok, v némz je uloZzeno hledané slovo

Zvolte funkci hledani: TNC zobrazi okno hledani a
ukaze hledaci funkce, jez jsou v listé softklaves k
dispozici

Zadejte hledany text, respektujte velka a mala
pismena, potvrdte klavesou ENT

Zadejte text, ktery se ma vlozit, respektujte mala a
velka pismena.

Spusténi hledani: TNC skoci na nejblizsi dalsi hledany
text.

Prejete-li si text nahradit a poté skocit na dal&i hledany
text: stisknéte softklavesu NAHRADIT nebo pro
nahrazeni vSech nalezenych text(: stisknéte
softklavesu NAHRADIT VSE, nebo pokud se text

nema nahrazovat a ma se pfejit na misto dalSiho
vyskytu textu: stisknéte softklavesu HLEDAT.

Ukonc¢eni hledani
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4.5 Programovaci grafika

Soubézné provadéni/neprovadéni programovaci
grafiky

Zatimco vytvarite program, maze TNC zobrazit programovany obrys
pomoci 2D-¢arové grafiky.

Chcete-li pfejit ke zméné rozdéleni obrazovky s programem vilevo a
grafikou vpravo: stisknéte klavesu SPLIT SCREEN (ROZDELIT
OBRAZOVKU) a softklavesu PROGRAM + GRAFIKA

Softklavesu AUTOM. KRESLEN!I nastavte na ZAP.
Zatimco zadavate programové fadky, zobrazuje TNC
kazdy programovany drahovy pohyb vpravo v
grafickém okné

Autom.
grafika

[oFF]  on

Nema-li TNC soubézné grafiku provadét, nastavte softklavesu
AUTOM. KRESLENI na VYP.

AUTOM. KRESLENI ZAP nekresli soub&zné opakovani &asti
programu.

Vytvoreni programovaci grafiky pro existujici
program
Smérovymi klavesami navolte blok, az do kterého se ma vytvaret

grafika, nebo stisknéte GOTO a pfimo zadejte pozadované Cislo
bloku.

RESET
+
START

Dalsi funkce:

Vytvareni grafiky: stisknéte softklavesu RESET +
START

Funkce Softklavesa

RUENi prouoz

Programovéani
HEBEL .H

6 L 2-5 R@ FMAX M3
7 APPR LCT X-12 Y+@ RS RL

8 FPOL  X+100 Y40
9 FC DR- R1® CLSD+
10 FLT

11 FCT DR- R15 CCX+100 CCY+@

12 FLT

13 FCT DR- R10 CCPR+42 CCPA-110
14 FLT PDX+10@ PDY+0 D15

15 FSELECT1
16 FCT DR+ RS

17 FLT PDX+10@ PDY+9 D15

18 FCT DR- R1@ CLSD-

19 FSELECT1
20 DEP LCT
21 END PGM HEBEL MM

X-30 ¥+@ Z+100 RS FMAX

cex+o

CCX+0  CCY+@

Strana Strana

HLEDEJ

START

Start

2 ==

DIAGNOSE

L

RESET
+

START

Vytvofeni Gplné programovaci grafiky

RESET
+
START

Vytvareni programovaci grafiky po blocich

Start
P oku

Kompletni vytvofeni programovaci grafiky nebo
doplnéni po RESET + START

START

Zastaveni programovaci grafiky. Tato
softklavesa se objevi jen tehdy, kdyz TNC vytvari
programovaci grafiku

STOP

HEIDENHAIN TNC 620
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4.5 Programovaci grafika

Zobrazeni / skryti cisel bloku

E PFepnout liStu softklaves: viz obrazek vpravo nahore
Zobrazeni Cisel bloku: softklavesu ZOBRAZIT /
S SKRYT C. BLOKU nastavte na ZOBRAZIT

Vypnuti Cisel blokl: softklavesu ZOBRAZIT / SKRYT
C. BLOKU nastavte na SKRYT

Vymazat grafiku

E Prepnout listu softklaves: viz obrazek vpravo nahore
I Smazani grafiky: stisknéte softklavesu VYMAZAT

GRAFIKU

Zmenseni nebo zvétsSeni vyrezu

Pohled v grafickém zobrazeni si mizete sami nadefinovat. Pomoci FIEiE ROt Programovani
ramecku zvolite vyfez pro zvétSeni nebo zmenseni. HEBEL.H
6 L 2-5 R® FMAX M3
. , e L . . . 5! bere Core toe e nl ki 5
Zvolte listu softklaves pro zvétSeni/zmenseni vyfezu (druha lista, viz S ESHINES no L
4 >4 10 FLT —
obrazek vpravo uprostied). 11 FOT 0R- R15 Coxvi00 Coved —
13 FCT DR- R1@ CCPR+4® CCPA-110 L ‘
. . e , er_ s 14 FLT PDX+100 PDY+@ D = e 1
Tim mate k dispozici nasledujici funkce: 18 ror oee RS —
e
Funkce Softklavesa 3 i [ 2D 0 B0 (T G i

Zobrazit a posunout ramecek. K posouvani

drzte pfislusnou softklavesu stisknutou E E [//
" J

Zmenseni ramecku — k zmenseni drzte -
softklavesu stisknutou. e i ‘ t - - 0

Uy imout

BLK-FORM

ZvétSeni ramecku — k zvétSeni drzte
softklavesu stisknutou.

i, PFevzeti vybraného rozsahu softklavesou VYREZ
POLOTOVARU
Softklavesou POLOTOVAR JAKO BLK FORM obnovite plvodni
vyrez.
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4.6 Clenéni programi

Definice, moznosti pouzivani

TNC vam umozriuje komentovat obrabéci programy pomoci ¢lenicich
bloka. Clenici bloky jsou kratké texty (maximalné s 37 znaky), které
chéapejte jako komentafe nebo nadpisy pro nasledujici fadky
programu.

Dlouhé a slozité programy je mozné ucinit pomoci €lenicich blokl
prehledné&jsi a srozumitelng;si.
To usnadfiuje zvl&sté pozd&jsi zmény v programu. Clenici bloky

vkladate do programu obrabéni na libovolné misto. Dodatec¢né je Ize
zobrazit ve vlastnim okné a také zpracovavat, pfipadné doplfiovat.

Vlozené €lenici body spravuje TNC ve zvlastnim souboru (pfipona
.SEC.DEP). Tim se zvySuje rychlost pfi navigovani v okné ¢lenéni.

Zobrazeni okna ¢lenéni / zména aktivniho okna

Sekce Zobrazeni okna ¢lenéni: zvolte rozdéleni obrazovky

+

PROGRAM + CLENENI

Vlozeni ¢éleniciho bloku do okna programu
(vlevo)

Zmeéna aktivniho okna: stisknéte softklavesu “Zména
okna“

Zvolte pozadovany blok, za néjz chcete vlozit ¢lenici blok.

Zvolte Specialni funkce: stisknéte klavesu SPEC FCT
e (Specialni funkce)

Stisknéte softklavesu VLOZIT CLENENI

Zadejte text ¢lenéni z klavesnice na obrazovce (viz
sKlavesnice na obrazovce” na strané 79)

Pfip. zménte hloubku ¢lenéni softklavesou

Volba bloku v okné ¢lenéni

Pokud preskocite v okné ¢lenéni z bloku na blok, tak TNC soubézné
ukazuje blok v okné programu. Tak muzete nékolika malo kroky
preskocit velké ¢asti programu.

HEIDENHAIN TNC 620

o3
genifercies Programovani S
007 .H o
IBEGIN PGM 007 MM
1 BLK FORM @.1 Z X+0 Y+0 2-35 - PLATE ID-NR 223 451 M \ -
2 BLK FORM 0.2 X+200 v+g8 2Zs1 - DRILLING :
3 % - PLATE ID-NR 223 451 - CYCLE DEF
4 TOOL CALL & Z Sigee - POSITIONING —
S « - DRILLING ~CONTUR ,m
5 L 2z+100 Re FMAX M3 -PROBE s
7 * - CYCLE DEF ~-PROBE ROTATION
8 CYCL DEF 200 VRTANI -PRESET l
0200=+2  ;BEZPECNOSTNI VZDAL. END PGM @e? MM D |

Q201=-40  ;HLOUBKA
=+150 POSUV NA HLOUBKU
=45 7HLOUBKA PRISUVL
=+0 3CAS.PRODLEVA NAHORE
Qze3=+0 >SOURADNICE POURCHU
=+0
=+0

3CAS. PRODLEVUA DOLE
£l - POSITIONING

10 L X+20 Y+20 RO FMAX Mg

11 L X+180 Y+20 R® FMAX M3
12 L X+180 v+58 RO FMAX M9
13 L X+20 Y+68 R® FMAX Mg

14 L Z+100 R® FMAX

15 STOP

16 TOOL CALL 1@ Z S2400

17 % -CONTUR

18 L Z+100 R® FMAX M3

19 L X-30 Y-30 RO FMAX

20 L 2+2 R® FMAX

21 L z-4.5 R® FMAX

22 APPR LCT X+8 Y+8 R3 RL F500
23 L v+g0

32. BEZPEC.UZDALENOST

2zacatek Konec Strana

Strana
HLEDEJ

=
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komentaru

ani

/4

4.7 Vklad

4.7 Vkladani komentaru

Pouziti

Do obrabéciho programu muzete vkladat komentare, jez vysveétluji
kroky programu nebo davaji pokyny.

@ Nemuze-li TNC zobrazit komentar na obrazovce
kompletnég, tak se objevi na obrazovce znak >>.

Vlozeni radky s komentarem

Zvolte blok, za ktery chcete vlozit komentar.

Zvolte Specialni funkce: stisknéte klavesu SPEC FCT (Specialni
funkce)

Stisknéte softklavesu VLOZIT KOMENTAR

Zadejte komentaf pomoci klavesnice na obrazovce (viz ,Klavesnice
na obrazovce” na strané 79)

v o

Funkce pri editaci komentaru

Funkce Softklavesa

Polohouani s
rue. zadanim

Programovani
Komentar 7

@ BEGIN PGM EX11 MM
Fw; Ay coMMENTH |
BLK FORM @.

0g=-1
14 CALL LBL 2

3SMYSL OTACENT

12z X-135 v-40 2-5

3BEZPECNOSTNI UZDAL .
5HLOUBKA

3POSUV NA_HLOUBKU
SHLOUBKA PRISUVU
3CAS.PRODLEVA NAHORE
>SOURADNICE POURCHU

zacatek

[

Konec

=

Posledni
slovo

Dalsi
slouo

prepis

Skocit na po¢atek komentare

Skocit na konec komentare

Skocit na zacatek slova. Slova musi byt oddélena Posieans
prazdnym znakem. -

Skocit na konec slova. Slova musi byt oddélena
prazdnym znakem. =

Pfepinani mezi rezimem vkladani a pfepisovani

108 4 Programovani: Zaklady, sprava soubor(, programovaci pomucky



4.8 Kalkulator

o
i)
\(©
Ovladani =)
4
TNC je vybaveno kalkulatorem s nejdulezitéjSimi matematickymi FEhEn Programovani C_U
funkcemi. 14.H ¢
0 BEGIN PGM 14 MM |
Klavesou CALC (Kalkulator) miZete kalkulator zobrazit, pfipadné 2 B Fom 012 ige Wi 2ie X 0
zase uzavrit. S LA T e .
Funkce volte zkracenymi pfikazy se softklavesami. S CThee i MRS R Fes - D |
10 RND R?.5 Standard
3% ENDEEZS e Pohiled [ e. i 4
—— Zkraceny prikaz e . e
(softklévesa) e e | i
Soucet + 20 ENo' o 14 Mt 29| B | R | 1 e
Odecitani - Jﬂ
Nasobeni * =
. . c > ‘ END ‘
Déleni /
Vypocet se zavorkami ()
Arkus kosinus ARC
Sinus SIN
Kosinus COS
Tangens TAN
Umocnovani hodnot XAY
Druha odmocnina SQRT
Inverzni funkce 1/x
PI (3,14159265359) PI
Pric¢ist hodnotu do paméti M+
Hodnota v paméti MS
Vyvolat pamét MR
Vymazat pamét MC
PFirozeny logaritmus LN
Logaritmus LOG
Exponencialni funkce e™x
Kontrola znaménka SGN
Vytvofit absolutni hodnotu ABS
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4.8 Kalkulator

Zkraceny prikaz

LS (softklavesa)

OdFiznuti desetinnych mist INT

Odfiznuti mist pfed desetinnou FRAC

¢arkou

Hodnota modulu MOD

Volba nahledu Nahled

Mazani hodnoty CE

Mérova jednotka MM nebo INCH (palce).

Znazornéni uhlovych hodnot DEG (stupné) nebo RAD
(obloukova mira)

Zpusob znazornéni hodnoty &isla DEC (decimalni) nebo

HEX (hexadecimalni)

Prevzeti vypocitané hodnoty do programu

Zvolte smérovymi kladvesami slovo, do kterého se ma prevzit
vypocitana hodnota

Klavesou CALC zobrazte kalkulator a provedte pozadovany
vypocet.

Stisknéte tlacitko ,Prevzit aktualni polohu®, TNC zobrazi listu
softklaves.

Stisknéte softklavesu CALC (Kalkulator): TNC pfevezme hodnotu do
aktivniho zadavaciho poli¢ka a uzavre kalkulator
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4.9 Chybova hlaseni

Zobrazovani chyb

TNC zobrazuje chyby mezi jinym také pfi:

nespravnych zadanich,

logickych chybach v programu,

nerealizovatelnych obrysovych prvcich,

aplikacich dotykové sondy, které neodpovidaji pfedpisu.
Vznikla chyba se zobrazuje v zahlavi ¢ervenym pismem. Pfitom se
dlouha chybova hlaseni na nékolik fadkl zobrazuji zkracena. Pokud
se chyba vyskytne béhem provozu v pozadi, tak se zobrazuje se

slovem ,,Chyba“ v ¢erveném pismu. Uplnou informaci o v§ech
aktualnich chybach ziskate v okné chyb.

Pokud dojde vyjime¢né k ,,Chybé béhem zpracovani dat”, otevie TNC
okno chyb automaticky. Tuto chybu nemuzete odstranit. Ukoncete
¢innost systému a spust'te TNC znovu.

Chybové hlaseni se bude v zahlavi zobrazovat tak dlouho, az se
vymaze nebo nahradi chybou s vy$Si prioritou.

Chybové hlaSeni, které obsahuje €islo programového bloku, je
zplUsobeno timto blokem nebo nékterym z pfedchazejicich bloka.

Otevieni okna chyb

Stisknéte klavesu ERR. TNC otevfe okno chyb a
m ukaze kompletné vSechna aktualni chybova hlaseni.

Zavreni okna chyb

END Stisknéte softklavesu KONEC, nebo

m Stisknéte klavesu ERR. TNC zavie okno chyby
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4.9 Chybova hl

Podrobna chybova hlaseni

TNC ukazuje mozné pri€iny chyby a moznosti jejiho odstranéni:
Otevrete okno chyb

ToAE Informace o pfi€iné chyby a jejim odstranéni: umistéte
Fo svétlé policko na chybové hlaseni a stisknéte
softklavesu PRIDAVNE INFO. TNC otevfe okno s
informacemi o pfi€iné chyby a o jejim odstranéni.

Opusténi okna: stisknéte softklavesu PRIDAVNE
INFO znovu

Softklavesa INTERNI INFO

Softklavesa INTERNI INFO poskytuje informace o chybovém hlasent,
které jsou dulezité pouze pro servisni zakroky.

Otevreni okna chyb
— Podrobné informace o chybovém hlaSeni: Umistéte
o svétlé policko na chybové hlaseni a stisknéte
softklavesu INTERNI INFO. TNC otevie okno s
internimi informacemi o chybé

UkoncCeni okna s detaily: stisknéte softklavesu
INTERNI INFO znovu

Polohouéni s - -
. zaaanin Programovani

FK-prog: : Nepouolensy dous blok

[402-0008 CHYBAT FK-proaranouani: Nepouoleny pojezdour blok

I

Com

lo

5
e

PFicina:

D L R
uyjinkou pro FK-blokys RND/CHF, APPR/DEP, L-bloku s pohybousmi Pruky uyhradne
Kolnseh K ToUIng FR.

Zruseni

Neiprus zcels uviests FK sekvenci, nebo yvmaite nepovolené pohyboué bloky.
Nepouolené jsou funkce pohybu, definouané sedymi klauesami pohybu, obsahuiici
souradnice U Touine obrabeni (uyiimka: RND, CHF, APPR/DEP).

DIAGNOSE

LLL

|

LOGOVAT | PZidaune Znen USECHNO
ODSTRANIT

PRIDAUNE  INTERNZ
INFO INFO

SOUBORY funkce okno. sMAzaT END
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Smazani poruchy

Smazani chyby mimo okno chyb:

Smazani chyby/pokynu zobrazeného v zahlavi:
stisknéte klavesu CE.

@ V nékterych provoznich rezimech (pfiklad: editace)
nemuzete klavesu CE k mazani chyby pouzit, protoze se
klavesa pouziva pro jiné funkce.

Smazani nékolika chyb:

Otevreni okna chyb

Smazani jednotlivé chyby: umistéte svétlé policko na
chybové hlaseni a stisknéte softklavesu VYMAZAT.

DELETE

- Smazani vSech chyb: stisknéte softklavesu SMAZAT
FI VSE.

@ Pokud u nékteré chyby neni odstranéna pficina, tak se
nemuze smazat. V tomto ptipadé zlstane chybové hlaseni
zachovano.

Chybovy protokol

TNC uklada vzniklé chyby a dllezité udalosti (napf. start systému) do
chybového protokolu. Kapacita chybového protokolu je omezena.
Kdyz je chybovy protokol plny, zalozi TNC druhy soubor. Pokud je i
tento soubor plny, tak se smaze prvni protokol chyb a znovu se do
ného zapisuje, atd. Pfi prohlizeni historie chyb pfepinejte mezi
AKTUALNIM SOUBOREM a PREDCHOZIM SOUBOREM.

Otevreni okna chyb
Stisknéte softklavesu SOUBORY PROTOKOLU

LOGOVAT
SOUBORY

B Otevieni protokolu chyb: stisknéte softklavesu
PROTOKOL PROTOKOL CHYB

orevrous Je-lito potfeba, nastavte pfedchozi protokol: stisknéte
S softklavesu PREDCHOZ| SOUBOR

P Je-li to potfeba, nastavte aktualni protokol: stisknéte
e softklavesu AKTUALNI SOUBOR

Nejstarsi zaznam v protokolu chyb je uveden na za¢atku — nejnové;si
z4znam je na konci souboru.
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4.9 Chybova hl

Protokol klaves

TNC uklada stisknuté klavesy a dllezité udalosti (napf. start systému)
do protokolu klaves. Kapacita protokolu klaves je omezena. Kdyz je
protokol klaves piny, tak se pfepne na druhy protokol. Kdyz je i tento
piny, tak se smaZze prvni protokol a pfepisuje se novym, atd. Pfi
prohlizeni historie zadani pfepinejte mezi AKTUALNIM SOUBOREM
a PREDCHOZIM SOUBOREM.

@ Stisknéte softklavesu SOUBORY PROTOKOLU

Otevreni protokolu klaves: stisknéte softklavesu

STISK KL.

PROTOKOL KLAVES

rtvrous Je-lito potfeba, nastavte pfedchozi protokol: stisknéte
Pl softklavesu PREDCHOZI SOUBOR

P Je-li to potieba, nastavte aktualni protokol: stisknéte
P softklavesu AKTUALNI SOUBOR

TNC uklada kazdou stisknutou klavesu obsluzného panelu béhem
ovladani do protokolu klaves. Nejstar$i zaznam je uveden na zacatku
— nejnoveéjSi zaznam je na konci souboru.

Prehled klaves a softklaves k prohlizeni protokolu:

Softklavesy/
klavesy

Skok na zacatekprotokolu
+
Skok na konecprotokolu

Aktualni protokol

Funkce

CURRENT
FILE

Pfedchozi protokol

PREVIOUS
FILE

Radku vpred / vzad

Zpét do hlavni nabidky
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Text upozornéni

PFi chybné obsluze, napfiklad stisknuti nepovolené klavesy nebo
zadani hodnoty mimo platny rozsah, vas upozorfiuje TNC (zelenym)
textem v zahlavi na tuto chybu. TNC vymaze text upozornéni pfi
dal$im platném zadani.

Ulozit servisni soubory

Je-li to potfeba, mlizete ulozit ,aktualni situaci TNC* a poskytnout ji
servisnimu technikovi k vyhodnoceni. Pfitom se ukldda skupina
servisnich souborl (protokoly chyb a klaves, ale i dal$i soubory, které
poskytuji informace o aktualni situaci stroje a obrabéni).

PFi opakovani funkce ,Ulozit servisni soubory“ se pfedchozi ulozena
skupina servisnich soubort pFepiSe.

Ulozit servisni soubory:

Otevieni okna chyb

- Stisknéte softklavesu SOUBORY PROTOKOLU
sauE Ulozit servisni soubory: stisknéte softklavesu ULOAT
“Fiies SERVISNI SOUBORY
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5.1 Zadani vztahuijici se k
nastrojim

Posuv F

Posuv F je rychlost v mm/min (palcich/min), jiz se po své draze
pohybuje stfed nastroje. Maximalni posuv muze byt pro kazdou osu
stroje rozdilny a je definovan ve strojnich parametrech.

Zadani

Posuv mizete zadat v bloku TOOL CALL (Vyvolani nastroje) a v
kazdém polohovacim bloku (viz ,Vytvafeni programovych bloku
klavesami drahovych funkci” na strané 147).

Rychloposuv
Pro rychloposuv zadejte F MAX. Pro zadani F MAX stisknéte na

dialogovou otazku Posuv F= ? klavesu ENT nebo softklavesu FMAX.

@ Chcete-li s vasSim strojem pojizdét rychloposuvem,
muzete naprogramovat také prislusnou ¢iselnou hodnotu,
napriklad F30000. Tento rychloposuv plsobi na rozdil od
FMAX nejen v daném bloku, ale tak dlouho, dokud
nenaprogramujete novy posuv.

Trvani u€innosti

Posuv naprogramovany ¢iselnou hodnotou plati az do bloku, ve
kterém je naprogramovan novy posuv. F MAX plati jen pro blok, ve
kterém byl programovan. Po bloku s F MAX plati opét posledni
Ciselnou hodnotou naprogramovany posuv.

Zména béhem provadéni programu

Bé&hem provadéni programu zménite posuv pomoci otoéného
regulatoru posuvu override F.

118
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Otacky vretena S £
o3
Otacky vietena S zadavate v jednotkach otacky za minutu (ot/min) v "—
bloku TOOL CALL (Vyvolani nastroje). e
)

Programovana zména (7))

N

V programu obrabéni mizete ménit otacky vietena blokem TOOL g
CALL tim, Ze zadate jen nové otacky vretena: v
Programovani vyvolani nastroje: stisknéte klavesu )
e TOOL CALL N
Dialog Cislo nastroje? preskodte stisknutim klavesy ‘6

NO ENT. N—

W r .—

Dialog OSA VRETENA PARALELNI X/Y/Z ? =)

preskocte stisknutim klavesy NO ENT. -(:U

V dialogu OTACKY VRETENA S= ? zadejte nové "ﬁ'

otacky vretena, potvrdte klavesou END. S

Zména béhem provadéni programu ~E
Béhem provadéni programu zménite otacky vietena pomoci otocného ‘(O
regulatoru otacek vietena override S. g
N

-

n

HEIDENHAIN TNC 620 119 @



5.2 Nastrojova data

5.2 Nastrojova data

Predpoklady pro korekci nastroje

Souradnice drahovych pohybu se obvykle programuiji tak, jak je
obrobek okétovan na vykresu. Aby fizeni TNC mohlo vypocitat drahu
stfedu nastroje, tedy provést korekci nastroje, musite pro kazdy
pouzity nastroj zadat jeho délku a radius.

Data nastroje mlzete zadat bud pomoci funkce TOOL DEF (Definice
nastroje) pfimo do programu nebo oddélené do tabulek nastroj(.
Zadate-li data nastroje do tabulek, pak jsou k dispozici jesté dalsi
informace specifické pro dany nastroj. Pfi provadéni programu
obrabéni bere TNC v uvahu vSechny zadané informace.

Cislo nastroje, nazev nastroje

Kazdy nastroj je oznacen &islem od 0 do 9 999. KdyZ pracujete s
nazvy nastrojd. Jména nastroji mohou obsahovat maximalné 16
znakd.

Nastroj s Cislem 0 je definovan jako nulovy nastroj a ma délku L=0 a
radius R=0. V tabulkach nastrojli definujte nastroj TO rovnéz s L=0 a
R=0.

Délka nastroje L

Délku nastroje L byste méli zdsadné zadavat jako absolutni délku,
vztazenou ke vztaznému bodu nastroje. TNC nutné potfebuje pro

Cetné funkce ve spojeni s viceosovym obrabénim celkovou délku

nastroje.
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Radius nastroje R

Radius nastroje R zadejte pfimo.

Delta hodnoty pro délky a radiusy

Delta-hodnoty oznacuji odchylky pro délku a radius nastroju.

Kladna delta-hodnota plati pro pfidavek (DL, DR, DR2>0). PFi
obrabéni s pfidavkem zadejte hodnotu pro pfidavek pfi programovani
vyvolani nastroje pomoci TOOL CALL.

Zaporna delta-hodnota znamena zaporny pfidavek (DL, DR, DR2<0).
Zaporny pfidavek se zadava do tabulky nastrojl v pfipadé opotfebeni
nastroje.

Delta-hodnoty zad4vate jako Ciselné hodnoty, v bloku TOOL CALL
muzete pfedat hodnotu rovnéz parametrem Q.

Rozsah zadani: delta-hodnoty smi €init maximalné + 99,999 mm.
Lfé—' Delta-hodnoty z tabulky nastroji ovliviuji grafické
znazornéni nastroje. Znazornéni nastroje v simulaci
zUstava stejné.
Hodnoty z bloku TOOL CALL zméni v simulaci

zobrazovanou velikost Obrobku. Simulovana velikost
nastroje zustane stejna.

Zadani dat nastroje do programu
Cislo, délku a radius pro urgity nastroj nadefinujete v programu
obrabéni jednou v bloku TOOL DEF (Definice nastroje):

Zvoleni definice nastroje: stisknéte klavesu TOOL DEF
— Cislo nastroje: svym &islem je nastroj jednoznaéné
=7 oznacen.

Délka nastroje: hodnota korekce pro délku.
Radius nastroje: hodnota korekce pro radius.
@ Béhem dialogu muzete zadat hodnotu délky a radiusu
pfimo do polic¢ka dialogu: stisknéte softklavesu
poZadované osy.
Priklad
4 TOOL DEF 5 L+10 R+5
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5.2 Nastrojova data

Zadani nastrojovych dat do tabulky

V jedné tabulce nastroju muzete definovat az 9 999 nastrojl a jejich
nastrojova data ulozit do paméti. PovSimnéte si téz editacnich funkci
uvedenych dale v této kapitole. Aby bylo mozné zadat nékolik korekci
k jednomu nastroji (indexace Cisla nastroje), vlozte fadku a rozsirte
Cislo néastroje o te€¢ku a o &islo od 1 do 9 (napf. T 5.2).

Tabulku nastroji musite pouzit, jestlize

chcete pouzivat indexované nastroje, jako napf. stupriovité vrtaky s
vice délkovymi korekcemi (Strana 126);

je vas stroj vybaven automatickym vyménikem nastroj;

chcete dohrubovavat obrabécim cyklem 22 (viz ,HRUBOVANI
(cyklus 22, volitelny software Advanced programming features)” na
strané 307).

Tabulka nastroju: standardni nastrojova data

Zkr. Zadani Dialog
T Cislo, jimZ se nastroj vyvolava v programu (napf. 5, indexované:  —
5.2)
NAZEV Nazev, jimz se nastroj vyvolava v programu Nazev nastroje?
L Hodnota korekce pro délku nastroje L Délka nastroje?
R Hodnota korekce pro radius nastroje R Radius nastroje R?
R2 Radius nastroje R2 pro frézu s rohovym radiusem (graficke Radius nastroje R2?
znazornéni obrabéni s radiusovou frézou)
DL Delta-hodnota délky nastroje L Piidavek na délku nastroje?
DR Delta hodnota radiusu nastroje R Pfidavek na radius nastroje?
DR2 Delta hodnota radiusu nastroje R2 Piidavek na radius nastroje R2?
TL Nastaveni zablokovani nastroje (TL: jako Tool Locked = angl. Nastroj zablokovan?
nastroj zablokovan) Ano = ENT /Ne = NO ENT
RT Cislo sesterského nastroje — pokud existuje — jako nahradniho Sestersky nastroj?
nastroje (RT: jako Replacement Tool = angl. nahradni nastroj); viz
téz TIME2
TIME1 Maximalni zivotnost nastroje v minutach. Tato funkce je zavislana Maximalni Zivotnost?
provedeni stroje a je popsana v pfirucce ke stroji.
TIME2 Maximalni zivotnost nastroje pfi TOOL CALL v minutach: Maximalni Zivotnost pri TOOL CALL?
dosahne-li nebo pfesahne aktualni €as nasazeni nastroje tuto
hodnotu, pak pouzije TNC pfi nasledujicim TOOL CALL sestersky
néastroj (viz t¢Z CUR.TIME).
CUR.TIME Aktualni ¢as nasazeni nastroje v minutach: TNC nacita AKktualni Zivotnost?
automaticky aktualni ¢as nasazeni (CUR.TIME: jako CURrent
TIME= angl. aktualni/ bézici ¢as). Pro pouzivané nastroje muzete
hodnotu pfedvolit.
122
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5.2 Nastrojova data

ZKr. Zadani Dialog
TYP Typ nastroje: softklavesa ZVOLIT TYP (3. lista softklaves); TNC  Typ nastroje?
zobrazi okno, ve kterém muzete typ nastroje zvolit. Typ nastroje
muZete zadavat kvdli filtraci zobrazeni, aby byl v tabulce vidét
pouze zvoleny typ.
DOC Komentar k nastroji (maximalné 16 znak) Komentar k nastroji?
PLC Informace k tomuto nastroji, které se maji pfenést do PLC PLC-status?
(PROGRAM-
9YATELNY—
RIDICI
SYSTEM)
LCUTS Délka bfitu nastroje pro cyklus 22 Délka b¥itu v ose nastroje?
ANGLE Maximalni uhel zanofovani nastroje pfi kyvném zapichovém Maximalni thel zanofovani?
(UHEL) pohybu pro cykly 22 a 208.
LIFTOFF Ur€uje, zda ma TNC odjet nastrojem pfi NC-Stop ve sméru kladné Odjet nastrojem A/N ?
osy nastroje, aby se nevytvofily na obrysu stopy po odjizdéni. Je-li
Y definovano, tak TNC odjede nastrojem o 0,1 mm od obrysu,
pokud byla tato funkce v NC-programu aktivovana pomoci M148
(viz ,Automaticky zdvihnout nastroj z obrysu pfi NC-stop: M148” na
strané 209)
TP_NO Odkaz na ¢islo dotykové sondy v tabulce dotykovych sond. Cislo dotykové sondy
T-ANGLE Vrcholovy Uhel nastroje: pouziva jej cyklus Vystredéni (cyklus Uhel $pi¢ky
240), aby mohl vypo¢itat ze zadani priméru hloubku stfediciho
vrtani.
PTYP Typ néastroje pro vyhodnoceni v tabulce pozic. Typ nastroje pro tabulku pozic?
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© Tabulka nastroji: nastrojova data pro automatické méreni
‘E" nastroja
©
% Popis cyklt k automatickému promérfovani nastroji: viz
‘g Prirucka pro uZivatele cyklt dotykové sondy, kapitola 4.
i=X
O ZKr. Zadani Dialog
| =
‘l‘;; CUT Pocet bfith nastroje (max. 20 bfitd) Pocet bFita?
pi LTOL Pfipustna odchylka od délky nastroje L pro zjisténi opotfebeni. Je- Tolerance opotiebeni: délka ?
Z li tato zadana hodnota prekroena, TNC nastroj zablokuje (status
N L). Rozsah zadéani: 0 az 0,9999 mm
ol RTOL Pfipustna odchylka od radiusu nastroje R pro zjisténi opotfebeni.  Tolerance opoti‘ebeni: polomér ?
Je-li tato zadana hodnota pfekroena, TNC nastroj zablokuje
(status L). Rozsah zadani: 0 az 0,9999 mm
DIRECT. Smeér fezu nastroje pro méfeni s rotujicim nastrojem Smér iezu (M3 =-)?
R-OFFS Méfeni délky: pfesazeni nastroje mezi stfedem hrotu a stfedem Pi‘esazeni nastroje - radius?
nastroje. Pfednastaveni: bez zadani (pfesazeni = radius nastroje)
L-OFFS Méfeni radiusu: pfipustné presazeni nastroje vic¢i parametru Pi'esazeni nastroje - délka?
offsetToolAxis mezi horni hranou snimaciho hrotu a dolni hranou
nastroje. Pfednastaveni: 0
LBREAK PFipustna odchylka od délky nastroje L pro zjisténi zlomeni. Je-li Tolerance zlomeni: délka ?
tato zadana hodnota pfekrocena, TNC nastroj zablokuje (status L).
Rozsah zadani: 0 az 0,9999 mm
RBREAK Pfipustna odchylka od radiusu nastroje R pro zjist&€ni zlomeni. Je-li Tolerance zlomeni: radius ?
tato zadana hodnota prekrocena, TNC nastroj zablokuje (status L).
Rozsah zadani: 0 az 0,9999 mm
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Editace tabulek nastroju

Tabulka nastroji, platna pro chod programu, ma nazev souboru
TOOL.T a musi byt ulozena v adresari ,TNC:\table“ (tabulka). Tabulka
nastroji TOOL.T se mlze editovat pouze ve strojnim provoznim
rezimu.

Tabulkam nastroju, které chcete pouzit pro archivaci nebo testovani
programu, zadejte jiny libovolny nazev souboru s pfiponou .T . Béhem
provoznich rezimG ,Testovani programu“ a ,Programovani® pouziva
TNC standardné tabulku nastroju ,simtool.t*, ktera je taktéZ ulozena v
adresafi ,table“. Chcete-li ji editovat, stisknéte v provoznim rezimu
Testovani programu softklavesu TABULKA NASTROJU.

Otevreni tabulky nastroju TOOL.T :

Zvolte libovolny strojni provozni rezim

Volba tabulky nastroju: stisknéte softklavesu
Yiu TABULKA NASTROJU.
Eait Softklavesu EDITOVAT nastavte na ,ZAP*.

[oFF]  on

Zobrazeni urcitych typt nastroju (nastaveni filtru)
Stisknéte softklavesu FILTR TABULEK (Ctvrta lista softklaves)

Zvolte softklavesou pozadovany typ nastroje: TNC ukaze pouze
nastroje zvoleného typu

Jak filtr zase vypnout: znovu stisknéte pfedtim zvoleny typ nastroje
nebo zvolte jiny typ

Vyrobce stroje upravuje rozsah funkce filtrovani vaSemu
% stroji. Informujte se v pfirucce ke stroji!
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5.2 Nastrojova data

Otevieni libovolné jiné tabulky nastroju:
Zvolte rezim Programovani
Vyvolani spravy soubor(
MGT

Zobrazte vybér typu souboru: stisknéte softklavesu

VYBER TYPU

Zobrazit soubory typu .T: stisknéte softklavesu UKAZ

T

Zvolte né&jaky soubor nebo zadejte nové jméno
souboru. Potvrdte klavesou ENT nebo softklavesou

ZVOLIT

Kdyz jste otevieli tabulku nastroju k editaci, pak mGzete presouvat
svétly prouzek v tabulce na libovolnou pozici pomoci smérovych
klaves nebo pomoci softklaves. Na libovolné pozici mizete ulozené
hodnoty pfepsat nebo zadat nové. DalSi editacni funkce najdete v

nasledujici tabulce.

NemUze-li TNC zobrazit sou¢asné vSechny pozice v tabulce nastroju,
objevi se v prouzku nahofe v tabulce symbol ,>>“ respektive ,<<".

Edita¢ni funkce pro tabulky nastroju

Softklavesa

Volba za¢atku tabulky

Zacatek

-

Volba konce tabulky

3
6
]
o
o

Volba pfedchozi stranky tabulky

Volba dalSi stranky tabulky

= E|E

Hledani textu nebo ¢isla

FIND

Skok na zacatek radku

Zacatek
fadki

<=

Skok na konec fadku

Konec

[
o
2
x
c-

I

Zkopirovat svétle podlozené pole

Kopirui
aktuslni
hodnotu

Vlozit kopirované pole

Vlozte
kopirou.
hodnotu

Vlozit zadatelny pocet fadkl (nastroju) na konec
tabulky

N Fadkd
PFipoiit
na konec

Vlozit fadku se zadatelnym Cislem nastroje

Vlozit
fadek
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Editacni funkce pro tabulky nastroju Softklavesa

Smazat aktualni fadek (nastroj) —

fadek

TFidit nastroje podle obsahu volitelného sloupce

SORT

Zobrazit vSechny vrtaky v tabulce nastroja

URTAKY

Zobrazit vSechny frézy v tabulce nastroja

FREZY

.

5.2 Nastrojova data

Zobrazit vSechny vrtaky zavitd / zavitové frézy v URTanss
tabulce nastrojl zaviTo
Zobrazit vSechna tlacitka v tabulce nastrojl DoTYKovA

SONDA

Opusténi tabulky nastroju
Vyvolejte spravu souboru a zvolte soubor jiného typu, napfiklad
obrabéci program.
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5.2 Nastrojova data

Tabulka pozic pro vyménik nastroju

Programouani

Editace tabulky mist nastroju

@ Vyrobce stroje upravuje rozsah funkci podle tabulky pozic BAGile hEcheeie

na vasem stroji. Informujte se v pfirucce ke stroji! Soubor: _tnertable\toolp. tch Rscok: @ - p
Pro automatickou vyménu nastroju potiebujete tabulku pozic S - g
tool_p.tch. TNC spravuje vice tabulek pozic s libovolnymi nazvy cie i |
souborll. Tabulku pozic, kterou chcete aktivovat pro provadéni R & T
s v z ’ e 7 v ’ 8.0 44 S
programu, navolite v nékterém provoznim rezimu provadéni programu ~ [ie 5 14
12.0 L

pfes spravu soubor( (status M).

Editace tabulky pozic v nékterém provoznim rezimu provadéni

gl

programu
Tabutke Zvolte tabulku nastrojd: stisknéte softklavesu R
VEil TABULKA NASTROJU

zacatek Konec Strana Strana = Tabulka

nastroja
on L2

Tabulke Zvolte tabulku pozic: vyberte softklavesu TABULKA END

POzIC
Eait Softklavesu EDITOVAT nastavte na ZAP.
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Volba tabulky pozic v rezimu Programovani

Vyvolani spravy soubort
MGT
Zobrazeni volby typu souboru: stisknéte softklavesu
UKAZAT VSE

Zvolte né&jaky soubor nebo zadejte novy nazev
souboru. Potvrdte klavesou ENT nebo softklavesou

ZVOLIT

Zkr. Zadani Dialog

P Cislo pozice nastroje v zasobniku nastroji -

T Cislo nastroje Cislo nastroje?

TNAME Zobrazeni nazvu nastroje z TOOL.T Nazev nastroje?

RSV Rezervace mista pro plosny zasobnik Rezervace mista: Ano =ENT
/Ne=NO ENT

ST Nastroj je specialni nastroj (ST: jako Special Tool = angl. specialni Specialni nastroj? Ano =

nastroj); blokuje-li vas specialni nastroj pozice pfed a za svou pozici, pak
zablokujte odpovidajici pozice ve sloupci L (status L).

ENT /Ne=NO ENT

F Nastroj vracet pokazdé do stejné pozice v zasobniku ( F: jako Fixed =
angl. pevné urceny)

Pevna pozice? Ano =ENT /
Ne=NO ENT

L Blokovat pozici (L: jako Locked = angl. blokovano, viz tézZ sloupec ST)  Blokovanapozice Ano = ENT
/ Ne= NO ENT
DOC Zobrazeni komentare k nastroji z TOOL.T Komentai* k mistu

PLC (PROGRAM-  Informace, ktera ma byt k této pozici nastroje pfedana do PLC
OVATELNYRIDICI

PLC-status?

SYSTEM)
P1..P5 Funkci definuje vyrobce stroje. Dodrzujte pokyny uvedené v Hodnota?
dokumentaci ke stroji.
PTYP Typ nastroje. Funkci definuje vyrobce stroje. Dodrzujte pokyny uvedené Typ nastroje pro tabulku

v dokumentaci ke stroji.

pozic?

LOCKED_ABOVE  PloSny zdsobnik: zablokovat misto nad nim

Zablokovat misto nad nim?

LOCKED_BELOW  Plosny zasobnik: zablokovat misto pod nim

Zablokovat misto pod nim?

LOCKED_LEFT Plosny zasobnik: zablokovat misto vlevo

Zablokovat misto vlevo?

LOCKED_RIGHT PloSny zasobnik: zablokovat misto vpravo

Zablokovat misto vpravo?
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5.2 Nastrojova data
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Edita¢ni funkce pro tabulky pozic

Volba zagatku tabulky zazsten

-

Volba konce tabulky

3
o
el
o
a

Volba pfedchozi stranky tabulky

Volba dal8i stranky tabulky

B E|E

Vynulovani tabulky pozic Roset
mist

Vynulovani sloupce Cislo nastroje T

Skok na zacatek radky

Reset
sloupce
T
2Zacatek
Fadka
-
Skok na konec fadky Konee
=
Simulace vymény nastroje szmneo
CHANGE

Zvolte nastroj z tabulky nastroju: TNC zobrazi
obsah tabulky. Smérovymi klavesami zvolte
nastroj, softklavesou OK ho pfevezméte do
tabulky pozic.

SELECT

Editovat aktualni policko eort
CURRENT
FIELD

TFidit nahled

SORT

Vyrobce stroje definuje funkci, vlastnosti a oznaceni
% rznych zobrazovacich filtrG. Informujte se v pfiru¢ce ke
stroji!
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Vyvolani nastrojovych dat

Vyvolani nastroje TOOL CALL naprogramujete v programu obrabéni
témito udaji:
zvolte vyvolani nastroje klavesou TOOL CALL

p— Cislo nastroje: zadejte &islo nebo nazev nastroje.

Nastroj jste jiz predtim nadefinovali v bloku TOLL
DEF nebo v tabulce nastroja. Nazev nastroje umisti
TNC automaticky mezi uvozovky. Nazvy se vazou na
polozku v aktivni tabulce nastrojad TOOL.T. Pro
vyvolani nastroje s jinymi korek&nimi hodnotami
zadejte index za desetinnou tec¢kou, definovany v
tabulce nastroja. Jak zvolit nastroj z tabulky nastroju:
stisknéte softklavesu ZVOLIT, TNC zobrazi obsah
tabulky nastroju. Smérovymi klavesami zvolte nastroj,
softklavesou OK ho pfevezméte do tabulky pozic.

Osa vietena paralelni s X/Y/Z: zadejte osu nastroje

Otacky vietena S: zadejte otacky vietena pfimo v
otackach za minutu. Pfipadné mizete definovat
feznou rychlost Vc [m/min]. K tomu stisknéte
softklavesu VC.

Posuv F: posuv [mm/min pop¥. 0,1 palce/min] pusobi
tak dlouho, nez naprogramujete v nékterém
polohovacim bloku nebo v bloku TOOL CALL novy
posuv.

Pridavek na délku nastroje DL: delta-hodnota pro
délku nastroje

Pridavek na radius nastroje DR: delta-hodnota pro
radius nastroje

Pridavek na radius nastroje DR2: delta-hodnota pro
radius nastroje 2

Priklad: Vyvolani nastroje

Vyvolava se nastroj Cislo 5 v ose nastroje Z s otaCkami vietena 2 500
ot/min a posuvem 350 mm/min. Pfidavek na délku nastroje a radius
nastroje 2 ¢ini 0,2 mm resp. 0,05 mm, zaporny pfidavek pro radius
nastroje 1 mm.

20 TOOL CALL 5.2 Z S2500 F350 DL+0,2 DR-1 DR2+0,05

Pismeno D pfed L a R znamena Delta-hodnotu.

Predvolba u tabulek nastrojt

Pokud pouzivate tabulky nastrojl, pak provedete blokem TOOL DEF
predvolbu dal$iho pouzivaného nastroje. K tomu zadejte Cislo
nastroje, pfipadné Q-parametr, nebo jméno nastroje v uvozovkach.
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5.3 Korekce nastroje

5.3 Korekce nastroje

Uvod

TNC koriguje drahu nastroje o korekéni hodnotu pro délku nastroje v
ose nastroje a pro radius nastroje v roviné obrabéni.

Pokud vytvarite program obrabéni pfimo na TNC, je korekce radiusu
nastroje uc¢inna pouze v roviné obrabéni. TNC bere pfitom do Uvahy az
pét os, v€etné os rotacnich.

Délkova korekce nastroje

Korekce nastroje na délku je u€inna, jakmile je nastroj vyvolan a
pojizdi se jim v ose vietena. Zrusi se, jakmile se vyvola nastroj s
délkou L=0.

Jakmile zruSite kladnou korekci délky blokem TOOL
@ CALL 0, zmenSi se vzdalenost nastroje od obrobku.

Po vyvolani nastroje TOOL CALL se zmeéni
programovana draha nastroje v ose vietena o délkovy
rozdil mezi starym a novym nastrojem.

U korekce délky nastroje se respektuji delta-hodnoty jak z bloku TOOL
CALL, tak z tabulky nastroju.

Hodnota korekce = L + DLTOOL CALL + DLTAB kde

L: Délka nastroje L z bloku TOOL DEF nebo tabulky
nastroju

DL TOOL CALL: Pridavek DL na délku z bloku TOOL CALL
(indikace polohy nari nebere zfetel)

DL 14g: Pfidavek DL na délku z tabulky nastroju
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Korekce radiusu nastroje

Programovy blok pro pohyb nastroje obsahuje

RL nebo RR pro korekci radiusu
R0, nema-li se korekce radiusu provadét

Korekce radiusu je ucinna, jakmile je nastroj vyvolan a pojizdi se jim v
roviné obrabéni nékterym pfimkovym blokem s RL nebo RR.

@ TNC zruSi korekci radiusu, kdyz:
naprogramujete pfimkovy blok s R0;
opustite obrys funkci DEP;
naprogramujete PGM CALL;
navolite novy program pomoci PGM MGT.

U korekce radiusu se bere zfetel na delta-hodnoty jak z bloku TOOL
CALL, tak i z tabulky nastroju:

Hodnota korekce = R + DRygoL caLL + DRrag kde

R: Radius nastroje R z bloku TOOL DEF nebo z
tabulky nastroj

DR 100L CALL: Pfidavek DR na radius z bloku TOOL CALL
(indikace polohy nari nebere zfetel)

DR 1pg: Pfidavek DR na radius z tabulky nastrojd.

Drahové pohyby bez korekce radiusu: R0

Nastroj pojizdi svym stfedem po programované draze v roviné
obrabéni, pfipadné po naprogramovanych soufadnicich.

Pouziti: vrtani, pfedpolohovani.
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5.3 Korekce nastroje

Drahové pohyby s korekci radiusu: RR a RL

RR Nastroj pojizdi vpravo od obrysu
RL Nastroj pojizdi vlevo od obrysu

Stfed nastroje se pfitom nachazi ve vzdalenosti radiusu nastroje od
programovaného obrysu. ,Vpravo“ a ,vlevo“ oznaluje polohu nastroje
ve sméru pojezdu podél obrysu obrobku. Viz obrazky vpravo.

@ Mezi dvéma bloky programu s rozdilnou korekci radiusu
RR a RL musi byt nejméné jeden blok pojezdu v roviné
obrabéni bez korekce radiusu (tedy s RO).

Korekce radiusu je aktivni az do konce bloku, ve kterém
byla poprvé naprogramovana.

PFi prvnim bloku s korekci radiusu RR/RL a pfi zruseni s
RO polohuje TNC nastroj vzdy kolmo na programovany
bod startu nebo konce. Napolohujte nastroj pfed prvnim
bodem obrysu, respektive za poslednim bodem obrysu
tak, aby nedoslo k poSkozeni obrysu.

Zadani korekce radiusu

Naprogramuijte libovolnou drahovou funkci, zadejte soufadnice
cilového bodu a potvrdte je klavesou ENT

KOREKCE RADIUSU: RL/RR/BEZ KOREKCE?

Pohyb nastroje vlevo od programovaného obrysu:
stisknéte softklavesu RL nebo

Pohyb nastroje vpravo od programovaného obrysu:
stisknéte softklavesu RR nebo

A
(e

Pohyb nastroje bez korekce radiusu, pfipadné
zru$eni korekce radiusu: stisknéte klavesu ENT

ENT

Ukonc€eni bloku: stisknéte klavesu END (KONEC)

Yi

ol |

v

<Y
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Korekce radiusu: obrabéni roht
Vnéjsi rohy:
Pokud jste naprogramovali korekci radiusu, pak TNC vede nastroj
na vnéjsich rozich po pfechodové kruznici. Je-li tfeba, zredukuje
TNC posuv na vnéjSich rozich, napfiklad pfi velkych zménach
sméru.
Vnitini rohy:
Na vnitfnich rozich vypoéte TNC priisecik drah, po nichz stfed
nastroje pojizdi korigované. Z tohoto bodu pojizdi nastroj podél
dal$iho prvku obrysu. Tim se obrobek na vnitfnich rozich neposkodi.
Z toho plyne, Ze pro urcity obrys nelze volit libovolné velky radius
nastroje.

5.3 Korekce nastroje

koncovy bod do rohového bodu obrysu, nebot miZze dojit
k poskozeni obrysu.

@ PFi vnitfnim obrabéni neumist ujte bod startu nebo

2 2
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5.4 Trojrozmérna korekce nastroje
(volitelny software 2)

Uvod

TNC m0ze provadét pro pfimkové bloky trojrozmérnou korekci
nastroje (3D-korekce). Kromé soufadnic X, Y a Z koncového bodu
pfimky musi tyto bloky obsahovat rovnéz slozky NX, NY a NZ vektoru
plosné normaly (viz obrazek a vysvétleni dale).

Jestlize chcete kromé toho jesté realizovat orientaci nastroje nebo
trojrozmérnou korekci radiusu, musi tyto bloky dale jesté obsahovat
normovany vektor s komponentami TX, TY a TZ, ktery definuje
orientaci nastroje (viz obrazek).

Koncovy bod pfimky, sloZzky normaly plochy a sloZky pro orientaci
nastroje musite nechat vypocitat v systému CAM.

Moznosti pouziti
Pouziti nastroju s rozméry, které nesouhlasi s rozméry vypocitanymi
systémem CAM (3D-korekce bez definice orientace nastroje)
Celni frézovani: korekce geometrie frézy ve sméru normaly plochy
(3D-korekce bez a s definici orientace nastroje). Obrabéni probiha
primarné Celni stranou nastroje
Obvodové frézovani: korekce radiusu frézy kolmo ke sméru pohybu
a kolmo ke sméru nastroje (trojrozmérna korekce radiusu s definici
orientace nastroje). Obrabéni probiha primarné plastém nastroje
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Definice normovaného vektoru

Normovany vektor je matematicka veli€ina, ktera ma hodnotu 1 a
libovolny smér. U blokt LN potfebuje TNC az dva normované vektory
- jeden pro uréeni sméru normaly plochy a jeden (volitelny) pro uréeni
sméru orientace nastroje. Smér normaly plochy je definovan slozkami
NX, NY a NZ. U stopkové a radiusové frézy vede kolmo od povrchu
obrobku k vztaznému bodu nastroje P+, u frézy se zaoblenymi rohy
body P’ resp. Pt (viz obrézek). Smér orientace nastroje je definovan
slozkami TX, TY aTZ

=y

Soufadnice pro polohu X, Y, Z a pro normaly plochy NX,
NY, NZ, pfipadné TX, TY, TZ musi mit v NC-bloku stejné
poradi.

V bloku LN udavejte vzdy vSechny soufadnice a vSechny
normaly plochy, i kdyz se hodnoty proti pfedchozimu bloku
nezménily.

TX, TY a TZ musi byt vzdy definovano Ciselnymi
hodnotami. Q-parametry nejsou dovoleny.

Vektory normaly zasadné pocitat a vydavat vzdy na 7
desetinnych mist, aby se zabranilo pferuSovani posuvu
b&hem obrabéni.

3D-korekce s normalami plochy je platna pro zadani
souradnic v hlavnich osach X, Y, Z.

Pokud vyménite nastroj s prfidavkem (kladna delta-
hodnota), pak TNC vypiSe chybové hlaseni. Chybova
hlaseni mizete potlacit pomoci M-funkce M107.

TNC nevaruje chybovym hlaSenim, jestlize by byl pridavky
nastroje poskozen obrys.

Ve strojnim parametru 7680 nadefinujete, zda CAM-
systém zkorigoval délku nastroje pres stied koule P + nebo
jizni pdl koule Pgp (viz obrazek).
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Dovolené tvary nastroje

Dovolené tvary nastroje (viz obrazek) definujte do tabulky nastroja
pomoci radiusl nastroje R a R2:

Radius nastroje R: rozmér od stfedu nastroje k vnéjsi strané nastroje

Radius nastroje 2 R2: radius zaobleni od $pi¢ky nastroje k vnéjsi
strané nastroje

Vzajemny pomér R k R2 definuje tvar nastroje:

R2 = 0: stopkova fréza
R2 = R: radiusova fréza
0 < R2 < R: fréza s rohovym radiusem

Z téchto Udaju Ize také ziskat soufadnice pro vztazny bod nastroje Py.

Pouziti jinych nastroji: Delta-hodnoty

Pouzijete-li nastroje, které maji jiné rozméry nez pavodné
predpokladané nastroje, pak zadejte rozdil délek a radiusu jako delta-
hodnoty do tabulky nastrojii nebo do vyvolani nastroje TOOL CALL: | |

Kladné delta-hodnoty DL, DR, DR2: rozméry nastroje jsou vétsi nez (\C (\C

u puvodniho nastroje (pfidavek) | |

Zaporné delta-hodnoty DL, DR, DR2: rozméry nastroje jsou mensi ! R

nez u puvodniho nastroje (zaporny pridavek) | |
TNC pak koriguje pozici nastroje o soucet delta-hodnot z tabulky | L |
nastroje a z vyvolani nastroje. : !
3D-korekce bez orientace nastroje | | |k

- % DR2>0

TNC presadi nastroj ve sméru normaly plochy o soucet delta-hodnot . [ ..... £ 1DL>0 <

(tabulka nastrojii a TOOL CALL). T

Priklad: Format bloku s normalami ploch

1 LN X+31.737 Y+21.954 Z+33.165
NX+0,2637581 NY+0,0078922 NZ-0,8764339 F1000 M3

LN: pfimka s 3D-korekci

X, Y, Z: korigované souradnice koncového bodu pfimky
NX, NY, NZ: slozky normal plochy

F: posuv

M: pfidavna funkce

Posuv F a pfidavnou funkci M mlzZete zadat a zménit v provoznim
rezimu Program zadat / editovat.

Souradnice koncového bodu pfimky a slozky normal plochy se
zadavaji CAM-systémem.
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Face Milling (Celni frézovani): 3D-korekce bez a
s orientaci nastroje

TNC presadi nastroj ve sméru normaly plochy o soucet delta-hodnot
(tabulka nastroji a TOOL CALL).

PFi aktivni funkci M128 (viz ,Position der Werkzeugspitze beim
Positionieren von Schwenkachsen beibehalten (TCPM): M128
(Software-Option 2)”, strana 308) drzi TNC nastroj kolmo k obrysu
obrobku, pokud neni v bloku LN definovana orientace nastroje.

Je-li v bloku LN definovana orientace nastroje T a sou€asné je aktivni
M128 (popf. FUNKCE TCPM), pak TNC automaticky polohuje rotacni
osy stroje tak, aby nastroj dosahl pfedvolenou orientaci. Pokud jste
neaktivovali M128 (popf. FUNKCI TCPM), pak TNC ignoruje smérovy
vektor T, i kdyz je definovany v bloku LN.

Tato funkce je mozna pouze u stroju, v jejichz konfiguraci
% naklapécich os Ize definovat prostorové uhly. Informujte
se ve vasi pfirucce ke stroji.

TNC nemUze automaticky polohovat rotacni osy u vSech
stroju. Informujte se ve vasi pfirucce ke stroji.

@ Nebezpeci kolize!

U stroj, jejichZ rotacni osy dovoluji jenom omezeny
rozsah pojezdu, mohou pfi automatickém polohovani
vzniknout pohyby, které vyZaduji napfiklad oto€eni stolu o
180 °. Vénujte pozornost nebezpedi kolize hlavy s
obrobkem nebo upinadly.

Priklad: Format bloku s normalou plochy bez orientace nastroje

LN X+31,737 Y+21,954 Z+33,165
NX+0,2637581 NY+0,0078922 NZ-0,8764339 F1000 M128
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Priklad: Format bloku s normalou plochy a orientacinastroje

LN X+31,737 Y+21,954 Z+33,165
NX+0,2637581 NY+0,0078922 NZ-0,8764339
TX+0,0078922 TY-0,8764339 TZ+0,2590319 F1000 M128

LN: pfimka s 3D-korekci

X, Y, Z: korigované souradnice koncového bodu pfimky
NX, NY, NZ: slozky normal plochy

TX, TY, TZ: slozky normovaného vektoru pro orientaci nastroje
F: posuv

M: pfidavna funkce

Posuv F a pfidavnou funkci M mlzete zadat a zménit v provoznim
rezimu Program zadat/editovat.

Souradnice koncového bodu pfimky a slozky normal plochy se
zadavaji CAM-systémem.

Peripheral Milling (Obvodové frézovani):
3D-korekce radiusu s orientaci nastroje

TNC presadi nastroj kolmo ke sméru pohybu a kolmo ke sméru
nastroje o soucet delta-hodnot DR (tabulka nastroji a TOOL CALL).
Smeér korekce definujete korekci radiusu RL/RR (viz obrazek, smér
pohybu Y+). Aby TNC mohl dosahnout zadanou orientaci nastroje,
musite aktivovat funkci M128 (viz ,Position der Werkzeugspitze beim
Positionieren von Schwenkachsen beibehalten (TCPM): M128
(Software-Option 2)” na strané 308). TNC pak napolohuje rotaéni osy
stroje automaticky tak, aby nastroj dosahl své predvolené orientace s
aktivni korekci.

Tato funkce je mozna pouze u stroju, v jejichZ konfiguraci
% naklapécich os Ize definovat prostorové uhly. Informujte
se ve vasi pfirucce ke stroji.

TNC nemUze automaticky polohovat rotaéni osy u vSech
stroju. Informujte se ve vasi priruéce ke stroji.

Uvédomte si, ze TNC provadi korekci o definované Delta-
hodnoty. Radius nastroje R, definovany v tabulce
nastroju, nema na korekci zadny vliv.

@:5 Nebezpeci kolize!

U stroju, jejichz rotacni osy dovoluji jenom omezeny
rozsah pojezdu, mohou pfi automatickém polohovani
vzniknout pohyby, které vyZzaduji napfiklad oto€eni stolu o
180 °. Vénujte pozornost nebezpedi kolize hlavy s
obrobkem nebo upinadly.

Orientaci nastroju muzete definovat dvéma zpUsoby:

V bloku LN zadanim slozek TX, TY a TZ.
V bloku L udanim souradnic rotacnich os

140

LZ"RR x

5 Programovani: Nastroje @



Priklad: Format bloku s orientaci nastroje

1 LN X+31,737 Y+21,954 Z+33,165
TX+0,0078922 TY-0,8764339 TZ+0,2590319 RR F1000 M128

LN: pfimka s 3D-korekci

X, Y, Z: korigované souradnice koncového bodu pFimky
TX, TY, TZ: slozky normovaného vektoru pro orientaci nastroje
RR: korekce radiusu nastroje

F: posuv

M: pridavna funkce

Priklad: Format bloku s rotaénimi osami

1 L X+31,737 Y+21,954 Z+33,165
B+12,357 C+5,896 RL F1000 M128

L: Pfimka

X, Y, Z: korigované souradnice koncového bodu pFimky
L: primka

B, C: soufadnice rotacnich os pro orientaci nastroje
RL: korekce radiusu

F: posuv

M: pridavna funkce

a korekce nastroje (volitelny software 2)

ojrozmeérn

54 Tr
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6.1 Pohyby nastroje

6.1 Pohyby nastroje

Drahové funkce

Obrys obrobku sestava obvykle z vice obrysovych prvku, jako jsou
primky a kruhové oblouky. Pomoci drahovych funkci naprogramujete
pohyby nastroje pro Pfimky a Kruhové oblouky.

Volné programovani obryst FK (op¢ni software
Advance programming features - Pokrocilé
programovaci funkce)

Neni-li vas vykres okétovan tak, aby to vyhovovalo pro NC, a kéty jsou
pro NC-program neuplné, pak naprogramujte obrys obrobku pomoci
volného programovani obrysu FK. TNC vypocte chybéjici zadani.

Timto FK-programovanim naprogramujete téz pohyby nastroje pro
pfimky a kruhové oblouky.

Pridavné funkce M

PFidavnymi funkcemi TNC fidite

provadéni programu, napf. pferuseni chodu programu;

funkce stroje, jako zapnuti a vypnuti otaceni vietena a chladici
kapaliny;

drdhové chovani nastroje;

Podprogramy a opakovani ¢asti programu

Obrabéci kroky, které se opakuji, zadate jen jednou jako podprogram
nebo opakovani ¢asti programu. Chcete-li nechat provést ¢ast
programu jen za urc€itych podminek, pak nadefinujte tyto programové
kroky rovnéz v néjakém podprogramu. Kromé toho muize obrabéci
program vyvolat jiny program a dat jej provést.

Programovani s podprogramy a opakovanim &asti programu je
popsano Vv kapitole 9.

Programovani s Q-parametry

V obrabécim programu zastupuji Q-parametry ¢iselné hodnoty:
danému Q-parametru je Ciselna hodnota pfifazena na jiném misteé.
Pomoci Q-parametrii mGzete programovat matematické funkce, které
fidi provadéni programu nebo které popisuji néjaky obrys.

Programovani s Q-parametry je popsano v kapitole 10.
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6.2 Zaklady k drahovym funkcim

Programovani pohybu nastroje pro obrabéni

Kdyz vytvafite program obrabéni, programujete postupné drahové
funkce pro jednotlivé prvky obrysu obrobku. K tomu zadavate obvykle
souradnice koncovych bodu prvkid obrysu z kétovaného vykresu.
Z téchto zadani souradnic, nastrojovych dat a korekce radiusu zjisti
TNC skute€nou drahu pojezdu nastroje.

TNC pojizdi sou€asné vSemi strojnimi osami, které jste
naprogramovali v programovém bloku drahové funkce.

Pohyby rovnobézné s osami stroje

Programovy blok obsahuje zadani jedné souradnice: TNC pojizdi
nastrojem rovnobézné s programovanou osou stroje.

Podle konstrukce vaseho stroje se pfi obrabéni pohybuje bud' nastroj
nebo stul stroje s upnutym obrobkem. Pfi programovani drahového
pohybu postupujte zasadné tak, jako by se pohyboval nastroj.

Pfiklad:

L X+100

L Drahova funkce ,Pfimka“
X+100 Souradnice koncového bodu

Nastroj si podrzuje soufadnice Y a Z a najizdi do polohy X=100. Viz
obrazek.

Pohyby v hlavnich rovinach

Programovy blok obsahuje zadani dvou soufadnic: TNC pojizdi
nastrojem v programované roviné.

Pfiklad:

L X+70 Y+50

Nastroj si zachovava soufadnici Z a pojizdi v roviné XY do polohy
X=70, Y=50. Viz obrazek.

Trojrozmérny pohyb
Programovy blok obsahuje zadani tfi soufadnic: TNC pojizdi
nastrojem prostorové do naprogramované polohy.

Piiklad:

L X+80 Y+0 Z-10

HEIDENHAIN TNC 620
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6.2 Zaklady k drahovym funkcim

Kruhy a kruhové oblouky

PFi kruhovych pohybech pojizdi TNC dvéma strojnimi osami
soucasné: nastroj se pohybuje relativné vuci obrobku po kruhové
draze. Pro kruhové pohyby muzZete zadat stfed kruhu CC.

Drahovymi funkcemi pro kruhové oblouky naprogramujete kruhy v
hlavnich rovinach: hlavni rovina se definuje pfi vyvolani nastroje TOOL
CALL uréenim osy vietena:

Osa vietena Hlavni rovina
z XY, téz

uv, XV, Uy
Y ZX, téz

WU, ZU, WX
X YZ, téz

VW, YW, VZ

YA

YA

@ Kruhy, které nelezi rovnobézné s hlavni rovinou,
naprogramujete téz funkci ,Naklapéni roviny
obrabéni(viz ,ROVINA OBRABENI (cyklus 19, volitelny
software 1)”, strana 354) nebo pomoci Q-parametru (viz
,Princip a prehled funkci”, strana 386).

Smysl otaceni DR pii kruhovych pohybech
Pro kruhové pohyby bez tangencialniho pfechodu na jiné
obrysové prvky zadate smysl otaceni DR:

Otaceni ve smyslu hodinovych ruci¢ek: DR-
Otaceni proti sméru hodinovych ruci¢ek: DR+

Korekce radiusu

Korekce radiusu musi byt zadana v tom bloku, jimZ najizdite na prvni
obrysovy prvek. Korekce radiusu nesmi zacinat v bloku pro kruhovou
drahu. Naprogramuijte ji pfedtim v pfimkovém bloku (viz ,Drahové
pohyby — pravouhlé soufadnice”, strana 156) nebo v bloku najeti (blok
APPR, viz ,Najeti a opusténi obrysu”, strana 148).

Predpolohovani

Pfedvolte polohu nastroje na zaatku programu obrabéni tak, aby bylo
vylou€eno poskozeni nastroje a obrobku.
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Vytvareni programovych bloku klavesami drahovych funkci
Stiskem Sedych klaves drahovych funkci zahajite popisny dialog. TNC
se postupné dotaze na v8echny informace a vlozi programovy blok do
programu obrabéni.

Pfiklad — programovani pfimky.

E Oteviete programovaci dialog: napfiklad Pfimka

SOURADNICE?

Zadejte soufadnice koncového bodu pfimky

ENT

KOREKCE RADIUSU: RL/RR/BEZ KOREKCE?

POSUV F=? / F MAX = ENT

Zvolte korekci radiusu: napfiklad stisknéte
softklavesu RO, nastroj pojizdi bez korekce

Zadejte posuv a potvrdte zadani klavesou ENT:
100 napfiklad 100 mm/min. Pfi programovani v palcich:
zadani 100 odpovida posuvu 10 palcd/min.

Pojizdéni rychloposuvem: stisknéte softklavesu
FMAX

Pojezd posuvem, ktery je definovany v bloku
TOOL CALL: stisknéte softklavesu FAUTO.

F AUTO

PRIDAVNA FUNKCE M?

Zadejte pfidavnou funkci, napfiklad M3, a uzavrete
dialog klavesou ENT.

Radek v obrab&cim programu

L X+10 Y+5 RL F100 M3

HEIDENHAIN TNC 620

RUENi prouoz

Programovéani
Pridavné funkce M 7

0 BEGIN PGM 14 MM
1 BLK FORM @.1 Z X+0 Y+0 2-20

2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0
3 TOOL CALL 9 Z 53500

a_L_2zi100 Ro Frax Ni-Ru |

5 L X-50 Y-50 R® FMAX
5 L 2z+2 RO FMAX
7 L 2-6 Re F2000
8 APPR LCT X+12 Y+5 RS RL F250

[
<
8

20 END PGM 14 MM

M ‘ M9 4 ‘N123

M128

Ed

= =

>
b
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6.3 Najet

6.3 Najeti a opusténi obrysu

Prehled: tvary drahy k najeti a opusténi obrysu

Funkce APPR (angl. approach = najeti) a DEP (angl. departure =
odjezd) se aktivuji klavesou APPR/DEP. Potom se daji zvolit pomoci
softklaves nasledujici tvary drahy:

Programovani
1.H

0 BEGIN PGM 1 MM

1 BLK FORM @.1 Z X+0 Y+0 2-20
2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0
3 TOOL CALL 5 z S3000

5 END PGM 1 MM

Ed

6-15

=

LB

=
.

DIAGNOSE

Funkce Najezd Odjeti
Pfimka s tangencialnim napojenim apPR LT ‘ oep LT
s =<
Pfimka kolmo k bodu obrysu APPR LN oP N
- 0
Kruhova draha s tangencialnim areR o1 ozp o1
napojenim S
Kruhova draha s tangencialnim ApPR_LoT oEp Lor
napojenim na obrys, najeti a odjeti do/z ‘\ﬁD <0

pomocného bodu mimo obrys po
tangencialné napojeném pfimkovém
useku

APPR LT

K

APPR LN

)

APPR CT

APPR LCT ‘

= B

m
=z
=

Najeti a opusténi Sroubovice

Pfi najeti a opusténi Sroubovice (Helix) jede nastroj po prodlouzeni
Sroubovice a napojuje se tak na tangencialni kruhové draze na obrys.
Pouzijte k tomu funkci APPR CT pfipadné DEP CT.
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Dulezité polohy pfi najeti a odjeti

Vychozi bod Pg

Tuto polohu programujte bezprostiedné pred blokem APPR. Py lezi

mimo obrys a najizdi se nan bez korekce radiusu (RO).

Pomocny bod Py
Najeti a odjeti probiha u nékterych tvart drahy pfes pomocny bod

Py, ktery TNC vypo¢ita z tdaji v blocich APPR a DEP. TNC odjizdi

z aktudlni polohy do pomocného bodu Py s naposledy
naprogramovanym posuvem. Pokud jste v poslednim polohovacim
bloku pfed funkci najeti naprogramovali FMAX (polohovani
rychloposuvem), tak TNC najizdi také pomocny bod
rychloposuvem.

Prvni bod obrysu P, a posledni bod obrysu Pg
Prvni bod obrysu P, naprogramuijte v bloku APPR, posledni bod
obrysu Pg naprogramuijte s libovolnou drahovou funkci. Obsahuje-li

blok APPR téz soufadnici Z, najede TNC nejdfive nastrojem v roviné

obrabéni na Py a tam v ose nastroje na zadanou hloubku.

Koncovy bod Py

Poloha Py leZzi mimo obrys a vyplyva z vaseho zadani v bloku DEP.
Obsahuje-li blok DEP téZ soufadnici Z, najede TNC nejdfive
nastrojem v roviné obrabéni na Py a tam v ose nastroje na zadanou
vySku.

brysu

Sténi o

i a opus

”

Zkracené oznaceni Vyznam

APPR angl. APPRoach = najeti
DEP angl. DEParture = odjeti

L angl. Line = pfimka

Cc angl. Circle = kruh

T tangencialni (plynuly) pfechod
N normala (kolmice)

I% Pfi polohovani z aktualni polohy k pomocnému bodu Py
TNC nekontroluje, zda nedojde k poskozeni
programovaného obrysu. Zkontrolujte to testovaci
grafikou!

P¥i funkcich APPR LT, APPR LN a APPR CT jede TNC z
aktualni polohy do pomocného bodu Py naposledy
naprogramovanym posuvem/rychloposuvem. P¥i funkci
APPR LCT jede TNC do pomocného bodu Py posuvem
naprogramovanym v bloku APPR. Pokud nebyl pfed
najezdovym blokem naprogramovan jesté Zadny posuv,
tak TNC vyda chybové hlaseni.

HEIDENHAIN TNC 620
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Polarni souradnice
Obrysové body nasledujicich najizdécich a odjizdécich funkci mazete
naprogramovat také pomoci polarnich soufadnic:

APPR LT se zméni na APPR PLT

APPR LN se zméni na APPR PLN

APPR CT se zméni na APPR PCT

APPR LCT se zméni na APPR PLCT

DEP LCT se zméni na DEP PLCT

Poté co jste zvolili najizdéci &i odjizdéci funkci softklavesou stisknéte
k provedeni zmény oranzovou klavesu P.

Korekce radiusu

Korekci radiusu naprogramujte spolecné s prvnim bodem obrysu Py v
bloku APPR. Bloky DEP korekci radiusu rusi automaticky!

Najeti bez korekce radiusu: je-li v bloku APPR programovano RO,
pojizdi TNC nastrojem jako nastrojem s R = 0 mm a korekci radiusu
RR! Tim je definovan u funkci APPR/DEP LN a APPR/DEP CT smér,
kterym TNC nastrojem pfijizdi k obrysu a odjizdi od né&j. Dodate¢né
musite v prvnim pojezdovém bloku po APPR naprogramovat obé
soufadnice obrabéci roviny.
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Najeti na pfimce s tangencialnim napojenim:
APPRLT

TNC najizdi nastrojem po pfimce z vychoziho bodu Pg na pomocny

bod Py. Odtud najizdi po pfimce tangencialné na prvni bod obrysu P.

Pomocny bod Py je ve vzdalenosti LEN od prvniho bodu obrysu P.

Libovolna drahova funkce: najet na vychozi bod Pg

Dialog zahajte stisknutim klavesy APPR/DEP a softklavesy
APPRLT:

Souradnice prvniho bodu obrysu Pp
53

LEN: vzdalenost pomocného bodu Py od prvniho
bodu obrysu Pj.

Korekce radiusu RR/RL pro obrabéni

Priklad NC-bloki

7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3
8 APPR LT X+20 Y+20 Z-10 LEN15 RR F100

9 L X+35 Y+35
10L ...

Najeti po pfimce kolmo k prvnimu bodu obrysu:
APPR LN

TNC najizdi nastrojem po pfimce z vychoziho bodu Pg na pomocny
bod Py. Odtud najizdi po pfimce kolmo na prvni bod obrysu Pj.
Pomocny bod Py je ve vzdalenosti LEN + radius nastroje od prvniho
bodu obrysu Py.

Libovolna drahova funkce: najet na vychozi bod Pg

Zahdjeni dialogu stisknutim klavesy APPR/DEP a softklavesy
APPR LN:

APPR LN
7

Soufadnice prvniho bodu obrysu Py

Délka: vzdalenost pomocného bodu Py. LEN
zadavejte vzdy kladné!

Korekce radiusu RR/RL pro obrabéni
Priklad NC-blokii

7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3

8 APPR LN X+10 Y+20 Z-10 LEN15 RR F100
9 L X+20 Y+35

10L ...

HEIDENHAIN TNC 620
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Najeti na Pg bez korekce radiusu

Pa s korekei radiusu RR, vzdalenost Py k Pa:
LEN=15

Koncovy bod prvniho prvku obrysu
DalSi obrysovy prvek

vi
35
P
A
20
RR *
10
B @\B
! 10

Najeti na Pg bez korekce radiusu
Pa s korekci radiusu RR
Koncovy bod prvniho prvku obrysu

Dalsi obrysovy prvek
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Najeti po kruhové draze s tangencialnim
napojenim: APPR CT
TNC najizdi nastrojem po pfimce z vychoziho bodu Pg na pomocny

bod Py. Odtud najizdi po kruhové draze, ktera pfechéazi tangencialné
do prvniho obrysového prvku, na prvni bod obrysu Pa.

Kruhova draha z Py do Py je definovana radiusem R a uhlem stfedu
CCA. Smysl otaceni kruhové drahy je dan pribéhem prvniho prvku
obrysu.

Libovolna drahova funkce: najet na vychozi bod Pg

Zahajeni dialogu stisknutim klavesy APPR/DEP a softklavesy
APPR CT:

AP} o1 Souradnice prvniho bodu obrysu Py
R

Radius R kruhové drahy

Najeti na stranu obrobku, ktera je definovana
korekci radiusu: zadejte kladné R

Najeti ze strany obrobku:
R zadejte zaporné

Stfedovy uhel CCA kruhové drahy

CCA zadavejte pouze kladné
Maximalni hodnota zadani 360 °

Korekce radiusu RR/RL pro obrabéni

Priklad NC-bloku

7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3

8 APPR CT X+10 Y+20 Z-10 CCA180 R+10 RR F100
9 L X+20 Y+35

10L ...
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20 RR
CCA=
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Najeti na Pg bez korekce radiusu

Py s korekei radiusu RR, radius R=10
Koncovy bod prvniho prvku obrysu
Dalsi obrysovy prvek
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Najeti po kruhové draze s tangencialnim
napojenim na obrys a pfimkovy usek: APPRLCT
TNC najizdi nastrojem po pfimce z vychoziho bodu Pg na pomocny
bod Py. Odtud najizdi po kruhové draze na prvni bod obrysu Pp.

Posuv naprogramovany v bloku APPR je u¢inny na celé draze, kterou
TNC b&hem bloku najizdéni projizdi (draha Pg - Pp).

Pokud jste v bloku najizdéni naprogramovali vSechny hlavni tfi osy
soufadnic X, Y a Z, tak TNC jede z pozice definované v bloku APPR
ve vSech tfech osach soucasné do pomocného bodu Py a poté z Py
do P, pouze v obrabéci roviné.

Kruhova dréha se tangencialné napojuje jak na pfimku Pg — Py, tak i
na prvni bod obrysu. Tim je kruhova draha jednoznacéné definovana
pomoci radiusu R.

Libovolna drahova funkce: najet na vychozi bod Pg

Zahaijte dialog stisknutim klavesy APPR/DEP a softklavesy
APPR LCT:

aPPR Lo Soufadnice prvniho bodu obrysu Py
- Radius R kruhové drahy. R zadejte kladné

Korekce radiusu RR/RL pro obrabéni

Priklad NC-blokt

7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3

8 APPR LCT X+10 Y+20 Z-10 R10 RR F100
9 L X+20 Y+35

10L ...

HEIDENHAIN TNC 620

Najeti na Pg bez korekce radiusu

Pa s korekei radiusu RR, radius R=10
Koncovy bod prvniho prvku obrysu
DalSi obrysovy prvek
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Odjeti po pfimce s tangencialnim napojenim:
DEP LT

TNC odjizdi nastrojem po pfimce z posledniho bodu obrysu Pg do
koncového bodu Py. Pfimka lezi v prodlouzeni posledniho prvku
obrysu. Py se nachazi ve vzdalenosti LEN od Pg.

Naprogramovani posledniho obrysového prvku s koncovym bodem
PE a korekci radiusu

Zahaijte dialog stisknutim klavesy APPR/DEP a softklavesy DEP LT:

oeP L7 LEN: zadejte vzdalenost koncového bodu Py od
e posledniho prvku obrysu Pg

Priklad NC-bloku

20

vi

o
I

<V
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23 L Y+20 RR F100 Posledni obrysovy prvek: Pg s korekci radiusu
24 DEP LT LEN12.5 F100 Odjeti o LEN=12,5 mm
25 L Z+100 FMAX M2 Vyjeti v ose Z, skok na zacatek, konec programu

Odjeti po pfimce kolmo od posledniho bodu
obrysu: DEP LN Yi

TNC odjizdi nastrojem po pfimce z posledniho bodu obrysu Pg do
koncového bodu Py. Pfimka vychazi kolmo smérem od posledniho
bodu obrysu Pg. Py se nachazi od Pg ve vzdalenosti LEN + radius

nastroje. 20

Naprogramovani posledniho obrysového prvku s koncovym bodem
Pe a korekci radiusu

Zahajeni dialogu klavesou APPR/DEP a softklavesou DEP LN:

oEP L LEN: zadejte vzdalenost koncového bodu Py
~0 Dulezité: LEN zadejte kladné! N

<V

Priklad NC-bloku
23 L Y+20 RR F100 Posledni obrysovy prvek: Pg s korekci radiusu
24 DEP LN LEN+20 F100 Odjeti o LEN = 20 mm kolmo od obrysu
25 L Z+100 FMAX M2 Vyjeti v ose Z, skok na zacatek, konec programu
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Odjeti po kruhové draze s tangencialnim
napojenim: DEP CT
TNC odjizdi nastrojem po kruhové draze z posledniho bodu obrysu Pg

do koncového bodu Py. Kruhova draha se tangencialné napojuje na
posledni prvek obrysu.

Naprogramovani posledniho obrysového prvku s koncovym bodem
Pg a korekci radiusu

Zahajeni dialogu stisknutim klavesy APPR/DEP a softklavesy
DEP CT:

oE of Stfedovy Uhel CCA kruhové drahy
0 )
Radius R kruhové drahy

Nastroj ma opustit obrobek na té strané, ktera byla
definovana korekci radiusu: zadejte kladné R

Nastroj méa opustit obrobek na protilehlé strang,
nez ktera byla definovana korekci radiusu: R
zadejte zaporné

Priklad NC-blokt

23 L Y+20 RR F100
24 DEP CT CCA 180 R+8 F100

25 L Z+100 FMAX M2

Odjeti po kruhové draze s tangencialnim
napojenim na obrys a pfimy usek: DEP LCT

TNC odjizdi nastrojem po kruhové draze z posledniho bodu obrysu Pg
do pomocného bodu Py. Odtud odjizdi po pfimce do koncového bodu
Pn. Posledni obrysovy prvek a pfimka P — Py maji s kruhovou dréahou

tangencialni pfechody. Tim je kruhova draha jednoznacéné definovana
radiusem R.

Naprogramovani posledniho obrysového prvku s koncovym bodem
Pg a korekci radiusu

Zahajeni dialogu stisknutim klavesy APPR/DEP a softklavesy
DEP LCT:

oep Lot Zadani soufadnic koncoveého bodu Py

Radius R kruhové drahy. zadejte kladné R

Priklad NC-bloki

23 L Y+20 RR F100
24 DEP LCT X+10 Y+12 R+8 F100
25 L Z+100 FMAX M2

HEIDENHAIN TNC 620
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Posledni obrysovy prvek: Pg s korekci radiusu
Stredovy Uhel = 180 °,
Radius kruhové drahy = 8 mm
Vyjeti v ose Z, skok na za¢atek, konec programu
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Posledni obrysovy prvek: Pg s korekci radiusu
Soufadnice Py, radius kruhové drahy = 8 mm

Vyjeti v ose Z, skok na zacatek, konec programu
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6.4 Drahové pohyby — pravouhlé souradnice

6.4 Drahové pohyby — pravouhlé

souradnice

Prehled drahovych funkci

Klavesa drahové

Funkce funkce Draha nastroje Pozadovana zadani Strana
PFfimka L PFfimka Soufadnice koncového bodu 157
angl.: Line (pfimka) pFimky
Zkoseni: CHF CHE, Zkoseni mezi dvéma Délka zkoseni hrany 158
angl.: CHamFer Lo pFimkami
Stred kruhu CC; &€ Zédny Souradnice stfedu kruhu, 160
angl.: Circle Center (stfed pfip. pélu
kruhu)
Kruhovy oblouk C Kruhova draha okolo stfedu  Soufadnice koncového bodu 161
angl.: Circle (kruh) kruhu CC do koncového bodu  kruhu, smysl otaceni

kruhového oblouku
Kruhovy oblouk CR Kruhova draha s uréenym Souradnice koncového bodu 162
angl.: Circle by Radius < polomérem kruhu, radius kruhu, smysl
(kruh po poloméru) otaceni
Kruhovy oblouk CT = Kruhova draha s Souradnice koncového bodu 164
angl.: Circle Tangential »; tangencialnim napojenim na  kruhu
(kruh tangencialné) predchozi a nasledujici prvek

obrysu
Zaobleni rohd RND RND, Kruhova draha s Rohovy radius R 159
angl.: RouNDing of o tangencialnim napojenim na
Corner predchozi a nasledujici prvek

obrysu
Volné programovani Pfimka nebo kruhova draha s 176

obrysu FK

libovolnym napojenim na
predchozi obrysovy prvek

156
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Primka L

TNC prejizdi nastrojem po pfimce ze své aktualni polohy do
koncového bodu pfimky. Bodem startu je koncovy bod pfedchoziho Y A
bloku.

40

Soufadnice koncového bodu pfimky, pokud jsou tfeba _
Korekce radiusu RL/RR/R0O

15

Posuv F S

10

Pridavna funkce M -

Priklad NC-bloku
7 L X+10 Y+40 RL F200 M3
8 L IX+20 IY-15 3 20 —=
9 L X+60 IY-10

<Y

60

Prevzeti aktualni polohy
PFimkovy blok (L-blok) mizete téZ vygenerovat stiskem klavesy
,PREVZETI AKTUALNI POLOHY*:
Najedte nastrojem v rezimu Ruéni provoz do polohy, ktera se ma
prevzit.
Zménit indikaci obrazovky na Programovani
Zvolte programovy blok, za ktery ma byt L-blok vloZen.

Stisknéte klavesu ,, PREVZETI AKTUALNI POLOHY*:
TNC vygeneruje L-blok se soufadnicemi aktualni
polohy.

6.4 Drahové pohyby — pravouhlé souradnice
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6.4 Drahové pohyby — pravouhlé souradnice

Vlozeni zkoseni CHF mezi dvé primky

Rohy obrysu, které vzniknou jako prasecik dvou pfimek, mizete
opatfit zkosenim (srazenim).

V pfimkovych blocich pfed a za blokem CHF naprogramujte

pokazdé obé soufadnice roviny, ve které se ma zkoseni provést.

Korekce radiusu pfed a za blokem CHF musi byt stejna.
Zkoseni musi byt proveditelné aktualnim nastrojem
CHE, Usek zkoseni: délka zkoseni, pokud je tfeba:

GZCOO
Posuv F (ucinny jen v bloku CHF)

Priklad NC-bloku
7 L X+0 Y+30 RL F300 M3
8 L X+40 IY+5
9 CHF 12 F250
10 L IX+5 Y+0

% Obrys nesmi zacinat blokem CHF.
Zkoseni se provadi pouze v roviné obrabéni.
Na rohovy bod odfiznuty zkosenim se nenajizdi.

Posuv programovany v bloku CHF je u¢inny pouze v
tomto bloku CHF. Potom je opét platny posuv
programovany pied blokem CHF.
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Zaobleni rohtt RND

Funkce RND zaobluje rohy obrysu.

Nastroj prejizdi po kruhové draze, ktera se tangencialné napojuje jak Y A
na predchazejici, tak i na nasledujici prvek obrysu.

Kruznice zaobleni musi byt proveditelna vyvolanym nastrojem.

RND, Radius zaobleni: Radius kruhového oblouku, pokud je A
& tfeba:

Posuv F (ucinny jen v bloku RND)

Priklad NC-bloku A,AA/

5 L X+10 Y+40 RL F300 M3 q_@ - -

6 L X+40 Y+25 X
7 RND R5 F100 10 40

8 L X+10 Y+5

Lfé—' Predchazejici a nasledujici prvek obrysu musi obsahovat
obé souradnice roviny, ve které se zaobleni rohu provadi.
Obrabite-li obrys bez korekce radiusu nastroje, pak
musite programovat obé& soufadnice roviny obrabéni.

Na rohovy bod se nenajizdi.

Posuv programovany v bloku RND je u¢inny pouze v
tomto bloku RND. Potom je opét platny posuv
programovany pfed blokem RND.

Blok RND se da rovnéz pouzit k mékkému najeti na obrys,
pokud by se nemély pouzit funkce APPR.

6.4 Drahové pohyby — pravouhlé souradnice
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6.4 Drahové pohyby — pravouhlé souradnice

Stired kruhu CC
Stfed kruhu definujete pro kruhové drahy, které programujete
klavesami C (kruhova draha C). K tomu

zadejte pravouhlé soufadnice stfedu kruhu v obrabéci roviné; nebo
prfevezméte naposledy naprogramovanou polohu; nebo

prevezméte souradnice klavesou ,PREVZETI AKTUALNI
POLOHY*.

cC Soufadnice CC: zadejte souradnice pro stfed kruhu;
N nebo

Pro pfevzeti naposledy programované polohy:
soufadnice nezadavejte

Priklad NC-bloku
5 CC X+25 Y+25

nebo

10 L X+25 Y+25
11 CC

Radky programu 10 a 11 se nevztahuji k obrazku.
Platnost

Stfed kruhu zdstava definovan tak dlouho, nez naprogramujete novy
stfed kruhu.

Prirtistkové zadani stredu kruhu CC

Prirustkové zadana souradnice pro stfed kruhu se vztahuje vzdy k
naposledy programované poloze nastroje.

@ Pomoci CC oznacite urcitou polohu jako stfed kruhu:
nastroj do této polohy nenajizdi.

Stred kruhu je sou¢asné polem pro polarni soufadnice.
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Kruhova draha C kolem stfedu kruhu CC

Pfed programovanim kruhové drahy C definujte stfed kruhu CC.
Naposledy naprogramovana poloha nastroje pfed blokem C je bodem
startu kruhové drahy.

Najeti nastrojem na vychozi bod kruhové drahy

Soufadnice stfedu kruhu
Soufadnice koncového bodu kruhového oblouku

Smysl rotace DR, pokud je tieba:
Posuv F

Pridavna funkce M

Priklad NC-bloku
5 CC X+25 Y+25
6 L X+45 Y+25 RR F200 M3
7 C X+45 Y+25 DR+

Uplny kruh
Pro koncovy bod naprogramujte stejné soufadnice jako pro vychozi
bod.

I% Vychozi bod a koncovy bod kruhového pohybu musi leZet
na kruhové draze.

Tolerance zadani: az 0,016 mm (volitelna pres strojni
parametr circleDeviation).

Nejmensi mozny kruh, ktery maze TNC jet: 0,0016 pm.

HEIDENHAIN TNC 620

/
.® o ©|
@ S
X
vi
N
" [DR+
25 $=C +
/,'{ DR-
- 2 -
$ X

6.4 Drahové pohyby — pravouhlé souradnice

" @



6.4 Drahové pohyby — pravouhlé souradnice

Kruhova draha CR s definovanym radiusem

Nastroj prejizdi po kruhové draze s radiusem R.
Ao Souradnice koncového bodu kruhového oblouku

Radius R
Pozor: znaménko definuje velikost kruhového
oblouku!

Smysl otaceni DR
Pozor: znaménko definuje konkavni nebo konvexni
zakfiveni! Je-li tfeba:

Piidavna funkce M
Posuv F
Uplny kruh
Pro Uplny kruh naprogramujte dva CR-bloky za sebou:

Koncovy bod prvniho polokruhu je vychozim bodem druhého
polokruhu. Koncovy bod druhého polokruhu je vychozim bodem
prvniho polokruhu.

162
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Stredovy uhel CCA a radius kruhového oblouku R

Vychozi bod a koncovy bod na obrysu se daji vzajemné spojit tyfmi

riznymi kruhovymi oblouky se stejnym radiusem:

MenSi kruhovy oblouk: CCA<180 °
radius ma kladné znaménko R>0

Vétsi kruhovy oblouk: CCA>180 °
radius ma zaporné znaménko R<0

Pomoci smyslu otaeni urcite, zda je kruhovy oblouk zakfiven ven
(konvexné) nebo dovniti (konkavné):

Konvexni: smysl| otaéeni DR— (s korekci radiusu RL)
Konkavni: smysl ota¢eni DR+ (s korekci radiusu RL)
Ptiklad NC-bloku

10 L X+40 Y+40 RL F200 M3
11 CR X+70 Y+40 R+20 DR- (OBLOUK 1)

nebo

11 CR X+70 Y+40 R+20 DR+ (OBLOUK 2)

nebo

11 CR X+70 Y+40 R-20 DR- (OBLOUK 3)

nebo

11 CR X+70 Y+40 R-20 DR+ (OBLOUK 4)

L/é—' Vzdalenost vychoziho bodu a koncového bodu priméru
kruhu nesmi byt vétsi nez priimeér kruhu.

Maximalni radius ¢ini 99,9999 m.

Podporuji se uhlové osy A, B a C.

HEIDENHAIN TNC 620
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6.4 Drahové pohyby — pravouhlé souradnice

Kruhova draha CT s tangencialnim napojenim
Nastroj prejizdi po kruhovém oblouku, ktery se tangencialné napojuje
na pfedtim programovany obrysovy prvek.

Pfrechod je ,tangencialni®, pokud na priiseciku obrysovych prvku
nevznika zlom nebo rohovy bod, prvky obrysu tedy pfechazeji jeden
do druhého plynule.

Prvek obrysu, ke kterému je kruhovy oblouk tangencialné napojen,
naprogramujte pfimo pfed blokem CT. K tomu jsou nutné nejméné dva
polohovaci bloky

o Souiadnice koncového bodu kruhového oblouku,
j ) pokud je tfeba:

Posuv F

Pridavna funkce M

Priklad NC-bloku
7 L X+0 Y+25 RL F300 M3
8 L X+25 Y+30
9 CT X+45 Y+20
10 L Y+0

@ CT-blok a predtim naprogramovany obrysovy prvek musi
obsahovat obé soufadnice roviny, ve které ma byt kruhovy
oblouk proveden!
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Definice neobrobeného polotovaru pro grafickou simulaci obrabéni

Vyvolani nastroje s osou vietena a ota¢kami vietena
Vyjeti nastroje v ose vietena rychloposuvem FMAX
Pfredpolohovani nastroje

Najeti na hloubku obrabéni posuvem F = 1 000 mm/min
Najeti na bod obrysu 1 po pfimce s

tangencialnim napojenim

Najeti do bodu 2

Bod 3: prvni pfimka pro roh 3

Programovani zkoseni s délkou 10 mm

Bod 4: druha pfimka pro roh 3, prvni pfimka pro roh 4
Programovani zkoseni s délkou 20 mm

Najeti na posledni bod obrysu 1, druha pfimka pro roh 4
Odjeti od obrysu po pfimce s tangencialnim napojenim
Odjeti nastroje, konec programu

6.4 Drahové pohyby — prioﬂhlé soufadnice
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6.4 Drahové pohyby — pravouhlé souradnice

Priklad: kruhovy pohyb kartézsky

0 BEGIN PGM KRUHOVE MM

1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-20
2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0
3 TOOL CALL 1 Z X4000

4 L Z+250 R0 FMAX

5 L X-10 Y-10 R0 FMAX

6 L Z-5 R0 F1000 M3

7 APPR LCT X+5 Y+5 RS RL F300

8 L X+5 Y+85

9 RND R10 F150

10 L X+30 Y+85

11 CR X+70 Y+95 R+30 DR-
12 L X+95

13 L X+95 Y+40

14 CT X+40 Y+5
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Definice neobrobeného polotovaru pro grafickou simulaci obrabéni

Vyvolani nastroje s osou vietena a otackami vietena
Vyjeti nastroje v ose vietena rychloposuvem FMAX
Predpolohovani nastroje

Najeti na hloubku obrabéni posuvem F = 1 000 mm/min
Najeti na bod 1 obrysu po kruhové draze s
tangencialnim napojenim

Bod 2: prvni pfimka pro roh 2

Vlozeni radiusu R = 10 mm, posuv: 150 mm/min

Najeti na bod 3: vychozi bod kruhu s CR

Najeti na bod 4: koncovy bod kruhu s CR, radius 30 mm
Najeti do bodu 5

Najeti do bodu 6

Najeti na bod 7: koncovy bod kruhu, kruhovy oblouk s tangencialnim
napojenim k bodu 6, TNC sam vypocita radius

6 Programovani: Programovani obrys( @



15 L X+5 Najeti na posledni bod obrysu 1
16 DEP LCT X-20 Y-20 R5 F1000 Odjeti od obrysu po kruhové draze s tangencialnim napojenim
17 L Z+250 R0 FMAX M2 Odjeti nastroje, konec programu

18 END PGM KRUHOVE MM

6.4 Drahové pohyby — pravouhlé souradnice
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6.4 Drahové pohyby - pl-ot]hlé souradnice
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Definice neobrobeného polotovaru

Vyvolani nastroje

Definice stfedu kruhu

QOdjeti nastroje

Predpolohovani nastroje

Najeti na hloubku obrabéni

Najeti na vychozi bod kruhu po kruhové draze s tangencialnim
pfipojenim

Najeti na koncovy bod kruhu (= vychozi bod kruhu)
Odjeti od obrysu po kruhové draze s tangencialnim
pfipojenim

Qdjeti nastroje, konec programu
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6.5 Drarvlove_pohyby polarni 3
souradnice c
I
Prehled i
=
Polarnimi soufadnicemi urcite polohu pomoci uhlu PA a vzdalenosti 8
PR od pfedtim nadefinovaného pélu CC (viz ,Zaklady”, strana 176). .
Polarni soufadnice pouZijete s vyhodou: E
u poloh na kruhovych obloucich “‘_5
u vykrest obrobku s uhlovymi udaji, napfiklad u dér na kruznici 8-
Prehled drahovych funkci s polarnimi souradnicemi |
Klavesa drahové . . . . . - >
Funkce funkce Draha nastroje Pozadovana zadani Strana _g
Pfimka LP + @ Pfimka Polarni radius, polarni uhel 170 =
koncového bodu pFfimky (o)
Q.
Kruhovy oblouk CP + @ Kruhova draha kolem stfedu Polarni uhel koncového bodu 171 .
kruhu/ polu CC ke koncovému kruhu, smysl otaceni d>’
bodu kruhového oblouku o
Kruhovy oblouk CTP + @ Kruhova draha s tangencialnim  Polarni radius, polarni uhel 171 ‘-GCU
napojenim na pfedchozi prvek koncového bodu kruhu Pt
obrysu ()]
Sroubovice (Helix) + @ Slouceni pohybu po kruhové Polarni radius, polarni thel 172 I-D
draze a po pfimce koncového bodu kruhu, ({e]

souradnice koncového bodu v
ose nastroje
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6.5 Drahové pohyby — pol

Pocatek polarnich souradnic: pél CC

P6l CC muzete nadefinovat na libovolnych mistech v programu
obrabéni dfive, nez zadate polohy v polarnich soufadnicich. Pfi
definici pdlu postupujte jako pfi programovani stfedu kruhu CC.

cc Souradnice CC: zadejte pravouhlé souradnice pro pdl;
N nebo

pro prevzeti naposledy programované polohy:
nezadavejte zadné souradnice. Pol CC definujte
predtim, nez budete programovat polarni soufadnice.
Pol CC programuijte pouze v pravouhlych
souradnicich. P4l CC je ucinny do té doby, dokud
nenadefinujete novy pdl CC.

Priklad NC-bloku

12 CC X+45 Y+25

Primka LP

Nastroj pfejizdi po pfimce ze své aktualni polohy do koncového bodu
pfimky. Bodem startu je koncovy bod pfedchoziho bloku.

(7 [P

Radius polarni soufadnice PR: zadejte vzdalenost
koncového bodu pfimky od pélu CC

Uhel polarni soufadnice PA: Ghlova poloha koncového
bodu pfimky mezi —360 ° a +360 °

Znaménko PA je ur€eno vztaznou osou uhlu:

Uhel od vztazné osy Ghlu k PR proti smé&ru hodinovych rugiéek:
PA>0

Uhel od vztazné osy Ghlu k PR ve smé&ru hodinovych rugiéek: PA<0
Priklad NC-bloku

12 CC X+45 Y+25

13 LP PR+30 PA+0 RR F300 M3

14 LP PA+60

15 LP IPA+60

16 LP PA+180
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Kruhova draha CP kolem pélu CC

Radius polarni soufadnice PR je sou€asné i radiusem kruhového
oblouku. PR je uréen vzdalenosti vychoziho bodu od pélu CC.
Naposledy naprogramovana poloha nastroje pfed blokem CP je
bodem startu kruhové drahy.

@ Uhel polarni soufadnice PA: Uhlova poloha koncového
bodu kruhové drahy mezi —-99 999,9999 ° a
+99 999,9999 °
Smysl otaceni DR

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

I:ﬂg__, U prirtstkovych soufadnic zadejte stejné znaménko pro
DR a PA.

Kruhova draha CTP s tangencialnim napojenim

Nastroj prejizdi po kruhové draze, ktera tangencialné navazuje na
predchozi obrysovy prvek.

{ P Radius polarni souiadnice PR: vzdalenost koncového
j bodu kruhové drahy od pélu CC.
Uhel polarni soufadnice PA: Ghlova poloha koncového
bodu kruhové drahy

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

I:ﬂg__, Pdl CC nenistfedem obrysové kruznice!

HEIDENHAIN TNC 620
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6.5 Drahové pohyby — pol

Sroubovice (Helix)

Sroubovice vznikne prolozenim kruhové drahy a pfimkového pohybu
kolmo k ni. Kruhovou drahu programujete v hlavni roviné.

Drahové pohyby pro Sroubovici mizete programovat pouze s
polarnimi soufadnicemi.

Pouziti
Vnitfni a vnéjSi zavity s velkymi praméry
Mazaci drazky

Vypocet Sroubovice

K programovani potfebujete pfiristkovy Udaj celkového Ghlu, ktery
nastroj projede po Sroubovici, a celkovou vysku Sroubovice.

Pro vypocet frézovani zdola nahoru plati:

Pocet chodli n Chody zavitu + pfeb&h chodu na
zacéatku a na konci zavitu

Celkova vyska h Stoupani P x poc¢et chodl n

PFirdstkovy celkovy  Pocet chodd x 360 ° + thel pro

uhel IPA zacatek zavitu + Uhel pro pfebé&h chodu

Vychozi soufadnice Z Stoupani P x (po¢et chodl zavitu + pfebéh
chodu na za¢atku zavitu)

Tvar Sroubovice

Tabulka popisuje vztah mezi smérem obrabéni, smyslem otaéeni a
korekci radiusu pro urcité tvary drahy.

<

e . - Smér Smysl Korekce
Vnithizavit  oprabeni otadeni radiusu
pravochody Z+ DR+ RL
levochody Z+ DR- RR
pravochody Z— DR- RR
levochody Z- DR+ RL
Vnéjsi zavit
pravochody Z+ DR+ RR
levochody Z+ DR- RL
pravochody Z— DR- RL
levochody Z- DR+ RR

Programovani Sroubovice

% Zadejte smysl| otaceni DR a pfirlistkovy celkovy uhel IPA
se stejnym znaménkem, jinak mize nastroj prejizdét po
jiné, chybné draze.
Pro celkovy uhel IPA Ize zadat hodnotu od -99 999,9999 °
az do +99 999,9999 °.
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@ Uhel polarni soufadnice: zadejte celkovy Ghel
prirlistkové, protoZe nastroj jede po $roubovici. Po
zadani uhlu zvolte osu nastroje nékterym z
tlacitek pro volbu os.

Soufadnice pro vySku Sroubovice zadejte pfirastkoveé.

Smysl otaceni DR
Sroubovice ve sméru hodinovych rucicek: DR—
Sroubovice proti sméru hodinovych ruci¢ek: DR+

Priklady NC-bloku: zavit M6 x 1 mm s 5 chody
12 CC X+40 Y+25
13 L Z+0 F100 M3
14 LP PR+3 PA+270 RL F50
15 CP IPA-1800 IZ+5 DR-

HEIDENHAIN TNC 620
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6.5 Drahové pohyby .alérni souradnice

5 50 100

Definice neobrobeného polotovaru

Vyvolani nastroje

Definice vztazného bodu pro polarni souradnice
Odjeti nastroje

Predpolohovani nastroje

Najeti na hloubku obrabéni

Najeti na bod 1 obrysu po kruhové draze s
tangencialnim napojenim

Najeti do bodu 2

Najeti do bodu 3

Najeti do bodu 4

Najeti do bodu 5

Najeti do bodu 6

Najeti do bodu 1

Odjeti od obrysu po kruznici s tangencialnim napojenim
QOdjeti nastroje, konec programu

—
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M64 x 1,5

50 100

Definice neobrobeného polotovaru

Vyvolani nastroje

Odjeti nastroje

Pfredpolohovani nastroje

Prevzeti naposledy programované polohy jako pélu
Najeti na hloubku obrabéni

Najeti na obrys po kruznici s tangencialnim napojenim

Pohyb po Sroubovici

Odjeti od obrysu po kruznici s tangencialnim napojenim

Odjeti nastroje, konec programu

6.5 Drahové pohyby -.)Iérni souradnice

" @



ftware)

¢ni so

w

6.6 Drahové pohyby — volné programovani obrysu FK (op

6.6 Drahové pohyby — volné
programovani obrysu FK
(op¢€ni software)

Zaklady

Vykresy obrobk, jejichz kétovani nevyhovuje pozadavkim
programovani NC, obsahuji ¢asto takové udaje soufadnic, které
nemuzete zadat Sedymi dialogovymi klavesami. Tak mohou napf.

znameé soufadnice lezet na prvku obrysu nebo v jeho blizkosti;
soufadnicové udaje se vztahovat k jinému prvku obrysu; nebo
byt znamy smérové udaje a udaje o pribéhu obrysu.

Takové Udaje naprogramujete pfimo ve volném programovani obrysl
FK (op¢ni software Advanced programming features). TNC vypocte
obrys ze znamych udajl soufadnic a podpofi programovaci dialog
interaktivni FK-grafikou. Obrazek vpravo nahofe znazornuje kétovani,
které zadate nejjednoduseji pomoci FK-programovani.

% Pro FK-programovani dbejte na nasledujici
predpoklady

Obrysové prvky mizete volnym programovanim obrysu
programovat pouze v roviné obrabéni. Rovinu obrabéni
nadefinujete v prvnim bloku BLK-FORM programu
obrabéni.

Pro kazdy prvek obrysu zadejte v§echny znamé udaje. V
kazdém bloku programujte téz udaje, které se nemeéni:
nenaprogramované udaje jsou povazovany za neznamé!

Ve vSech FK-prvcich jsou pfipustné rovnéz Q-parametry,
kromé prvkl s relativnimi vztahy (napf. RX nebo RAN),
tedy prvka, které se vztahuji k jinym NC-blokim.

Pokud v programu kombinujete konvenéni programovani a
volné programovani obrysu, pak musi byt kazdy FK-Usek
programu jednoznacné urcen.

TNC potfebuje pevny bod, od kterého se vSechny vypocty
provedou. Pfimo pfed FK-Usekem programu
naprogramujte pomoci Sedych dialogovych klaves né&jakou
polohu, ktera obsahuje obé souradnice roviny obrabéni. V
tomto bloku neprogramujte Zadny Q-parametr.

Pokud je prvnim blokem v FK-Useku programu blok FCT
nebo blok FLT, pak musite pfedtim naprogramovat
pomoci Sedych dialogovych klaves nejméné dva NC-
bloky, aby byl jednoznaéné uréen smér najeti.

FK-usek programu nesmi zacinat pfimo za navéstim LBL.

176
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@ Vytvareni programt FK pro TNC 4xx:

Aby mohl systém TNC 4xx nacist programy FK, které byly
vytvofeny na TNC 620, tak musi byt poradi jednotlivych
prvkd FK v ramci jednoho bloku definovano tak, jak jsou
tyto sefazeny v listé softklaves.

ftware)

¢ni so

w

6.6 Drahové pohyby — volné programovani obrysu FK (op

HEIDENHAIN TNC 620 177 @



ftware)

rd

cni so

w

Grafika FK-programovani

Polohouani s
rue. zadanim

Programovani
Abyste mohli pouzit grafiku pfi FK-programovani, zvolte

FK (op

i obrysu

V4

4

€ programovani o

6.6 Drahové pohyby — voln

HEBEL.H
@ rozdéleni obrazovky PROGRAM + GRAFIKA (viz s TooL oail 2 2 sssee Fuee -
,Programovani” na strané 35). 5 L e L
7 APPR LCT X-1@ Y+@ RS RL joo—
3 Al coe .
Pfi nedplném zadani soufadnic se Casto neda jednoznacné definovat ~ fiz rir ™ 0° =% =78 ‘!)
obrys obrobku. V tomto pfipadé zobrazi TNC v FK-grafice r(izna feseni . = = B
. ra ra . . o ” . 16 FCT DR+ RS
a vy zvolite to spravné. FK-grafika zobrazuje obrys obrobku rdznymi 17ELT Poxidee pOvie DIS < ) | -
barvami: é; EEE‘EE&‘H;ESE n:-ra Z+10@ RS FMAX
bila Prvek obrysu je jednoznaéné urcéen.
zelena Zadané udaje pfipousti vice feSeni; zvolte to spravné. ‘
¢ervena Zadané udaje prvek obrysu jesté dostate¢né nedefinuiji;
zadejte dalSi udaje. | J

Pokud udaje vedou k vice feSenim a prvek obrysu je zobrazen zeleng,

pak zvolte spravny obrys takto:

Stisknéte softklavesu UKAZ RESENI tolikrat, aZ je
ST prvek obrysu spravné zobrazen. Nelze-li mozna

feSeni ve standardnim zobrazeni rozlisit, pouzijte
funkci Zoom (2. lista softklaves)

Zobrazeny prvek obrysu odpovida vykresu: definujte
zesens ho softklavesou ZVOLIT RESENI
Pokud jesté nechcete definovat zelené znazornény obrys, pak
stisknéte softklavesu UKONCIT VYBER, abyste mohli pokraovat v
FK-dialogu.
@ Zelené znazornéneé prvky obrysu je nutno pokud mozno
co nejdfive definovat softklavesou ZVOLIT RESENI, aby
se omezila viceznac¢nost pro nasledujici prvky obrysu.

Vyrobce vaseho stroje mlze pro FK-grafiku nadefinovat
jiné barvy.

NC-bloky z programu, ktery je vyvolan pomoci PGM
CALL, zobrazi TNC v jiné dalSi barvé.

Zobrazeni ¢isel bloku v grafickém okné
Aby se Cisla blokl zobrazila v grafickém okné:

softklavesu UKAZAT SKRYT CiSLO BLOKU nastavte
na UKAZAT.

Zobrazit

&.blokd

178

Ukazat Volba

feseni reseni

Start
Po bloku

END
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Zahajeni FK-dialogu

Stisknete-li Sedou klavesu drahové funkce FK, zobrazi TNC
softklavesy, jimiz zahdjite FK-dialog: viz nasledujici tabulka. K
potlaeni téchto softklaves stisknéte klavesu FK znovu.

Jakmile zahajite FK-dialog nékterou z téchto softklaves, pak TNC
zobrazi dalsi listy softklaves, jimiz zadate znamé soufadnice, smérové
Udaje a udaje o prabéhu obrysu.

FK-prvek Softklavesa
PFfimka s tangencialnim napojenim Fir ]
PFfimka bez tangencialniho napojeni R
Kruhovy oblouk s tangencialnim napojenim For [
Kruhovy oblouk bez tangencialniho napojeni
Pdl pro volné programovani obrysl rp%
P4l pro FK-programovani
[FKJ Zobrazeni softklaves k volnému programovani obrysu:
stisknéte klavesu FK
Otevieni dialogu k definici pélu: stisknéte softklavesu
i FPOL. TNC zobrazi osovou softklavesu aktivni roviny

obrabéni

Pomoci této softklavesy zadejte soufadnice pélu

@ Pdl pro FK-programovani zUstane aktivni tak dlouho,
dokud pomoci FPOL nedefinujete novy pol.

HEIDENHAIN TNC 620
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6.6 Drahové pohyby — volné programovani obrysu FK (op

Volné programovani primky

Primka bez tangencialniho napojeni

K

AL

i

Zobrazeni softklaves k volnému programovani obrysu:
stisknéte klavesu FK

Zahajeni dialogu pro volné programovanou pfimku:
stisknéte softklavesu FL. TNC zobrazi dalSi
softklavesy

Témito softklavesami zadejte do bloku vSechny
znamé udaje. Nejsou-li udaje dostacujici, zobrazuje
FK-grafika programovany obrys Cervené. Vice feseni
zobrazi grafika zelené (viz ,Grafika FK-
programovani”, strana 178).

Pfimka s tangencialnim napojenim

Pokud se pfimka k jinému prvku obrysu pfipojuje tangenciélné&, pak
zahaijte dialog softklavesou FLT:

@

FLT I

Zobrazeni softklaves k volnému programovani obrysu:
stisknéte klavesu FK

Zahajeni dialogu: stisknéte softklavesu FLT

Témito softklavesami zadejte do bloku vSechny
znamé udaje

Volné programovani kruhovych drah

Kruhova draha bez tangencialniho napojeni

(P

Zobrazeni softklaves k volnému programovani obrysu:
stisknéte klavesu FK

Zahajeni dialogu pro volné programované kruhové
oblouky: stisknéte softklavesu FC; TNC zobrazi
softklavesy pro pfimé zadani kruhové drahy nebo
zadani stfedu kruhu

Témito softklavesami zadejte do bloku viechny
znamé udaje: Nejsou-li udaje dostadujici, zobrazuje
FK-grafika programovany obrys ¢ervené. Vice feSeni
zobrazi grafika zelené (viz ,Grafika FK-
programovani”, strana 178).

Kruhova draha s tangencialnim napojenim
Jestlize se kruhova draha pfipojuje k jinému prvku obrysu
tangencialné, pak zahajte dialog softklavesou FCT:

s

FCT T

180

Zobrazeni softklaves k volnému programovani obrysu:
stisknéte klavesu FK

Zahajeni dialogu: stisknéte softklavesu FCT

Témito softklavesami zadejte do bloku vSechny
znamée udaje
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Moznosti zadavani

Souradnice koncového bodu

Znamé udaje

Softklavesy

Pravouhlé soufadnice X a'Y

=2 B3

Polarni souradnice vztazené k FPOL

A

==

Pfiklad NC-blok

7 FPOL X+20 Y+30
8 FL IX+10 Y+20 RR F100
9 FCT PR+15 IPA+30 DR+ R15

Smér a délka obrysovych prvki

Znamé udaje

30

—
vi o
— th
R15 q‘l:.
30° o
7))
20 \ —
~ S
, O
e\ -
Lm—— X
20

Délka pfimky

Uhel stoupani ptimky

Délka tétivy LEN useku kruhového oblouku

Uhel stoupani AN vstupni tangenty

Uhel stfedu kruhového oblouku

Pfiklad NC-blokud

27 FLT X+25 LEN 12.5 AN+35 RL F200
28 FC DR+ R6 LEN 10 AN-45
29 FCT DR- R15 LEN 15

HEIDENHAIN TNC 620
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Stred kruhu CC, radius a smysl otaceni v bloku FC/FCT

Pro volné programované kruhové drahy vypocte TNC z vaSich zadani
stfed kruhu. Tak mdZzete i s FK-programovanim naprogramovat v
jednom bloku uplny kruh.

Chcete-li definovat stfed kruhu v polarnich soufadnicich, pak musite
nadefinovat pdl nikoli pomoci CC, ale funkci FPOL. FPOL zustane
ucinna az do dalSiho bloku s FPOL a definuje se v pravouhlych
soufadnicich.

@ Konvenéné naprogramovany nebo vypodéteny stfed kruhu
neni v novém FK-useku programu jiz jako pél nebo stfed
kruhu G¢€inny: pokud se konvenéné naprogramované
polarni soufadnice vztahuji k pdlu, ktery jste predtim
definovali v bloku CC, pak tento pél nadefinujte po FK-
useku programu blokem CC znovu.

Znamé udaje Softklavesy

15

FPOL

e/
N / gr\

<V

Stfed v pravouhlych soufadnicich

oV [

Stfed v polarnich soufadnicich

v Bl

Smysl otaceni kruhové drahy oR- oRe

= =

- &

Radius kruhové drahy :®R

Pfiklad NC-blok

10 FC CCX+20 CCY+15 DR+ R15
11 FPOL X+20 Y+15

12 FL AN+40

13 FC DR+ R15 CCPR+35 CCPA+40

182
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Uzaviené obrysy

Softklavesou CLSD oznacite zacatek a konec uzavieného obrysu. Tim
se zredukuje po€et moznych feseni pro posledni prvek obrysu.

CLSD zadejte kromé toho k jinému zadani obrysu v prvnim a
poslednim bloku FK-Useku programu.

Pocatek obrysu: CLSD+
Konec obrysu: CLSD-

Pfiklad NC-bloki

HEIDENHAIN TNC 620
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6.6 Drahové pohyby — volné programovani obrysu FK (op

Pomocné body

Jak pro volné programované pfimky, tak i pro volné programované
kruhové drahy mlzete zadavat soufadnice pro pomocné body na

obrysu nebo vedle ného.

Pomocné body na obrysu

Pomocné body se nachazi pfimo na pfimkach, pfipadné na
prodlouzeni pfimek nebo pfimo na kruhové draze.

Znamé udaje

Softklavesy

Souradnice X pomocného bodu
P1 nebo P2 pfimky

S

ES

Souradnice Y pomocného bodu
P1 nebo P2 pfimky

P1y ‘

P2y ‘

Souradnice X pomocného bodu  [Fre—
P1, P2 nebo P3 kruhové drahy

PXE = ‘ Pax .lr

Souradnice Y pomocného bodu
P1, P2 nebo P3 kruhové drahy

EI ‘

|

Pomocné body vedle obrysu

Znamé udaje

Softklavesy

60.071
53

R10

70°

50
42.929

<V

Souradnice X a Y pomocného bodu vedle
primky

PDY ‘

el

Vzdalenost pomocného bodu od pfimky

Souradnice X a Y pomocného bodu vedle
kruhové drahy

PDY ‘

]

Vzdalenost pomocného bodu od kruhové
drahy

Pfiklad NC-blok

13 FC DR- R10 P1X+42,929 P1Y+60,071
14 FLT AN-70 PDX+50 PDY+53 D10
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Relativni vztahy

Relativni vztahy jsou udaje, které se vztahuji k jinému prvku obrysu.

Softklavesy a programova slova pro Relativni vztahy za&inaji
pismenem ,,R“. Obrazek vpravo ukazuje koéty, které by mély byt
programovany jako relativni vztahy.

I% Souradnice s relativnim vztahem zadavejte vzdy
prirastkové. Dale zadejte Cislo bloku obrysového prvku, k
némuz se vztahujete.

Obrysovy prvek, jehoz Cislo bloku zadate, se nesmi
nachazet vice nez 64 polohovacich blokl pred tim
blokem, ve kterém programujete relativni vztah.

Pokud smazete blok, ke kterému jste se vztahovali, pak
TNC vypiSe chybové hlaseni. Zménte program dfive, nez
tento blok smazete.

Relativni vztah k bloku N: souradnice koncového bodu

Znamé udaje Softklavesy

Yi

20

20

4500 90° “4\

20°

R_L

" FPOL

ftware)

¢ni so

FK (op

35

<Y
u

Pravouhlé souradnice
vztazené k bloku N

Polarni soufadnice vztazené k bloku N

Bl

Piklad NC-blokud

12 FPOL X+10 Y+10

13 FL PR+20 PA+20

14 FL AN+45

15 FCT IX+20 DR- R20 CCA+90 RX 13
16 FL IPR+35 PA+0 RPR 13
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Relativni vztah k bloku N: smér a vzdalenost obrysového prvku

Uhel mezi pfimkou a jinym prvkem obrysu,
popfipadé mezi vstupni tangentou kruhového
oblouku a jinym prvkem obrysu

Pfimka rovnobézna s jinym prvkem obrysu

Vzdalenost pfimky od rovnobézného prvku obrysu

Priklad NC-blokd

Relativni vztah k bloku N: stied kruhu CC

Pravouhlé soufadnice stfedu kruhu
vztazené k bloku N

Polarni souradnice stfedu kruhu
vztazené k bloku N

=

Pfiklad NC-bloku

-
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Definice neobrobeného polotovaru

Vyvolani nastroje

Odjeti nastroje

Pfredpolohovani nastroje

Najeti na hloubku obrabéni

Najeti na obrys po kruZnici s tangencialnim napojenim
FK - Usek:

Ke kazdému prvku obrysu naprogramujte znamé udaje

Odjeti od obrysu po kruznici s tangencialnim napojenim

Odjeti nastroje, konec programu
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Definice neobrobeného polotovaru

Vyvolani nastroje

Qdjeti nastroje
Predpolohovani nastroje
Predpolohovani v ose nastroje
Najeti na hloubku obrabéni
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Najeti na obrys po kruznici s tangencialnim napojenim
FK - Usek:
Ke kazdému prvku obrysu naprogramujte znamé udaje

Odjeti od obrysu po kruznici s tangencialnim napojenim
Odjeti nastroje, konec programu
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Definice neobrobeného polotovaru

Vyvolani nastroje
QOdjeti nastroje
Predpolohovani nastroje

Najeti na hloubku obrabéni

-
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Najeti na obrys po kruznici s tangencialnim napojenim
FK - Usek:
Ke kazdému prvku obrysu naprogramujte znamé udaje

Odjeti od obrysu po kruznici s tangencialnim napojenim

Odjeti nastroje, konec programu
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h funkci M a STOP
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7.1 Zad

7.1 Zadani pfidavnych funkci M a

STOP

Zaklady

Pomoci pfidavnych funkci TNC — nazyvanych téz M-funkce — fidite

provadéni programu, napf. pferuseni chodu programu;

funkce stroje, jako zapnuti a vypnuti otaceni vietena a chladici
kapaliny;
drahové chovani nastroje;

=

Muzete zadat az dvé pridavné funkce M na konci polohovaciho bloku
nebo také do samostatného bloku. TNC pak zobrazi dialog: Pi¥idavna
funkce M?

Vyrobce stroje mlze uvolnit pfidavné funkce, které nejsou
popsany v této pfirucce. Navic mize vyrobce stroje zmeénit
vyznam a Ucinek popsanych pfidavnych funkci. Informujte
se ve vasi pfirucce ke stroji.

Zpravidla zadate v dialogu jen Cislo pfidavné funkce. U nékterych
pridavnych funkci dialog pokracuje, abyste mohli k této funkci zadat
parametry.

V provoznich rezimech Rucéni provoz a El. ruéni kole€¢ko zadavate
pridavné funkce softklavesou M.

&
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Uvédomte si, Ze nékteré pfidavné funkce jsou ucinné na
zacatku polohovaciho bloku, jiné na konci, a to nezavisle
na poradi, v némz jsou v prislusnych NC-blocich uvedeny.

PFidavné funkce jsou ucinné od bloku, ve kterém byly
vyvolany.

Neékteré pridavné funkce plati pouze v tom bloku, ve
kterém jsou naprogramovany. Pokud neni pfidavna funkce
ucinna pouze v pfislusném bloku, tak ji musite v
nasledujicim bloku opét zrusit samostatnou M-funkci,
nebo bude zrusena automaticky na konci programu od
TNC.
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Zadani pridavné funkce v bloku STOP

Naprogramovany blok STOP prerusi chod programu, pfipadné test
programu, napfiklad za ucelem kontroly nastroje. V bloku STOP
muZete naprogramovat pfidavnou funkci M:

Naprogramovani pferudeni chodu programu:
stisknéte klavesu STOP

zadejte pfidavnou funkci M
Pfiklad NC-blokud

87 STOP M6

HEIDENHAIN TNC 620

h funkci M a STOP

ycC

ridavn

anip

V4

7.1 Zad

" @



, vieteno
i kapalinu

ICI

a chladi

r

eni programu

w

7.2 Pridavné funkce pro kontrolu provad

7.2 Pridavné funkce pro kontrolu
provadéni programu, vieteno
a chladici kapalinu
Prehled
M Uginek Pasobi v bloku na zacatku  konci
MO0  STOP provadéni programu
STOP otaceni vietena
VYP chladici kapaliny
MO01  Volitelny STOP provadéni programu
M02 STOP provadéni programu
STOP otaceni vietena
VYP chladici kapaliny
Skok zpét do bloku 1
Smazani zobrazeni stavu (zavisi na
strojnim parametru clearMode)
M03  START vietena ve smyslu
hodinovych ruci¢ek
M04  START vretena proti smyslu
hodinovych ruci¢ek
MO05 STOP otaceni vietena
MO06 Vyména nastroje (funkce zavisla na
stroji) STOP otaceni vietena
STOP provadéni programu
M08  ZAP chladici kapaliny
M09 VYP chladici kapaliny
M13  START vietena ve smyslu
hodinovych rucgi¢ek
ZAP chladici kapaliny
M14  START vfetena proti smyslu
hodinovych ruci¢ek
ZAP chladici kapaliny
M30 jako MO2
196
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7.3 Pridavné funkce pro zadavani
souradnic

Programovani soufradnic vztazenych ke stroji:
M91/M92

Nulovy bod méritka
Na méfitku ur€uje polohu nulového bodu méfitka referenéni znacka.

Nulovy bod stroje

Nulovy bod stroje potfebujete k
nastaveni omezeni pojezdového rozsahu (softwarové koncové
vypinace);
najeti do pevnych poloh na stroji (napfiklad poloha pro vyménu
nastroje);
nastaveni vztazného bodu na obrobku.

Vyrobce stroje zadava ve strojnich parametrech pro kazdou osu
vzdalenost nulového bodu stroje od nulového bodu méfitka.

Standardni chovani

TNC vztahuje soufadnice k nulovému bodu obrobku, viz ,Nastaveni
vztazného bodu (bez 3D-dotykové sondy)”, strana 53.

Chovani s M91 — nulovy bod stroje

Maji-li se soufadnice v polohovacich blocich vztahovat k nulovému
bodu stroje, pak v téchto blocich zadejte M91.

@ Programujete-li v bloku M91 pfiristkové souradnice, tak
se tyto soufadnice vztahuji k naposledy naprogramované
poloze M91. Pokud neni v aktivnim NC-programu
naprogramovana zadna poloha M91, tak se soufadnice
vztahuji k aktualni poloze nastroje.

TNC indikuje hodnoty soufadnic vztazené k nulovému bodu stroje. V
zobrazeni stavu pfepnéte indikaci soufadnic na REF, viz ,Zobrazeni
stavu”’, strana 37.
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7.3 Pridavné funkce pro zad

Chovani s M92 — vztazny bod stroje

Kromé nulového bodu stroje mGze vyrobce stroje
% definovat jesté jednu dalSi pevnou polohu na stroji
(vztazny bod stroje).

Vyrobce stroje definuje pro kazdou osu vzdalenost
vztazného bodu stroje od nulového bodu stroje (viz
priruc¢ku ke stroji).

Maji-li se soufadnice v polohovacich blocich vztahovat ke vztaznému
bodu stroje, pak v téchto blocich zadejte M92.

@ TNC provadi spravné korekci radiusu i pfi M91 nebo M92.
Délka nastroje se vSak nebere v Uvahu.

Uginek
M91 a M92 plsobi pouze v téch programovych blocich, ve kterych je
M91 nebo M92 programovana.

M91 a M92 jsou ucinné na zacatku bloku.

Vztazny bod obrobku

Maji-li se soufadnice stale vztahovat k nulovému bodu stroje, pak
muzete nastaveni vztazného bodu pro jednu nebo nékolik os
zablokovat.

Je-li nastaveni vztazného bodu zablokovano pro vSechny osy, pak
TNC v rezimu Ruéni provoz jiz nezobrazuje softklavesu NASTAVIT
VZTAZNY BOD.

Obrazek znazorfiuje soufadny systém s nulovym bodem stroje a
nulovym bodem obrobku.

M91/M92 v provoznim rezimu Testovani programu

Aby bylo mozno pohyby s M91/M92 téz graficky simulovat, musite
aktivovat kontrolu pracovniho prostoru a dat zobrazit neobrobeny
polotovar vztazeny k nastavenému vztaznému bodu, viz ,Znazornéni
neobrobeného polotovaru v pracovnim prostoru (volitelny software
Advanced grafic features)”, strana 463.
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Najeti do poloh v nenaklopeném souradném
systému pfi naklopené roviné obrabéni: M130

Standardni chovani pfi naklopené roviné obrabéni

TNC vztahuje soufadnice v polohovacich blocich k naklopenému
soufadnému systému.

Chovani s M130
TNC vztahuje soufadnice v pfimkovych blocich pfi aktivni naklopené
roviné obrabéni k nenaklopenému soufadnému systému.

TNC pak polohuje (naklopeny) nastroj na programované soufadnice
nenaklopeného systému.

DalSi nasledujici polohovaci bloky, resp. obrabéci cykly,

@ se provadéji opét v naklopeném soufadném systému, coz
muZze u obrabécich cykll s absolutnim pfedpolohovanim
vést k problémam.

Funkce M130 je povolena pouze pfi aktivni funkci
Naklopeni roviny obrabéni.

Ucinek

M130 je blokové ucinna v pfimkovych blocich bez korektury radiusu
nastroje.
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7.4 Pridavné funkce pro drahové chovani

7.4 Pridavné funkce pro drahové
chovani

Obrabéni malych obrysovych stupni: M97

Standardni chovani

TNC vlozi na vnéjSim rohu pfechodovou kruznici. U velmi malych
obrysovych stuprit by tak nastroj poskodil obrys.

TNC preru$i na takovychto mistech provadéni programu a vyda
chybové hladeni ,PfiliS velky radius nastroje”.

Chovani s M97

TNC zjisti prusecik drahy pro prvky obrysu — jako u vnitfnich rohll — a
pfejede nastrojem pfes tento bod.

M97 programuijte v bloku, ve kterém je definovan vnéjsi rohovy bod.

@ Namisto M97 byste méli pouZivat podstatné vykonng;si
funkci M120 LA (viz ,Chovani s M120” na strané 204)!

Uginek

M97 je ucinna jen v tom programovém bloku, ve kterém je

programovana.

@ Roh obrysu se pfi M97 obrobi pouze neuplné. Pfipadné
musite roh obrysu doobrobit mensim nastrojem.
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Priklad NC-blokut

HEIDENHAIN TNC 620

Velky radius nastroje

Najeti na bod obrysu 13
Obrobeni malych obrysovych stupfid 13 a 14
Najeti na bod obrysu 15
Obrobeni malych obrysovych stupfid 15 a 16
Najeti na bod obrysu 17
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7.4 Pridavné funkce pro drahové chovani

UpIné obrobeni otevienych rohti obrysu: M98

Standardni chovani

TNC zjisti na vnitfnich rozich prisecik frézovacich drah a z tohoto
bodu prejizdi nastrojem v novém sméru.

Je-li obrys na rozich otevieny, vede to k neupinému obrobeni:

Chovani s M98

S pfidavnou funkci M98 pfejede TNC nastrojem tak daleko, aby byl
skute€né obroben kazdy bod obrysu:

Uginek
M98 plisobi pouze v téch programovych blocich, ve kterych je M98
programovana.

M98 je ucinna na konci bloku.

Priklad NC-bloku
Najeti bodu obrysu 10, 11 a 12 za sebou:

10L X... Y... RLF
11 L X... IY... M98
12 L IX+ ...
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Rychlost posuvu u kruhovych oblouki: M109/
M110/M111

Standardni chovani

TNC vztahuje programovanou rychlost posuvu k draze stfedu nastroje.

Chovani u kruhovych obloukd s M109

TNC udrzuje u vnitfniho a vnéjSiho obrabéni kruhovych obloukt
konstantni posuv na bfitu nastroje.

Chovani u kruhovych obloukd s M110

TNC udrzuje konstantni posuv u kruhovych obloukt vyhradné pfi
obrabéni vnitfnich ploch. PFi obrabéni vnéjSich kruhovych oblouki
neni aktivni zadné pfizplusobeni posuvu.

@ M110 plsobi rovnéz pfi obrabéni vnitfnich kruhovych
oblouku obrysovymi cykly. Kdyz definujete M109 pfip.
M110 pred vyvolanim obrabéciho cyklu, plsobi
prizplisobeni posuvu i u obloukut v obrabécich cyklech. Na

konci nebo po zruSeni obrabéciho cyklu se opét obnovi
vychozi stav.

Ucinek

M109 a M110 jsou u€inné na zacatku bloku.
M109 a M110 zruSite pomoci M111.

HEIDENHAIN TNC 620
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7.4 Pridavné funkce pro drahové chovani

Dopiedny vypocet obrysu s korekci radiusu
(LOOK AHEAD): M120 (volitelny software 3)

Standardni chovani

Je-li radius nastroje vétsi nez obrysovy stupen, ktery se ma projizdét s
korekci radiusu, pak TNC prerusi provadéni programu a vypise
chybové hlaseni. M97 (viz ,Obrabéni malych obrysovych stupnit: M97”
na strané 200) zabrani vypisu chybového hlaseni, zplGsobi v§ak
poskrabani povrchu pfi vyjeti nastroje a kromeé toho posune roh.

PFi podfiznuti mGze TNC pfipadné poskodit obrys.

Chovani s M120

TNC zkontroluje obrys s korekci radiusu na podFiznuti a pfefiznuti a
vypocte dopfedu drahu nastroje od aktualniho bloku. Mista, na kterych
by nastroj poskodil obrys, zlistanou neobrobena (na obrazku vpravo
zobrazena tmavé). M120 muzete téz pouzit k tomu, aby se korekci
radiusu nastroje opatfila digitalizovana data nebo data vytvorfena
externim programovacim systémem. Takto Ize kompenzovat odchylky
od teoretického radiusu nastroje.

Pocet blokd (maximalné 99), které TNC dopfedu vypocita, urcite
pomoci LA (angl. Look Ahead: pohled dopfedu) za M120. Cim vétsi
zvolite pocet blokU, které ma TNC dopfedu vypocitat, tim bude
zpracovani blok(i pomalejsi.

Zadani

Zadate-li v polohovacim bloku funkci M120, pak pokracuje TNC v
dialogu a dotaze se na pocet dopfedu vypocitavanych bloka LA.

204

v

T e

ol |

7 Programovani: Piidavné funkce @



Uginek
M120 se musi nachazet v tom NC-bloku, ktery obsahuje rovnéz
korekci radiusu RL nebo RR. M120 je u¢inna od tohoto bloku do doby,
kdy

zruSite korekci radiusu pomoci RO;

naprogramujete M120 LAO;

naprogramujete M120 bez LA;

vyvolate pomoci PGM CALL jiny program.

M120 je u€inna na zaatku bloku.

Omezeni

Opétné najeti na obrys po externim/internim STOPu smite provést
pouze funkci START Z BLOKU N.

Pokud pouzijete drahové funkce RND a CHF, pak sméji bloky pred
a za RND, popfipadé CHF obsahovat jen soufadnice roviny
obrabéni

Najizdite-li na obrys tangencialné, musite pouzit funkci APPR LCT;
blok s APPR LCT smi obsahovat pouze soufadnice roviny obrabéni
Odjizdite-li od obrysu tangencialné, musite pouzit funkci DEP LCT;
blok s DEP LCT smi obsahovat pouze soufadnice roviny obrabéni

s
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7.4 Pridavné funkce pro drahové chovani

Prolozené polohovani ruénim koleCkem
béhem provadéni programu: M118
(volitelny software 3)

Standardni chovani

TNC pojizdi v provoznich rezimech provadéni programu nastrojem
tak, jak je ur€eno v programu obrabéni.

Chovani s M118

Pfi M118 mUizete béhem provadéni programu provadét manualni
korekce ruénim koleCkem. K tomu naprogramujte M118 a zadejte
osove specifickou hodnotu (pfimkové osy nebo rotaéni osy) v mm.

Zadani

Zadate-li v polohovacim bloku funkci M118, pak TNC pokracuje v
dialogu a dotaze se na osoveé specifické hodnoty. Pro pfepinani
osovych pismen pouzivejte klavesu ENTER.

Uginek
Polohovani ruénim kole¢kem zrusite, kdyz znovu naprogramujete
M118 bez zadani soufadnic.

M118 je ucinna na zacatku bloku.
Priklad NC-bloku

Béhem provadéni programu ma byt umoznéno pojizdéni ru€nim
kole¢kem v roviné obrabéni X/Y o 1 mm od programované hodnoty:

L X+0 Y+38.5 RL F125 M118 X1 Y1

@ M118 je U€inna rovnéz v provoznim rezimu Polohovani s
ruénim zadavanim!

Je-li M118 aktivni, pak neni pfi preruseni programu k
dispozici funkce RUCNI POJIZDENI!

Je-li M128 aktivni, nemuzete funkci M118 pouzivat!
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Odjeti od obrysu ve sméru osy nastroje: M140

Standardni chovani

TNC pojizdi v provoznich rezimech provadéni programu nastrojem
tak, jak je uréeno v programu obrabéni.

Chovani s M140

Pomoci M140 MB (move back - pohyb zpét) mlzete odjizdét od obrysu
zadatelnou drahou ve sméru osy nastroje.

Zadani

Zadate-li v polohovacim bloku M140, pak TNC pokracuje v dialogu a
dotaze se na drahu, kterou ma nastroj od obrysu odjet. Zadejte
pozadovanou drahu, kterou mé nastroj od obrysu odjet, nebo stisknéte
softklavesu MAX a jedte az na okraj rozsahu pojezdu.

Kromé toho Ize naprogramovat posuv, jimz nastroj zadanou drahou
pojizdi. Pokud posuv nezadate, projizdi TNC programovanou drahu
rychloposuvem.

Uginek

M140 je u€inna jen v tom programovém bloku, ve kterém je
programovana.

M140 je ucinna na zacatku bloku.

Priklad NC-bloku
Blok 250: odjet nastrojem 50 mm od obrysu

s

7.4 Pridavné funkce pro drahové chovani

Blok 251: jet nastrojem az na okraj rozsahu pojezdu

250 L X+0 Y+38.5 F125 M140 MB 50 F750
251 L X+0 Y+38.5 F125 M140 MB MAX

@ Pomoci M140 MB MAX muZete volné pojizdét pouze v
kladném sméru.
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Potlaceni kontroly dotykovou sondou: M141

Standardni chovani

Jakmile chcete pojizdét v nékteré ose stroje pfi vyklonéném
dotykovém hrotu, vyda TNC chybové hlaseni.

Chovani s M141

TNC pojizdi strojnimi osami i tehdy, kdyz je dotykova sonda
vychylena. Tato funkce je potfebna, kdyz piSete vilastni méfici cyklus
ve spojeni s méficim cyklem 3, aby dotykova sonda po vychyleni opét
volné odjela polohovacim blokem.

Pfi pouzivani funkce M141 dbejte na to, abyste dotykovou
@ sondou odjiZdéli spravnym smérem.

M141 plsobi pouze pfi pojizdéni v pfimkovych blocich.

Uginek
M141 je ucinna jen v tom programovém bloku, ve kterém je M141
programovana.

M141 je u€inna na zacatku bloku.

Smazani zakladniho natoéeni: M143

Standardni chovani

Zakladni natoCeni zUstava uc¢inné, dokud se nezrusi nebo neprepise
novou hodnotou.

Chovani s M143
TNC smaze programované zakladni nato¢eni v NC-programu.

@5 Funkce M143 neni u predbéhu blokl dovolena.

Uginek
M143 je ucinna jen v tom programovém bloku, ve kterém je
naprogramovana.

M143 je u€inna na zacatku bloku.
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Automaticky zdvihnout nastroj z obrysu pfi NC-
stop: M148

Standardni chovani

TNC zastavi pfi NC-stop vSechny pojezdy. Nastroj zGstane stat v bodu
preruseni.

Chovani s M148

@ Funkci M148 musi povolit vyrobce stroje.

TNC odjede nastrojem ve sméru osy nastroje od obrysu, pokud jste v
tabulce nastroji ve sloupci LIFTOFF nastavili pro aktivni nastroj
parametr Y (viz ,Tabulka nastrojl: standardni nastrojova data” na
strané 122).

Méjte na paméti, ze pfi opétném najizdéni na obrys,
@5 zvlasté u krivych ploch maze dojit k naruseni obrysu. Pred
opétnym najizdénim nastrojem odjedte od obrobku!

Hodnotu, o kterou se ma nastroj zdvihnout definujte ve
strojnim parametru CfgLiftOff. Navic mizete ve strojnim
parametru CfgLiftOff funkci nastavit jako neplatnou.

Uginek
M148 plsobi tak dlouho, dokud neni tato funkce vypnuta pomoci
M149.

M148 je ucinna na zacatku bloku, M149 na konci bloku.
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7.5 Pridavné funkce pro rota

7.5 Pridavné funkce pro rotacni
osy

Posuv v mm/min u rota¢nich os A, B, C: M116
(volitelny software 1)

Standardni chovani

TNC interpretuje programovany posuv u rotacni osy v jednotkach
stupefi/min. Drahovy posuv je tedy zavisly na vzdalenosti stfedu
nastroje od stfedu rotacni osy.

Cim v&tsi je tato vzdalenost, tim vétsi je drahovy posuv.
Posuv v mm/min u rotaénich os s M116

@ Geometrii stroje musi definovat vyrobce stroje.
Informujte se v pfiru¢ce k vasemu stroji!

M116 plGsobi pouze u oto¢nych stold. U naklapécich hlav
nelze M116 pouzit. Je-li vas stroj vybaven kombinaci stul-
hlava, ignoruje TNC rotacni osy naklapéci hlavy.

TNC interpretuje programovany posuv u rotacni osy v mm/min. Pfitom
TNC vzdy vypocita posuv pro tento blok na za¢atku bloku. BEhem
zpracovani bloku se posuv u rotaéni osy neméni, i kdyz se nastroj
pohybuje ke stfedu rotacni osy.

Uginek

M116 je Ucinna v roviné obrabéni

Pomoci M117 zrusite funkci M116; rovnéz na konci programu se
pusobnost M116 zrusi.

M116 je Uucinna na zacatku bloku.
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Drahové optimalizované pojizdéni rotacnimi
osami: M126

Standardni chovani

Standardni chovani TNC pfi polohovani rotacnich os, jejichz indikace
je redukovana na hodnoty pod 360 °, definuje vyrobce stroje. Ten také

definuje, zda TNC ma najizdét na rozdil cilova poloha — aktualni
poloha, nebo zda ma TNC zasadné vzdy (i bez M126) najizdét do
programované polohy po nejkrat$i draze. Priklady:

Aktualni poloha Cilova poloha Draha pojezdu
350° 10° -340°
10° 340° +330°

Chovani s M126
PFi M126 pojizdi TNC rotacni osou, jejiz indikace je redukovana na
hodnoty pod 360 °, po nejkratsi draze. Priklady:

Aktualni poloha Cilova poloha Draha pojezdu
350° 10° +20°
10° 340° -30°

Uginek

M126 je ucinna na zacatku bloku.
M126 zruSite funkci M127; na konci programu se plisobeni M126
rovnéz zrusi.
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7.5 Pridavné funkce pro rota

Redukovaniindikace rota¢ni osy na hodnoty pod
360 °: M94

Standardni chovani

TNC pfejizdi nastrojem z aktualni uhlové hodnoty na
naprogramovanou Uhlovou hodnotu.

Priklad:

Aktualni hodnota uhlu: 538°
Programovana hodnota uhlu: 180°
Skute¢na draha pojezdu: -358°

Chovani s M94

TNC zredukuje na za¢atku bloku aktualni uhlovou hodnotu na hodnotu
pod 360 ° a pak najede na naprogramovanou hodnotu. Je-li aktivnich
vice rotacnich os, zredukuje M94 indikaci v8ech rotacnich os.
Alternativné mizete za M94 zadat nékterou rotacni osu. TNC pak
redukuje pouze indikaci této osy.

Pfiklad NC-bloku

Redukce indikovanych hodnot v§ech aktivnich rotaénich os:

L M9%4

Redukce pouze indikované hodnoty osy C:

L M94 C

Redukce indikace v§ech aktivnich rotaénich os a potom najeti osou C
na programovanou hodnotu:

L C+180 FMAX M94
Ucinek

M94 je ucinna jen v tom programovém bloku, ve kterém je
naprogramovana.

M94 je u€inna na zacatku bloku.
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Zachovani polohy hrotu nastroje pfi polohovani
naklapécich os (TCPM): M128 (volitelny software 2)

Standardni chovani

TNC najizdi nastrojem na polohy definované v programu obrabéni.
Zméni-li se v programu poloha naklapéci osy, pak se musi takto
vzniklé pfesazeni v linearnich osach vypocitat a najet na né v
polohovacim bloku.

Chovani s M128 (TCPM: Tool Center Point Management) (fizeni
stfedu nastroje)

Geometrie stroje musi byt definovana vyrobcem stroje v
% kinematickych tabulkach.

Zmeéni-li se v programu poloha nékteré fizené naklapéci osy, pak
zUstane béhem procesu naklapéni poloha hrotu nastroje oproti
obrobku nezménéna.

U naklapécich os s Hirthovym ozubenim: polohu naklapéci
@ osy mérite pouze tehdy, kdyz jste odjeli nastrojem. Jinak
by mohlo pfi vyjizdéni z ozubeni dojit k poSkozeni obrysu.

Je-li aktivni funkce M128, tak nemuzete béhem chodu
programu provadét zadné polohovani ruénim koleckem s
M118.

Za M128 muzete zadat jesté posuyv, jimz TNC provede kompenzaéni
pohyby v linearnich osach.

Lfé—' Pfed polohovanim s M91 nebo M92 a pied TOOL CALL:
zruste M128.

Aby se zabranilo poSkozeni obrysu, smite s M128 pouzit
jen radiusovou frézu.

Délka nastroje se musi vztahovat ke stfedu koule
radiusoveé frézy.

Je-li M128 aktivni, zobrazi TNC v indikaci stavu symbol

M128 a M116 nemohou byt sou¢asné aktivni, vzajemné se
vylu€uji. M128 provadi vyrovnavaci pohyby, které nesmi
zmeénit posuv nastroje vici obrobku. Vyrovnavaci pohyb
se provadi zcela cilené samostatnym posuvem, ktery
muzete definovat v bloku M128, soubézné a nezavisle na
posuvu obrabéni. Naproti tomu musi TNC pfi aktivni M116
vypocitat posuv bfitu pfi pohybu rotaéni osy tak, aby z toho
také vyplynul programovany posuv bfitu nastroje (v TCP,
tool center point - stfed nastroje). Pfitom TNC bere ohled
na vzdalenost TCP od stfedu rotaéni osy.

HEIDENHAIN TNC 620
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7.5 Pridavné funkce pro rota

M128 u naklapécich stoll

Programujete-li pfi aktivni M128 pohyb naklapéciho stolu, pak TNC
pFislusné natoCi soufadny systém. Natocite-li napfiklad osu C 0 90 °
(polohovanim nebo posunutim nulového bodu) a pak naprogramujete
pohyb v ose X, tak TNC provede pohyb ve strojni ose Y.

TNC rovnéz transformuje vztazny bod, ktery se pohybem oto¢ného
stolu pfesune.

M128 u trojrozmérné korekce nastroje

Provedete-li pfi aktivni M128 a aktivni korekci radiusu RL/RR
trojrozmérnou korekci nastroje, napolohuje TNC pfi urcitych
geometriich stroje rota¢ni osy automaticky (Peripheral-Milling, viz
,Dreidimensionale Werkzeug-Korrektur (Software-Option 2),
strana 204).

Uginek

M128 je ucinna na zacatku bloku, M129 na konci bloku. M128 pUsobi
téZ v ruénich provoznich rezimech a zlstava aktivni i po zméné
provozniho rezimu. Posuv pro kompenzacéni pohyb je ucinny do té

doby, dokud nenaprogramujete novy, nebo dokud nezruSite M128
pomoci M129.

M128 zruSite funkci M129. Kdyz v nékterém provoznim rezimu
provadéni programu zvolite novy program, TNC ucinek funkce M128
zrusi rovnéz.

Priklad NC-bloku
Provedeni kompenzacnich pohybl posuvem 1000 mm/min:

L X+0 Y+38,5 IB-15 RL F125 M128 F1000
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8.1 Prace s cykly

8.1 Prace s cykly

Casto se opakujici obrabéni, ktera obsahuiji vice obrabécich operaci,
jsou v TNC ulozeny v paméti jako cykly. Také jsou ve formé cykll k
dispozici pfepocty soufadnic a nékteré specialni funkce (Prehled: viz
,Prehled cykll”, strana 218.)

Obrabéci cykly s Cisly od 200 pouzivaji Q-parametry jako pfedavaci
parametry. Parametry se stejnou funkci, které TNC potfebuje v
riznych cyklech, maji stale stejné &islo: napfiklad Q200 je vzdy
bezpecna vzdalenost, Q202 je vzdy hloubka pfisuvu atd.

bezpecénostnich divodu provedte pred vlastnim
obrabénim vzdy graficky test programu (viz ,Testovani
programu” na strané 462) !

QI_% Obrabéci cykly mohou provadét rozsahlé obrabéni. Z

Strojné specifické cykly (volitelny software
Advanced programming features - Pokro¢ilé
programovaci funkce)

U mnoha strojl jsou k dispozici cykly, které byly implementovany
vasim vyrobcem stroje navic k cykldm HEIDENHAIN v TNC. K tomuto
Ucelu existuje samostatny rozsah Cisel cyklu:

Cykly 300 az 399
Strojné specifické cykly, které se musi definovat pomoci klavesy
CYCLE DEF

Cykly 500 az 599
Strojné specifické cykly snimaci sondy, které se musi definovat
klavesou TOUCH PROBE

@ V pfirucce ke stroji naleznete popis prislusnych funkci.

Za urcitych okolnosti jsou u strojné specifickych cykll pouzivany
predavaci parametry, které HEIDENAIN jiz pouzil ve standardnich
cyklech. Aby se zabranilo pfi sou¢asném pouzivani cykll aktivnich
jako DEF (cykly, které TNC zpracovava automaticky pfi definici cyklu,
viz téz ,Vyvolani cykll” na strané 219) a cykl( aktivnich jako CALL
(cykly, které musite vyvolavat k jejich provedeni, viz téz ,Vyvolani
cykl(” na strané 219) problémum s pfepisovanim univerzalné

pouzivanych pfedavacich parametr(, tak dodrzujte nasledujici postup:

Zasadné programujte cykly aktivni jako DEF pfed cykly aktivnimi
jako CALL.

Mezi definici cyklu aktivniho jako CALL a jeho vyvolanim
programujte cyklus aktivni jako DEF pouze tehdy, pokud nedochazi
k prekryvani predavacich parametr obou cyklu.
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Definovani cyklu pomoci softklaves

CcycL
DEF
urtanis
2avity

Zvolte cyklus, napt. FREZOVANI ZAVITU. TNC otevie
%7 dialog a dotazuje se na vSechny zadavané hodnoty.
Soucasné TNC zobrazi v pravé poloviné obrazovky

grafiku, kde je zadavany parametr svétle zvyraznén.

Lista softklaves zobrazuje rlizné skupiny cykld.

Zvolte skupinu cykla, napfiklad Vrtaci cykly

Zadejte vSechny parametry, které TNC pozaduje, a
kazdé zadani ukonCete klavesou ENT.

Jakmile zadate vSechna potfebna data, TNC dialog
ukongi.

Definice cyklu pomoci funkce GOTO

cyeL
DEF

GoTo
O

Lista softklaves zobrazuje rlizné skupiny cykld.

TNC otevie pomocné okno.

Zvolte smérovymi klavesami pozadovany cyklus a
potvrdte ho klavesou ENT nebo

Zadeijte Cislo cyklu a potvrdte jej dvakrat klavesou
ENT. TNC pak otevie dialog cyklu, jak je popsano
vyse.
Priklad NC-bloku
7 CYCL DEF 200 VRTANi

Q200=2 ;BEZPECNA VZDALENOST
Q201=3 ;HLOUBKA

Q206=150 ;POSUV PRiSUVU DO HLOUBKY
Q202=5 ;HLOUBKA PRiSUVU

Q210=0 ;CASOVA PRODLEVA NAHORE
Q203=+0 ;SOURADNICE POVRCHU
Q204=50 ;2. BEZPECNA VZDALENOST

Q211=0,25 ;CASOVA PRODLEVA DOLE

HEIDENHAIN TNC 620
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8.1 Prace s cykly

Prehled cyklu

Skupina cykla Softklavesa  Strana

Cykly hlubokého vrtani, vystruzovani, vrtanis 221
vyvrtavani, zahlubovani, vrtani zavitu, Y
fezani zavitl a frézovani zavitd

CyKly k frézovani kapes, Cepl a drazek [ = 269
Cykly pro vytvareni bodovych rastrd, 291
napr. diry na kruznici nebo v fadé

SL-cykly (Subcontur-List), jimiz Ize 298
obrabét obrysy, které se skladaji z vice st It
prekryvajicich se dil¢ich obrysu,

interpolace na plasti valce

Cykly k plosnému frézovani (fadkovani) [~ 329
rovinnych nebo vzajemné se

pronikajicich ploch

Cykly pro transformaci (pfepocet) 342
soufadnic, jimiz Ize libovolné obrysy

posouvat, natacet, zrcadlit, zvétSovat a

zmen3ovat

Specialni cykly ¢asové prodlevy, 362
vyvolani programu, orientace vietena, SRE

tolerance

&

218

Jestlize u obrabécich cykll s &isly vy$simi nez 200
pouZijete nepfimé pfifazeni parametrd (napfiklad Q210 =
Q1), nebude zména pfifazeného parametru (napfiklad Q1)
po definovani cyklu ucinna. V téchto pfipadech definujte
parametr cyklu (napfiklad Q210) pfimo.

Pokud v obrabécich cyklech s Cisly pres 200 definujete
parametr posuvu, tak miiZzete softklavesou pfifadit namisto
Ciselné hodnoty posuv definovany v bloku TOOL CALL
(softklavesa FAUTO) nebo rychloposuv (softklavesa
FMAX).

Uvédomte si, Ze zména posuvu FAUTO po definici cyklu
nema Ucinek, protoze TNC béhem zpracovani definice
cyklu interné pevné pfifazuje posuv z bloku TOOL CALL.

Chcete-li vymazat cyklus s vice dil€imi bloky, zepta se
TNC, ma-li smazat cely cyklus.
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Vyvolani cykla

Predpoklady

Pfed vyvolanim cyklu naprogramujte v kazdém pfipadé:
POLOTOVAR (BLK FORM) pro grafické znazornéni
(potfebné pouze pro testovaci grafiku).
Vyvolani nastroje
Smysl otaéeni vietena (pfidavna funkce M3/M4)
Definici cyklu (CYCL DEF)

Dbejte na dalSi predpoklady, které jsou uvedeny u
nasledujicich popist cyklu.

8.1 Prace s cykly

Nasledujici cykly jsou uc¢inné od jejich definice v programu obrabéni.
Tyto cykly nemuzete a nesmite vyvolavat:

cykly 220 Rastr bodl na kruznici a 221 Rastr bodl na pfimkach;

SL-cyklus 14 OBRYS;

SL-cyklus 20 OBRYSOVA DATA;

cyklus 32 TOLERANCE;

cykly pro transformaci (pfepocet) soufadnic;

cyklus 9 CASOVA PRODLEVA.

VSechny ostatni cykly mizete vyvolavat dale popsanymi funkcemi.

HEIDENHAIN TNC 620 219 @



8.1 Prace s cykly

Vyvolani cyklu pomoci CYCL CALL

Funkce CYCL CALL jednou vyvola naposledy definovany obrabéci
cyklus. Vychozim bodem cyklu je poloha, ktera byla naposledy
naprogramovana pred blokem CYCL CALL.

Naprogramovani vyvolani cyklu: stisknéte klavesu
& CYCL CALL .
Zadani vyvolani cyklu: stisknéte softklavesu CYCL
CALL M.

MUzete také zadat pfidavnou M-funkci (napfiklad M3
pro zapnuti vietena) nebo dialog ukoncit klavesou
END (Konec)

Vyvolani cyklu pomoci M99/M89

Blokové uginna funkce M99 jednou vyvola naposledy definovany
obrabéci cyklus. M99 mUizete programovat na konci polohovaciho
bloku, TNC pak najede do této pozice a nasledné vyvola naposledy
definovany obrabéci cyklus.

Ma-li TNC cyklus provést automaticky po kazdém polohovacim bloku,
naprogramuijte prvni vyvolani cyklu s M89.

K zruSeni u€inku M89 naprogramujte

M99 v polohovacim bloku, jimz jste najeli na posledni vychozi bod;
nebo

definujte pomoci CYCL DEF novy cyklus obrabéni.
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8.2 Cykly k vrtani, fezani vnitrnich
zavitl a frézovani zavitu

Pirehled

Cyklus

Softklavesa

Strana

240 VYSTREDENI

S automatickym pfedpolohovanim,
2. bezpecnou vzdalenosti, volitelné
zadani strediciho praméru/hloubky
vystfedéni

240

223

200 VRTANI
S automatickym pfedpolohovanim,
2. bezpec€na vzdalenost

225

201 VYSTRUZOVANI
S automatickym pfedpolohovanim,
2. bezpe€na vzdalenost

227

202 VYVRTAVANI
S automatickym pfedpolohovanim,
2. bezpecna vzdalenost

229

203 UNIVERZALNI VRTANI

S automatickym pfedpolohovanim,

2. bezpeéné vzdalenost, odlomeni tfisky,
degrese

231

204 ZPETNE ZAHLOUBENI
S automatickym pfedpolohovanim,
2. bezpec€na vzdalenost

204

233

205 UNIVERZALNI HLUBOKE VRTANI
S automatickym pfedpolohovanim,

2. bezpecna vzdalenost, odlomeni tfisky,
pfedstavna vzdalenost

zasmwl
%.7)

235

208 VRTACI FREZOVANI
S automatickym pfedpolohovanim,
2. bezpe¢na vzdalenost

208

238

206 VRTANI ZAVITU NOVE

S vyrovnavaci hlavou, s automatickym
pfedpolohovanim, 2. bezpecna
vzdalenost

240

207 VRTANI ZAVITU GS NOVE
Bez vyrovnavaci hlavy, s automatickym

predpolohovanim, 2. bezpe¢na vzdalenost

207 - RT
%7

242

209 VRTANI ZAVITU S LOMEM TRISKY

Bez vyrovnavaci hlavy, s automatickym
pfedpolohovanim, 2. bezpecna
vzdalenost, odlomeni tfisky

209 " ’RT
a2

244
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8.2 Cykly k vrt

Cyklus Softklavesa Strana
262 FREZOVANI ZAVITU 249
Cyklus k frézovani zavitu do predvrtaného | %7

materialu

263 ZAHLUBOVACI FREZOVANI = 251
ZAVITU %%

Cyklus k frézovani zavitu do pfedvrtaného

materialu s vytvofenim zahloubeni

264 VRTACI FREZOVANI ZAVITU 2 255
Cyklus k vrtani do plného materialu a %%

naslednému frézovani zavitu jednim

nastrojem

265 VRTACI FREZOVANI ZAVITU HELIX [z== 259
Cyklus k frézovani zavitu do piného %2

materialu

267 FREZOVANI VNEJSIHO ZAVITU 263
Cyklus k frézovani vnéjSiho zavitu s n

vytvofenim zahloubeni
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STREDENI (cyklus 240, volitelny software
Advanced programming features)

1

2

TNC napolohuje nastroj v ose vietena rychloposuvem FMAX do
bezpecéné vzdalenosti nad povrchem obrobku.

Nastroj provadi vystfedéni s naprogramovanym posuvem F az na
pfedvoleny pramér vystfedéni, popf. na zadanou hloubku
vystfedéni.

Pokud je to definovano, tak nastroj ztstane chvili na dné
vystfedéni.

Poté jede nastroj s FMAX do bezpecné vzdalenosti, nebo — pokud
to je zadané — do 2. bezpeéné vzdalenosti.

&

Naprogramujte polohovaci blok do bodu startu (stfed diry)
v roviné obrabéni s korekci radiusu RO.

Znaménko parametru cyklu Q344 (pramer), popf. Q201
(hloubka), uréuje smér zpracovani. Naprogramujete-li
primér nebo hloubku = 0, pak TNC tento cyklus
neprovede.

Strojnim parametrem displayDepthErr nastavite, zda ma
TNC pfi zadani kladné hloubky vydat chybové hlaseni (on)
nebo ne (off).

Pozor nebezpedi kolize!

Uvédomte si, Ze TNC pfi zadani kladného priméru,
popr. pri zadani kladné hloubky vypocet pfedpolohovani
invertuje. Nastroj tedy jede v ose nastroje rychloposuvem
na bezpec¢nou vzdalenost pod povrchem obrobku!
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8.2 Cykly k vrt

ze0 Bezpeéna vzdalenost Q200 (inkrementalné): Példa: NC-bloky

%' vzdalenost hrot nastroje — povrch obrobku; zadava se
kladna hodnota. Rozsah zadéani 0 bis 99 999,9999 10 L Z+100 RO FMAX
Volba hloubky / prioméru (0/1) Q343: volba, zda se ma 11 CYCL DEF 240 VYSTREDENI
vystfedit na zadany primér nebo na zadanou Q200=2 ;BEZPECNA VZDALENOST
hloubku. Pokud ma TNC vystfedit na zadany priimeér, —
tak musite definovat vrcholovy Uhel nastroje ve Q343=1 ;VOLBA HLOUBKY/PRUMERU
sloupci T-ANGLE v tabulce nastrojd TOOL.T. Q201=+0 ;HLOUBKA
0: vystiedit na zadanou hloubku m—
1: vystiedit na zadany pramér Q344=-9 ;PRUMER
Hloubka Q201 (inkrementalné): vzdalenost povrch Q206=250 ;POSUV PRISUVU DO
obrobku — dno vystfedéni (hrot stfediciho kuzele). HLOUBKY
Ucinné pouze pfi definici Q343 = 0. Rozsah zadani Q211=0,1 ;CASOVA PRODLEVA DOLE

-99 999,9999 bis 99 999,9999

Q203=+20 ;SOURADNICE POVRCHU
Primér (znaménko) Q344: pramér stfediciho dulku. = ; — :
Ucinné pouze pfi definici Q343 = 1. Rozsah zadani Q204=100 ;2. BEZPECNA VZDALENOST

-99 999,9999 bis 99 999,9999 12 L X+30 Y+20 RO FMAX M3

Posuv pFisuvu do hloubky Q206: pojezdova rychlost 13 CYCL CALL

nastroje pfi stfedéni v mm/min. Rozsah zadani 0 az

99 999,999 alternativné FAUTO, FU 14 L X+80 Y50 RO FMAX M99
15 L Z+100 FMAX M2

Casova prodleva dole Q211: doba po kterou nastroj
setrva na dné diry, uvedena v sekundach. Rozsah
zadani 0 bis 3 600,0000

Soufadnice povrchu obrobku Q203 (absolutné):
soufadnice povrchu obrobku. Rozsah zadani
-99 999,9999 az 99 999,9999

2. bezpeéna vzdalenost Q204 (inkrementalné):
soufadnice osy vietena, v niz nemuize dojit ke kolizi
mezi nastrojem a obrobkem (upinadly). Rozsah
zadani 0 bis 99 999,9999
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VRTANI (cyklus 200)

1

2

TNC napolohuje nastroj v ose vietena rychloposuvem FMAX do
bezpecné vzdalenosti nad povrchem obrobku

Nastroj vrta programovanym posuvem F az do prvni hloubky
pfisuvu

TNC odjede nastrojem rychloposuvem FMAX zpét na bezpecnou
vzdalenost, tam setrva - pokud je to zadano - a poté najede opét
rychloposuvem FMAX az na bezpec€nou vzdalenost nad prvni
pfisuvnou hloubku

Potom vrta nastroj zadanym posuvem F o dalSi hloubku pfisuvu

TNC opakuje tento postup (2 az 4), az se dosahne zadané hloubky
diry

Ze dna diry odjede nastroj rychloposuvem FMAX na bezpe&nou
vzdalenost, nebo — pokud je to zadano — na 2. bezpe&nou
vzdalenost

Lfé—' Pred programovanim dbejte na tyto body

Naprogramujte polohovaci blok do bodu startu (stfed diry)
v roviné obrabéni s korekci radiusu RO.

Znaménko parametru cyklu Hloubka definuje smér
obrabéni. Naprogramujete-li hloubku = 0, pak TNC cyklus
neprovede.

Strojnim parametrem displayDepthErr nastavite, zda ma
@ TNC pfi zadani kladné hloubky vydat chybové hlaseni (on)
nebo ne (off).

Pozor nebezpedi kolize!

Uvédomte si, ze TNC pfi zadani kladné hloubky vypocet
predpolohovani invertuje. Nastroj tedy jede v ose nastroje
rychloposuvem na bezpecénou vzdalenost pod povrchem
obrobku!
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8.2 Cykly k vrt

200

226

Bezpecéna vzdalenost Q200 (inkrementalné):
vzdalenost hrot nastroje — povrch obrobku; zadava se
kladna hodnota

Hloubka Q201 (inkrementalné): vzdalenost povrch
obrobku — dno diry (hrot kuzele vrtaku)

Posuv pFisuvu do hloubky Q206: pojezdova rychlost
nastroje pfi vrtani v mm/min

Hloubka piisuvu Q202 (inkrementalné): rozmér, o
ktery se nastroj pokazdé pfisune. Hloubka nemusi byt
nasobkem hloubky pfisuvu. TNC najede na hloubku v
jediné operaci, jestlize:

hloubka pfisuvu a kone¢na hloubka jsou stejné;
hloubka pfisuvu je vétsi nez kone¢na hloubka.
Casova prodleva nahoi'e Q210: doba v sekundéach, po

kterou nastroj setrva na bezpeéné vzdalenosti poté,
co jim TNC vyjelo z diry kvli odstranéni tfisky.

Soufadnice povrchu obrobku Q203 (absolutné):
soufadnice povrchu obrobku

2. bezpeéna vzdalenost Q204 (inkrementalné):
soufadnice osy vretena, v niz nemuze dojit ke kolizi
mezi nastrojem a obrobkem (upinadly)

Casovi prodleva dole Q211: doba po kterou nastroj
setrva na dné diry, uvedena v sekundach

Példa: NC-bloky

10 L Z+100 RO FMAX

11 CYCL DEF 200 VRTANI
Q200=2 ;BEZPECNA VZDALENOST
Q201=-15 ;HLOUBKA

Q206=250 ;POSUV PRiSUVU DO
HLOUBKY

Q202=5 ;HLOUBKA PRISUVU
Q210=0 ;CASOVA PRODLEVA NAHORE
Q203=+20 ;SOURADNICE POVRCHU
Q204=100 ;2. BEZPECNA VZDALENOST
Q211=0,1 ;CASOVA PRODLEVA DOLE

12 L X+30 Y+20 FMAX M3

13 CYCL CALL

14 L X+80 Y+50 FMAX M99

15 L Z+100 FMAX M2

8 Programovani: Cykly @



VYSTRUZOVANI (cyklus 201, volitelny software
Advanced programming features)

1 TNC napolohuje nastroj v ose vietena rychloposuvem FMAX do
zadané bezpec¢né vzdalenosti nad povrchem obrobku

2 Nastroj vystruzuje zadanym posuvem F az do programované
hloubky

3 Na dné diry nastroj setrva, je-li to zadano

4 Potom TNC najizdi nastrojem s posuvem F zpét na bezpecnou

vzdalenost a odtud — pokud je to zadané— rychloposuvem FMAX
na 2. bezpecnou vzdalenost

&

Pred programovanim dbejte na tyto body

Naprogramovat polohovaci blok do bodu startu (stfed diry)
v roviné obrabéni s korekci radiusu RO.

Znaménko parametru cyklu Hloubka definuje smér
obrabéni. Naprogramujete-li hloubku = 0, pak TNC cyklus
neprovede.

Strojnim parametrem displayDepthErr nastavite, zda ma
TNC pfi zadani kladné hloubky vydat chybové hlaseni (on)
nebo ne (off).

Pozor nebezpeci kolize!

Uveédomte si, ze TNC pfi zadani kladné hloubky vypocet
predpolohovani invertuje. Nastroj tedy jede v ose nastroje
rychloposuvem na bezpecnou vzdalenost pod povrchem
obrobku!
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8.2 Cykly k vrt

201

228

Bezpecéna vzdalenost Q200 (inkrementalné):
vzdalenost hrot nastroje — povrch obrobku

Hloubka Q201 (inkrementalné): vzdalenost povrch
obrobku — dno diry

Posuv prisuvu do hloubky Q206: pojezdova rychlost
nastroje pfi vystruzovani v mm/min

Casova prodleva dole Q211: doba po kterou nastroj
setrva na dné diry, uvedena v sekundach

Zpétny posuv Q208: pojezdova rychlost nastroje pfi
vyjizdéni z diry v mm/min. Zadate-li Q208 = 0, pak
plati posuv pfi vystruzovani

Soufadnice povrchu obrobku Q203 (absolutné):
soufadnice povrchu obrobku

2. bezpeéna vzdalenost Q204 (inkrementalné):
soufadnice osy vretena, v niz nemuze dojit ke kolizi
mezi nastrojem a obrobkem (upinadly)

Példa: NC-bloky

10 L Z+100 RO FMAX

11 CYCL DEF 201 VYSTRUZENI
Q200=2 ;BEZPECNA VZDALENOST
Q201=-15 ;HLOUBKA

Q206=100 ;POSUV PRiSUVU DO
HLOUBKY

Q211=0.5 ;CASOVA PRODLEVA DOLE
Q208=250 ;POSUV PRO VYJETI
Q203=+20 ;SOURADNICE POVRCHU
Q204=100 ;2. BEZPECNA VZDALENOST

12 L X+30 Y+20 FMAX M3

13 CYCL CALL

14 L X+80 Y+50 FMAX M99

15 L Z+100 FMAX M2

8 Programovani: Cykly @
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VYVRTAVANI (cyklus 202, volitelny software
Advanced programming features)

V4

”

@ Stroj a TNC musi byt vyrobcem stroje pfipraveny.

V4

Cyklus Ize pouzivat pouze na strojich s regulovanym Z A
vietenem.

Q206

o

1 TNC napolohuje nastroj v ose vietena rychloposuvem FMAX do
bezpecné vzdalenosti nad povrchem obrobku

2 Nastroj vrta vrtacim posuvem az do zadané hloubky Q203
3 Nadné diry nastroj setrva — je-li to zadano — pfi bézicim vietenu k
uvolnéni z fezu Q201 Q208

4 Poté TNC provede polohovani vietene do pozice, ktera je urena a1
v parametru Q336.

5 Je-li je navoleno vyjeti z fezu, vyjede TNC v zadaném sméru o
0,2 mm (pevna hodnota)

6 Potom odjede TNC nastrojem zpétnym posuvem do bezpecné
vzdalenosti a odtud- pokud to je zadano — rychloposuvem FMAX
na 2. bezpecnou vzdalenost. Je-li Q214=0, provede se navrat
podél stény diry.
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@ Pred programovanim dbejte na tyto body

Naprogramujte polohovaci blok do bodu startu (stfed diry)
v roviné obrabéni s korekci radiusu RO. 50

V4

N
\/

Znaménko parametru cyklu Hloubka definuje smér
obrabéni. Naprogramujete-li hloubku = 0, pak TNC cyklus
neprovede. 20

-

®

TNC obnovi na konci cyklu puvodni stav chladici kapaliny
a vietena, ktery byl aktivni pfed vyvolanim cyklu. g\i

x \

30 80

TNC pfi zadani kladné hloubky vydat chybové hlaseni (on)
nebo ne (off).

@ Strojnim parametrem displayDepthErr nastavite, zda ma

Pozor nebezpedi kolize!

Uvédomte si, ze TNC pfi zadani kladné hloubky vypocet
predpolohovani invertuje. Nastroj tedy jede v ose nastroje
rychloposuvem na bezpecénou vzdalenost pod povrchem
obrobku!

8.2 Cykly k vrt

HEIDENHAIN TNC 620 229 @



o

ezovanl zavitu

V4

r

V4

ich zavitu a fré

w

r

V4

w

V4

ani, rezani vnitrnic

8.2 Cykly k vrt

230

Bezpecéna vzdalenost Q200 (inkrementalné):
vzdalenost hrot nastroje — povrch obrobku

Hloubka Q201 (inkrementalné): vzdalenost povrch
obrobku — dno diry

Posuv prisuvu do hloubky Q206: pojezdova rychlost
nastroje pfi vyvrtavani v mm/min

Casova prodleva dole Q211: doba v sekundach, po
kterou nastroj setrva na dné diry

Zpétny posuv Q208: pojezdova rychlost nastroje pfi
vyjizdéni z diry v mm/min. Zadate-li Q208=0, pak plati
posuv pfisuvu do hloubky

Soufadnice povrchu obrobku Q203 (absolutné):
soufadnice povrchu obrobku

2. bezpeéna vzdalenost Q204 (inkrementalné):
soufadnice osy vretena, v niz nemuze dojit ke kolizi
mezi nastrojem a obrobkem (upinadly)

Smér vyjeti (0/1/2/3/4) Q214: definice sméru, ve kterém
TNC odjede nastrojem ze dna diry (po provedeni
orientace vietena)

nastrojem nevyjizdét

vyjet nastrojem v zaporném sméru hlavni osy
vyjet nastrojem v zaporném sméru vedlejSi osy
vyjet nastrojem v kladném sméru hlavni osy
vyjet nastrojem v kladném sméru vedlejSi osy

H WON-=20

Nebezpeci kolize!

Zvolte smér vyjeti tak, aby nastroj odjel smérem od okraje
diry.

Zkontrolujte, kde se nachazi Spi¢ka nastroje, kdyz
naprogramujete orientaci vietena na ten uhel, ktery
zadavate v Q336 (napfiklad v provoznim rezimu
Polohovani s ruénim zadavanim). Uhel zvolte tak, aby
Spicka nastroje byla rovnobézna s nékterou souradnou
0Ssou.

TNC bere pfi odjizdéni automaticky do uvahy aktivni
natoceni soufadnicového systému.

Uhel pro orientaci viretena Q336 (absolutng): thel, na
né&jz TNC napolohuje nastroj pfed odjetim

Példa: NC-bloky

10 L Z+100 RO FMAX
11 CYCL DEF 202 VYVRTAVANI

Q200=2
Q201=-15
Q206=100

Q211=0.5
Q208=250
Q203=+20
Q204=100
Q214=1
Q336=0

;BEZPECNA VZDALENOST
;sHLOUBKA

;POSUV PRISUVU DO
HLOUBKY

;CASOVA PRODLEVA DOLE
;POSUV PRO VYJETI
;SOURADNICE POVRCHU

;2. BEZPECNA VZDALENOST
;SMER ODJETI

;UHEL VRETENA

12 L X+30 Y+20 FMAX M3

13 CYCL CALL

14 L X+80 Y+50 FMAX M99

8 Programovani: Cykly @



UNIVERZALNI VRTANI (cyklus 203, volitelny
software Advanced programming features)

1

2
3

TNC napolohuje nastroj v ose vietena rychloposuvem FMAX do
zadané bezpec¢né vzdalenosti nad povrchem obrobku

Nastroj vrta zadanym posuvem F az do prvni hloubky pfisuvu
Je-li zadano preruseni tfisky, odjede TNC nastrojem zpét o
zadanou hodnotu zpétného pohybu. Pracujete-li bez pferuseni
tfisky, pak odjede TNC néastrojem posuvem pro vyjizdéni na
bezpectnou vzdalenost, tam setrva — je-li to zadano— a pak opét
jede rychloposuvem FMAX az na bezpec€nou vzdalenost nad prvni
pfisuv do hloubky.

Poté vrta nastroj posuvem o dal$i hloubku pfisuvu. Tato hloubka
pFisuvu se s kazdym pfisuvem zmenS3uje o redukéni hodnotu — je-
li zadana

TNC opakuje tento postup (2-4), az se dosahne hloubky diry
Na dné diry setrva nastroj — je-li to zaddno — pro dofiznuti a po
Casoveé prodlevé se vrati posuvem pro vyjizdéni na bezpecnou

vzdalenost. Pokud jste zadali 2. bezpe&nou vzdalenost, odjede na
ni TNC nastrojem s FMAX

I% Pred programovanim dbejte na tyto body:

Naprogramovat polohovaci blok do bodu startu (stfed diry)
v roviné obrabéni s korekci radiusu RO.

Znaménko parametru cyklu Hloubka definuje smér
obrabéni. Naprogramujete-li hloubku = 0, pak TNC cyklus
neprovede.

TNC pfi zadani kladné hloubky vydat chybové hlaseni (on)
nebo ne (off).

@ Strojnim parametrem displayDepthErr nastavite, zda ma

Pozor nebezpeci kolize!

Uveédomte si, ze TNC pfi zadani kladné hloubky vypocet
predpolohovani invertuje. Nastroj tedy jede v ose nastroje
rychloposuvem na bezpecnou vzdalenost pod povrchem
obrobku!

HEIDENHAIN TNC 620
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8.2 Cykly k vrt

203

232

Bezpecéna vzdalenost Q200 (inkrementalné):
vzdalenost hrot nastroje — povrch obrobku

Hloubka Q201 (inkrementalné): vzdalenost povrch
obrobku — dno diry (hrot kuzele vrtaku)

Posuv prisuvu do hloubky Q206: pojezdova rychlost
nastroje pfi vrtani v mm/min

Hloubka piisuvu Q202 (inkrementalné): rozmér, o
ktery se nastroj pokazdé pfisune. Hloubka nemusi byt
nasobkem hloubky pfisuvu. TNC najede na hloubku v
jediné operaci, jestlize:

hloubka pfisuvu a kone¢na hloubka jsou stejné;
hloubka pfisuvu je vétsi nez kone¢na hloubka.

Casova prodleva naho¥e Q210: doba v sekundach, po
kterou nastroj setrva na bezpeéné vzdalenosti poté,
co jim TNC vyjelo z diry kvli odstranéni tfisek

Souradnice povrchu obrobku Q203 (absolutné):
soufadnice povrchu obrobku

2. bezpeéna vzdalenost Q204 (inkrementalné):
soufadnice osy vietena, v niz nemuze dojit ke kolizi
mezi nastrojem a obrobkem (upinadly)

Redukéni hodnota Q212 (inkrementalné): hodnota, o
kterou TNC zmensi po kazdém pfisuvu hloubku
pFisuvu Q202

Pocet lomi tiisky do navratu Q213: pocet pferuseni
tfisky do okamziku, nez TNC ma vyjet nastrojem z
diry k odstranéni tfisky. K pferudeni tfisky stahne
TNC pokazdé nastroj zpét o hodnotu zpétného
pohybu Q256

Minimalni hloubka p¥isuvu Q205 (inkrementalné):
jestlize jste zadali redukéni hodnotu, omezi TNC
pfisuv na hodnotu zadanou pomoci Q205

Casova prodleva dole Q211: doba po kterou nastroj
setrva na dné diry, uvedena v sekundach

Zpétny posuv Q208: pojezdova rychlost nastroje pfi
vyjizdéni z diry v mm/min. Zadate-li Q208=0, pak
TNC vyjizdi nastrojem posuvem Q206

Zpétny pohyb p¥i pFeruseni tfisky Q256

(inkrementalné): hodnota, o niz TNC odjede
nastrojem zpét pfi preruseni tfisky

Q203

z )

Q210

D

oo

Q206

\

Q200

%

Q202
Q201

=

=Y

Példa: NC-bloky

11 CYCL DEF 203 UNIVERZALN{ VRTANI

Q200=2
Q201=-20
Q206=150

Q202=5
Q210=0
Q203=+20
Q204=50
Q212=0,2
Q213=3
Q205=3
Q211=0,25

;BEZPECNA VZDALENOST
;sHLOUBKA

;POSUV PRISUVU DO
HLOUBKY

sHLOUBKA PRISUVU
;CASOVA PRODLEVA NAHORE
;SOURADNICE POVRCHU

;2. BEZPECNA VZDALENOST
;sREDUKCNi HODNOTA
;PRERUSENI TRISEK

sMIN. HLOUBKA PRiSUVU
;CASOVA PRODLEVA DOLE

Q208=500 ;POSUV PRO VYJETI
Q256=0,2 ;ZPET PRI PRERUSENI

TRISKY

8 Programovani: Cykly @



ZPETNE ZAHLUBOVANI (cyklus 204, volitelny
software Advanced programming features)

@ Stroj a TNC musi byt vyrobcem stroje pfipraveny.

Cyklus Ize pouzivat pouze na strojich s regulovanym
vietenem.

Cyklus Ize vyuzit pouze s tzv. ty€i pro zpétné vyvrtavani.

Timto cyklem vytvofite zahloubeni, které se nachazi na spodni strané
obrobku.

1

2

TNC napolohuje nastroj v ose vietena rychloposuvem FMAX do
bezpecné vzdalenosti nad povrchem obrobku

Tam provede TNC orientaci vietena na polohu 0 ° a pfesadi nastroj
o hodnotu vyoseni

Potom se nastroj zanofi polohovacim posuvem do pfedvrtané diry,
az se bfit dostane do bezpeéné vzdalenosti pod dolni hranou
obrobku

Nyni TNC najede nastrojem opét na stfed diry, zapne vieteno a
pfip. chladici kapalinu a pak jede posuvem pro zahloubeni na
zadanou hloubku zahloubeni

Je-lito zadano, setrva nastroj na dné zahloubeni a pak opét vyjede
z diry ven, provede orientaci vietena a pfesadi se opét o hodnotu
vyoseni

Potom odjede TNC nastrojem zpétnym posuvem do bezpecné
vzdalenosti a odtud— pokud je to zadano — rychloposuvem FMAX
na 2. bezpecnou vzdalenost.

@ Pred programovanim dbejte na tyto body:

Naprogramujte polohovaci blok do bodu startu (stfed diry)
v roviné obrabéni s korekci radiusu RO.

Znaménko parametru cyklu Hloubka definuje smér
obrabéni pfi zahlubovani. Pozor: kladné znaménko
zahlubuje ve sméru kladné osy vietena.

Délku nastroje zadavejte tak, ze se nekétuje bfit, nybrz
spodni hrana vyvrtavaci tyce.

PFi vypoctu bodu startu zahloubeni bere TNC v Gvahu
délku bfitu vyvrtavaci ty¢e a tloust ku materialu.
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Bezpecéna vzdalenost Q200 (inkrementalné):
vzdalenost hrot nastroje — povrch obrobku

Hloubka zahloubeni Q249 (inkrementalné): vzdalenost
spodni hrana obrobku — dno zahloubeni. Kladné
znaménko vytvofi zahloubeni v kladném sméru osy
vietena

Tloust’ka materialu Q250 (inkrementalné): tloust ka
obrobku

Hodnota vyoseni Q251 (inkrementalné): hodnota
vyoseni vrtaci tyCe; zjistéte si z idajového listu
nastroje.

Vyska britu Q252 (inkrementalné): vzdalenost mezi
spodni hranou vyvrtavaci ty¢e — hlavnim bfitem;
zZjistéte si z udajového listu nastroje

Posuv piedpolohovani Q253: pojezdova rychlost
nastroje pfi zanofovani do obrobku, pfipadné pfi
vyjizdéni z obrobku v mm/min

Posuv pii zahlubovani Q254: pojezdova rychlost
nastroje pfi zahlubovani v mm/min

Casova prodleva Q255: doba prodlevy v sekundéch na
dné zahloubeni

Souradnice povrchu obrobku Q203 (absolutné):
soufadnice povrchu obrobku

2. bezpeéna vzdalenost Q204 (inkrementalné):
soufadnice osy vietena, v niz nemuize dojit ke kolizi
mezi nastrojem a obrobkem (upinadly)

Smér vyjeti (0/1/2/3/4) Q214: definice sméru, ve kterém
ma TNC presadit nastroj o hodnotu vyoseni (po
orientaci vietena); zadani “0” neni povoleno

vyjet nastrojem v zaporném sméru hlavni osy
vyjet nastrojem v zaporném smeéru vedlejsi osy
vyjet nastrojem v kladném sméru hlavni osy
vyjet nastrojem v kladném sméru vedlejSi osy

AON-=

Példa: NC-bloky

11 CYCL DEF 204 ZPETNE ZAHLOUBENI

Q200=2 ;BEZPECNA VZDALENOST
Q249=+5 ;HLOUBKA ZAHLOUBENI
Q250=20 ;TLOUSTKA MATERIALU
Q251=3,5 ;HODNOTA VYOSENI
Q252=15 ;VYSKA REZU

Q253=750 ;POSUV PREDPOLOHOVANI
Q254=200 ;POSUV ZAHLUBOVANI
Q255=0 ;CASOVA PRODLEVA
Q203=+20 ;SOURADNICE POVRCHU
Q204=50 ;2. BEZPECNA VZDALENOST
Q214=1 ;SMER ODJETI

Q336=0 ;UHEL VRETENA

8.2 Cykly k vrt

@5 Nebezpeci kolize!

Zkontrolujte, kde se nachazi Spicka nastroje, kdyz
naprogramujete orientaci vietena na ten uhel, ktery
zadavate v Q336 (napfiklad v provoznim rezimu
Polohovani s ruénim zadavanim). Uhel zvolte tak, aby
Spi¢ka nastroje byla rovnobéZna s nékterou soufadnou
osou. Zvolte smér vyjeti tak, aby nastroj odjel smérem od
okraje diry.

Uhel pro orientaci vietena Q336 (absolutng): dhel, na
né&jz TNC napolohuje nastroj pfed zanofenim a pfed
vyjetim z diry

234 8 Programovani: Cykly @



UNIVERZALNI HLUBOKE VRTANI (cyklus 205,
volitelny software Advanced programming
features)

1 TNC napolohuje nastroj v ose vietena rychloposuvem FMAX do
zadané bezpecné vzdalenosti nad povrchem obrobku

2 Zadate-li hlub$i vychozi bod, pak TNC jede definovanym
polohovacim posuvem na bezpeénou vzdalenost nad hlubsim
vychozim bodem

3 Nastroj vrtda zadanym posuvem F az do prvni hloubky pfisuvu

4 Je-li zadano preruseni tfisky, odjede TNC nastrojem zpét o
zadanou hodnotu zpétného pohybu. Pracujete-li bez pferuseni
tfisky, pak odjede TNC nastrojem rychloposuvem zpét na
bezpecénou vzdalenost a pak opét rychloposuvem FMAX na
zadanou pfedstavnou vzdalenost nad prvni pfisuv do hloubky

5 Poté vrta nastroj posuvem o dalsi hloubku pfisuvu. Tato hloubka
pfisuvu se s kazdym pfisuvem zmenSuje o redukéni hodnotu — je-
li zadana

6 TNC opakuje tento postup (2-4), az se dosahne hloubky diry
7 Na dné diry setrva nastroj — je-li to zadano — pro dofiznuti a po
Casové prodleveé se vrati posuvem pro vyjizdéni na bezpec¢nou

vzdalenost. Pokud jste zadali 2. bezpe€nou vzdalenost, odjede na
ni TNC nastrojem s FMAX

@ Pred programovanim dbejte na tyto body:

Naprogramujte polohovaci blok do bodu startu (stfed diry)
v roviné obrabéni s korekci radiusu RO.

Znaménko parametru cyklu Hloubka definuje smér
obrabéni. Naprogramujete-li hloubku = 0, pak TNC cyklus
neprovede.

Strojnim parametrem displayDepthErr nastavite, zda ma
@5 TNC pfi zadani kladné hloubky vydat chybové hlaseni (on)
nebo ne (off).

Pozor nebezpeci kolize!

Uvédomte si, ze TNC pfi zadani kladné hloubky vypocet
predpolohovani invertuje. Nastroj tedy jede v ose nastroje
rychloposuvem na bezpeénou vzdalenost pod povrchem
obrobku!
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o

Bezpecéna vzdalenost Q200 (inkrementalné):
%% vzdalenost hrot nastroje — povrch obrobku

Hloubka Q201 (inkrementalné): vzdalenost povrch
obrobku — dno diry (hrot kuzele vrtaku)

V4

r

Posuv prisuvu do hloubky Q206: pojezdova rychlost
nastroje pfi vrtani v mm/min

V4

Hloubka piisuvu Q202 (inkrementalné): rozmér, o
ktery se nastroj pokazdé pfisune. Hloubka nemusi byt
nasobkem hloubky pfisuvu. TNC najede na hloubku v
jediné operaci, jestlize:

ezovanl zavitu

/4

fr

hloubka pfisuvu a kone¢na hloubka jsou stejné;
hloubka pfisuvu je vétsi nez kone¢na hloubka.

o

avitu a

Souradnice povrchu obrobku Q203 (absolutné):
soufadnice povrchu obrobku

V4

2. bezpeéna vzdalenost Q204 (inkrementalné):
soufadnice osy vietena, v niz nemuze dojit ke kolizi
mezi nastrojem a obrobkem (upinadly)

hz

r

Redukéni hodnota Q212 (inkrementalné): hodnota, o
niz TNC snizi hloubku pfisuvu Q202

w

Minimalni hloubka p¥isuvu Q205 (inkrementalné):
jestlize jste zadali redukéni hodnotu, omezi TNC
pfisuv na hodnotu zadanou pomoci Q205

r

V4

Predstavna vzdalenost nahoie Q258 (inkrementalné):
bezpecéna vzdalenost pro polohovani rychloposuvem,
kdyz TNC po vytazeni nastroje z diry opét jede na
aktualni hloubku pfisuvu; hodnota pfi prvnim pfisuvu

w

V4

ani, rezani vnitrnic

Pi‘edstavna vzdalenost dole Q259 (inkrementalné):
bezpeéna vzdalenost pfi polohovani rychloposuvem,
kdyz TNC po vytazeni nastroje z diry opét jede na
aktualni hloubku pfisuvu; hodnota pfi poslednim
pfisuvu

/4

@ Zadate-li Q258 rlizné od Q259, pak TNC zméni
predstavnou vzdalenost mezi prvnim a poslednim
pFisuvem rovnomerne.

8.2 Cykly k vrt
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Hloubka vrtani do pFeruseni tfisky Q257
(inkrementalné): pfisuv, po némz TNC provede
odlomeni tfisky. Bez odlamovani tfisky, zadate-li “0”.

Zpétny pohyb pii preruseni tfisky Q256
(inkrementalné): hodnota, o niz TNC odjede
nastrojem zpét pfi pferuseni tfisky

Casova prodleva dole Q211: doba po kterou nastroj
setrva na dné diry, uvedena v sekundach

Hlubsi vychozi bod Q379 (vztazeny pfirdstkové k
povrchu obrobku): vychozi bod vlastniho vrtani po
navrtani kratSim nastrojem do urcité hloubky. TNC
pfejede Polohovacim posuvem z bezpelné vzdalenosti
do hlubs$iho vychoziho bodu

Posuv predpolohovani Q253: pojezdova rychlost
nastroje pfi polohovani z bezpeéné vzdalenosti do
hlubsiho vychoziho bodu v mm/min. Plati pouze
tehdy, kdyz je Q379 zadané rizné od 0.

I:ﬂg__, Pokud zadate pomoci Q379 hlubSi vychozi bod, tak TNC
zméni pouze vychozi bod pohybu pfisuvu. Pohyby
vyjizdéni zpét nebude TNC ménit, vztahuji se tedy k
souradnicim povrchu obrobku.

HEIDENHAIN TNC 620

Példa: NC-bloky o3
11 CYCL DEF 205 UNIVERZALNI HLUBOKE S
VRTANI ﬁ

Q200=2 ;BEZPECNA VZDALENOST —
Q201=-80 ;HLOUBKA \%
Q206=150 ;POSUV PRiSUVU DO >
HLOUBKY 8

Q202=15 ;HLOUBKA PRiSUVU ~e
Q203=+100;SOURADNICE POVRCHU Y
Q204=50 ;2. BEZPECNA VZDALENOST ©
Q212=0,5 ;REDUKCNi HODNOTA °E
Q205=3 ;MIN. HLOUBKA PRiSUVU ~t>U
Q258=0,5 ;PREDSTAVNA VZDALENOST N
NAHORE o

Q259=1 ;PREDSTAVNA VZDALENOST O
DOLE c

- - . P

Q257=5 ;HLOUBKA PRERUSENI =
TRISKY c

Q256=0,2 ;ZPET PRI PRERUSENI :
TRiSKY c

Q211=0,25 ;CASOVA PRODLEVA DOLE "‘,3
Q379=7,5 ;BOD STARTU ,8
Q253=750 ;POSUV PREDPOLOHOVANI N
c
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8.2 Cykly k vrt

VRTACI FREZOVANI (cyklus 208, volitelny

SO

1

ftware Advanced programming features)

TNC napolohuje nastroj v ose vietena rychloposuvem do zadané
bezpecné vzdalenosti nad povrchem obrobku a najede kruhovym
pohybem na zadany pramér (je-li dost mista)

Nastroj frézuje zadanym posuvem F po Sroubovici az do zadané
hloubky diry

Kdyz se dosahne hloubky diry, projede TNC jesté jednou Uplny
kruh, aby se odstranil material, ktery zistal neodebran pfi
zanorovani

Potom napolohuje TNC nastroj zpét do stfedu diry

Pak vyjede TNC s FMAX zpét do bezpeéné vzdalenosti. Pokud jste
zadali 2. bezpe€nou vzdalenost, odjede na ni TNC nastrojem s
FMAX

% Pred programovanim dbejte na tyto body

Naprogramujte polohovaci blok do bodu startu (stfed diry)
v roviné obrabéni s korekci radiusu RO.

Znaménko parametru cyklu Hloubka definuje smér
obrabéni. Naprogramujete-li hloubku = 0, pak TNC cyklus
neprovede.

Jestlize jste zadali pramér diry rovnajici se priiméru
nastroje, vrta TNC pfimo bez interpolace Sroubovice na
zadanou hloubku.

Aktivni zrcadleni neovliviuje zplisob frézovani
definovany v cyklu.

TNC pfi zadani kladné hloubky vydat chybové hlaseni (on)

q:[—% Strojnim parametrem displayDepthErr nastavite, zda ma

238

nebo ne (off).
Pozor nebezpeci kolize!

Uvédomte si, Ze TNC pfi zadani kladné hloubky vypocet
predpolohovani invertuje. Nastroj tedy jede v ose nastroje
rychloposuvem na bezpec€nou vzdalenost pod povrchem
obrobku!
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208 Bezpeténa vzdalenost Q200 (inkrementalné):
vzdalenost spodni hrana nastroje — povrch obrobku

Hloubka Q201 (inkrementalné): vzdalenost povrch
obrobku — dno diry

Posuv prisuvu do hloubky Q206: pojezdova rychlost
nastroje pfi vrtani po Sroubovici v mm/min

Hloubka pFisuvu na $roubovici Q334 (inkrementalné):
rozmér, o ktery se nastroj po kazdé obratce
Sroubovice (= 360 °) vzdy pfisune

@ Uvédomte si, Ze pfi pfili§ velkém pfisuvu maze vas nastroj
poskodit sam sebe i obrobek.
Aby se zabranilo zadani pfilis velkych pfisuvd, udejte v
tabulce nastroju ve sloupci ANGLE (Uhel) maximalné
mozny Uhel zanofeni nastroje (viz ,Nastrojova data”,
strana 120). TNC pak automaticky vypocte maximalné
dovoleny pfisuv a pfipadné zméni vdami zadanou hodnotu.

Soufadnice povrchu obrobku Q203 (absolutné):
soufadnice povrchu obrobku

2. bezpe¢na vzdalenost Q204 (inkrementalné):
souradnice osy vietena, v niz nemuaze dojit ke kolizi
mezi nastrojem a obrobkem (upinadly)

Cilovy priamér Q335 (absolutné): pramér diry. Jestlize
jste zadali primeér diry rovnajici se praméru nastroje,
vrtd TNC pfimo bez interpolace Sroubovice na
zadanou hloubku

Predvrtany primér Q342 (absolutné): zadate-li v
Q342 hodnotu vétsi nez “0”, nebude jiz TNC provadét
kontrolu ohledné poméru cilového prdméru a priméru
nastroje. Tim mlzete vyfrézovavat diry, jejichz
primér je vice nez dvakrat tak velky nez primér
nastroje.

Druh frézovani Q351: druh obrabéni frézovanim pfi
M3

+1 = sousledné frézovani

-1 = nesousledné frézovani
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Példa: NC-bloky x
12 CYCL DEF 208 VRTACI FREZOVANI >
Q200=2 ;BEZPECNA VZDALENOST i
Q201=-80 ;HLOUBKA (&)
Q206=150 ;POSUV PRISUVU DO oN
HLOUBKY 05

Q334=1,5 ;HLOUBKA PRiSUVU
Q203=+100;SOURADNICE POVRCHU
Q204=50 ;2. BEZPECNA VZDALENOST
Q335=25 ;CILOVY PRUMER

Q342=0 ;PREDVOLENY PRUMER
Q351=+1 ;DRUH FREZOVANI
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8.2 Cykly k vrt

NOVE VRTANI ZAVITU s vyrovnavaci hlavou
(cyklus 206)

1 TNC napolohuje nastroj v ose vietena rychloposuvem FMAX do
zadané bezpecné vzdalenosti nad povrchem obrobku

2 Nastroj najede na hloubku vrtani v jediné operaci

3 Pak se obrati smér otaceni vietena a po ¢asové prodlevé se
nastroj vrati na bezpe¢nou vzdalenost. Pokud jste zadali 2.
bezpeénou vzdalenost, odjede na ni TNC nastrojem s FMAX

4 'V bezpecné vzdalenosti se smér otaceni vietena opét obrati

=y

240

Pred programovanim dbejte na tyto body

Naprogramujte polohovaci blok do bodu startu (stfed diry)
v roviné obrabéni s korekci radiusu RO.

Znaménko parametru cyklu Hloubka definuje smér
obrabéni. Naprogramujete-li hloubku = 0, pak TNC cyklus
neprovede.

Nastroj musi byt upnuty ve vyrovnavaci hlavé (vyrovnani
délky). Vyrovnavaci hlava kompenzuje odchylky mezi
posuvem a otackami b&éhem obrabéni.

Pfi provadéni tohoto cyklu je otoény regulator override
otacek vietena neucinny. Oto¢ny regulator pro override
posuvu je jesté Caste¢né aktivni (definuje vyrobce stroje,
viz dokumentaci ke stroji).

Pro pravy zavit se aktivuje vieteno pomoci M3, pro levy
zavit pomoci M4.

Strojnim parametrem displayDepthErr nastavite, zda ma
TNC pfi zadani kladné hloubky vydat chybové hlaseni (on)
nebo ne (off).

Pozor nebezpeci kolize!

Uvédomte si, ze TNC pfi zadani kladné hloubky vypocet
predpolohovani invertuje. Nastroj tedy jede v ose nastroje
rychloposuvem na bezpec€nou vzdalenost pod povrchem
obrobku!

8 Programovani: Cykly @



Bezpeténa vzdalenost Q200 (inkrementalné):
vzdalenost hrot nastroje (startovni poloha) — povrch
obrobku; smérna hodnota: 4x stoupani zavitu

Hloubka vrtani Q201 (délka zavitu, inkrementalné):
vzdalenost povrch obrobku — konec zavitu

Posuv F Q206: pojezdova rychlost nastroje pfi vrtani
zavitu
Casovi prodleva dole Q211: zadejte hodnotu mezi 0 a

0,5 sekundy, aby se zabranilo zaklinéni nastroje pfi
navratu

Souiadnice povrchu obrobku Q203 (absolutné):
soufadnice povrchu obrobku

2. bezpetna vzdalenost Q204 (inkrementalné):
soufadnice osy vfetena, v niz nemize dojit ke kolizi
mezi nastrojem a obrobkem (upinadly)

Stanoveni posuvu: F=S x p

F: posuv (mm/min)
S: otacky vretena (1/min)
p: stoupani zavitu (mm)

Vyijeti nastroje pri preruSeni programu
Pokud stisknete béhem vrtani zavitu externi tlacitko STOP, zobrazi
TNC softklavesu, s niz muzete vyjet nastrojem ze zavitu

HEIDENHAIN TNC 620
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Példa: NC-bloky

25 CYCL DEF 206 VRTANI ZAVITU NOVE
Q200=2 ;BEZPECNA VZDALENOST
Q201=-20 ;HLOUBKA

Q206=150 ;POSUV PRISUVU DO
HLOUBKY

Q211=0,25 ;CASOVA PRODLEVA DOLE
Q203=+25 ;SOURADNICE POVRCHU
Q204=50 ;2. BEZPECNA VZDALENOST
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8.2 Cykly k vrt

VRTANI ZAVITU bez vyrovnavaci hlavy GS NOVE
(cyklus 207)

@ Stroj a TNC musi byt vyrobcem stroje pfipraveny.

Cyklus Ize pouzivat pouze na strojich s regulovanym
vietenem.

TNC Feze zavit bud v jedné nebo nékolika operacich bez délkové
vyrovnavaci hlavy.

1 TNC napolohuje nastroj v ose vietena rychloposuvem FMAX do
zadané bezpecné vzdalenosti nad povrchem obrobku

2 Nastroj najede na hloubku vrtani v jediné operaci
3 Pak se obrati smér otaceni vietena a po Casové prodlevé se

nastroj vrati na bezpe¢nou vzdalenost. Pokud jste zadali 2.
bezpecnou vzdalenost, odjede na ni TNC nastrojem s FMAX

4 'V bezpecné vzdalenosti TNC obnovi stav vietena, ktery byl aktivni
pfed vyvolanim cyklu.

@ Pred programovanim dbejte na tyto body

Naprogramuijte polohovaci blok do bodu startu (stfed diry)
v roviné obrabéni s korekci radiusu RO.

Znaménko parametru Hloubka vrtani definuje smér vrtani.

TNC vypocte posuv v zavislosti na otackach vretena.
Pokud béhem vrtani zavitu otacite regulatorem pro
override posuvu, pfizpusobi TNC automaticky otacky.

Otoc¢ny regulator override otacek neni aktivni.

TNC obnovi stav vietena, ktery byl aktivni pred vyvolanim
cyklu. Pfripadné pak vieteno stoji na konci cyklu. Pred
dal$im obrabénim opét zapnéte otaceni vietena funkci M3
(popfipade M4).

TNC pfi zadani kladné hloubky vydat chybové hlaseni (on)

@5 Strojnim parametrem displayDepthErr nastavite, zda ma
nebo ne (off).

Pozor nebezpedi kolize!

Uvédomte si, ze TNC pfi zadani kladné hloubky vypocet
predpolohovani invertuje. Nastroj tedy jede v ose nastroje
rychloposuvem na bezpe&nou vzdalenost pod povrchem
obrobku!
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27w Bezpeténa vzdalenost Q200 (inkrementalné): o=
%7 vzdalenost hrot nastroje (poloha startu) — povrch -
obrobku >
\©
Hloubka vrtani Q201 (inkrementalné): vzdalenost 7 A N
povrch obrobku — konec zavitu \—
c
Stoupani zavitu Q239: \(C
stoupani zavitu. Znaménko definuje pravy nebo levy Q204 >
zavit: (o]
Q203
+ = pravy zavit El,
A N

— = levy zavit .'t

Souiadnice povrchu obrobku Q203 (absolutné):
soufadnice povrchu obrobku ©
2. bezpetna vzdalenost Q204 (inkrementalné): y > 3
soufadnice osy vfetena, v niz nemize dojit ke kolizi X ;
mezi nastrojem a obrobkem (upinadly) \(S
alda- N
Vyjeti nastroje pfi preruseni programu Példa: NC-bloky -
Stisknete-li béhem Fezani zavitu externi tlaCitko STOP, zobrazi TNC 26 CYCL DEF 207 VRTANI ZAVITU GS NOVE [T
softklavesu RUCNI VYJETI. Kdyz stisknete softklavesu RUCNI T 7 ‘E
VYJETI, muzete nastrojem Fizené vyjet. K tomu stisknéte tlacitko Q200=2 ;BEZPECNA VZDALENOST yam
kladného sméru aktivni osy vietena. Q201=-20 ;HLOUBKA et
Q239=+1 ;STOUPANI ZAVITU §
Q203=+25 ;SOURADNICE POVRCHU ‘E
Q204=50 ;2. BEZPECNA VZDALENOST ‘(O
N
()
1l
\—.‘
c
\©
=
>
=
>
=
>
(&)
N
0
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8.2 Cykly k vrt

VRTANI ZAVITU S LOMEM TRISKY (cyklus 209,
volitelny software Advanced programming
features)

@ Stroj a TNC musi byt vyrobcem stroje pfipraveny.

Cyklus Ize pouzivat pouze na strojich s regulovanym
vietenem.

TNC feze zavit do zadané hloubky v nékolika pfisuvech. Parametrem
muZzete definovat, zda se ma pfi odlomeni tfisky vyjizdét z diry zcela
ven €i nikoli.

1 TNC napolohuje nastroj v ose vietena rychloposuvem FMAX do

zadané bezpecné vzdalenosti nad povrchem obrobku a tam
provede orientaci vietena

2 Nastroj jede na zadanou hloubku pfisuvu, obrati smér otaceni
vietena a odjede — podle definice — o urcitou hodnotu zpét nebo
kvali odstranéni tfisky zcela z diry ven. Pokud jste definovali
koeficient zvySeni otacek, tak TNC vyjede pfislusné zvySenymi
otackami z otvoru.

3 Pak se smér otaceni vietena opét obrati a jede se na dalSi hloubku
pfisuvu

4 TNC opakuje tento postup (2 az 3), az se dosahne zadané hloubky
zavitu

5 Potom nastroj vyjede na bezpeénou vzdalenost. Pokud jste zadali
2. bezpecénou vzdalenost, odjede na ni TNC nastrojem s FMAX

6 V bezpecné vzdalenosti TNC vieteno zastavi

@ Pred programovanim dbejte na tyto body

Naprogramujte polohovaci blok do bodu startu (stfed diry)
v roviné obrabéni s korekci radiusu RO.

Znaménko parametru Hloubka zavitu definuje smér
obrabéni.

TNC vypocte posuv v zavislosti na otackach vietena.
Pokud béhem vrtani zavitu otacite regulatorem pro
override posuvu, pfizplsobi TNC automaticky otacky.

Otocny regulator override otacek neni aktivni.

Na konci cyklu se vieteno zastavi. Pfed dalSim obrab&nim
opét zapnéte otaceni vietena funkci M3 (popfipadé M4).

TNC pfi zadani kladné hloubky vydat chybové hlaseni (on)

@5 Strojnim parametrem displayDepthErr nastavite, zda ma
nebo ne (off).

Pozor nebezpedi kolize!

Uvédomte si, ze TNC pfi zadani kladné hloubky vypocet
predpolohovani invertuje. Nastroj tedy jede v ose nastroje
rychloposuvem na bezpe&nou vzdalenost pod povrchem
obrobku!
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zos T Bezpeténa vzdalenost Q200 (inkrementalné): o=
%7 vzdalenost hrot nastroje (poloha startu) — povrch -
obrobku >
\©

Hloubka zavitu Q201 (inkrementalné): vzdalenost 7 A N
povrch obrobku — konec zavitu \—
c

Stoupani zavitu Q239: \(C
stoupani zavitu. Znaménko definuje pravy nebo levy Q204 >
zavit: (o]

Q203
+ = pravy zavit El,
A N
— = levy zavit .'t
Souiadnice povrchu obrobku Q203 (absolutné):

soufadnice povrchu obrobku ©
2. bezpetna vzdalenost Q204 (inkrementalné): ]
soufadnice osy vfetena, v niz nemize dojit ke kolizi ;
mezi nastrojem a obrobkem (upinadly) \(S
Hloubka vrtani do pieruseni tiisky Q257 N
(inkrementalné): pfisuv, po némz TNC provede £
pieruseni tfisky ﬁ_’
c

T

c

>

\ —

c

L)

N

()

1l

\—.‘

c

\(©

=

>

=
>

=
>

(&)

N

0
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8.2 Cykly k vrt

Zpé&tny pohyb pFi pFeruseni tiisky Q256: TNC Példa: NC-bloky
vynasobi stoupani Q239 zadanou hodnotou a pfi

preruovani tfisky odjede nastrojem o tuto 26 CYCL DEF 209 }’RTANi ZAVITU §
vypoétenou hodnotu zpét. Zadate-li Q256 = 0, odjede PRERUSENIM TRISKY
TNC pro odstranéni tfisky z diry zcela ven (na Q200=2 ;BEZPECNA VZDALENOST

bezpecnou vzdalenost).

, y o Q201=-20 ;HLOUBKA
Uhel pro orientaci vitetena Q336 (absolutné): uhel, na

n&jz TNC napolohuje nastroj pfed operaci Fezani Q239=+1 ;STOUPANI ZAVITU
zavitu. Diky tomu mzete zavit pfipadné dofiznout. Q203=+25 ;SOURADNICE POVRCHU
Koeficient zmény otacek pii vyjeti Q403: koeficient, Q204=50 ;2. BEZPECNA VZDALENOST
kterym zvySuje TNC otacky vietena — a tim i posuv = —
odjizdéni — pfi vyjezdu z otvoru. Rozsah zadani Q257=5 5HI;(,)UBKA PRERUSENI
0,0001 bis 10 TRISKY
Q256=+25 ;ZPET PRI PRERUSEN]
Pfi pouziti koeficientu zmény otadek b&hem vyjizdéni TRISKY
% dbejte na to, aby nemohlo nemohlo dojit ke zméné

prevodového stupné prevodovky. TNC popf. omezi otacky WEGE0 SO VIO —
tak, aby se vyjizdéni provedlo jesté pfi aktivnim Q403=1,5 ;KOEFICIENT OTACEK
pfevodovém stupni.

Vyijeti nastroje pfi preruseni programu

Stisknete-li behem Fezani zavitu externi tlaCitko STOP, zobrazi TNC
softklavesu RUCNI VYJETI. Kdyz stisknete softklavesu RUCNI
VYJETI, mUzete nastrojem Fizené vyjet. K tomu stisknéte tlacitko
kladného sméru aktivni osy vietena.
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Zaklady frézovani zavitl o3
Piedpoklady ~¢>g
Stroj musi byt vybaven vnitfnim chlazenim vietena (fezna kapalina N
minimalné 30 bard, tlak vzduchu minimalné 6 bara). \—
ProtozZe pfi frézovani zavitl obvykle vznikaji deformace profilu ~§
zavitu, jsou zpravidla nutné korekce zavislé na daném nastroji, které S
Zjistite z katalogu nastroji nebo dotazem u vyrobce vami (o)
pouzivanych nastroji. Korekce se provadi pfi TOOL CALL (vyvolani N
nastroje) pfes delta-radius DR N}
Cykly 262, 263, 264 a 267 Ize pouzivat pouze s pravotoCivymi ut
nastroji. Pro cyklus 265 mlzete pouzit pravotocivé i levotocCivé [+
nastroje. -
Smeér provadéni operace plyne z téchto vstupnich parametra:

znaménko stoupani zavitu Q239 (+ = pravy zavit / — = levy zavit) a S
druh frézovani Q351 (+1 = sousledné /-1 = nesousledng). Déle (O
uvedena tabulka vam ukaze vztah mezi vstupnimi parametry u N
pravotocivych nastroja. -
)

e oo A Druh . A \—
Vnitini zavit Stoupani frézovani Smér obrabéni >E
pravochody + +1(RL) Z+ E
levochody - -1(RR) Z+ >
N\ —

. _ - c
pravochody + 1(RR) Z ©
levochody - +1(RL) z- 5
1l

XA 2 Druh o A -1
Vnéjsi zavit Stoupani frézovani Smeér obrabéni ~%
pravochody + +1(RL) Z- v
>

levochody - -1(RR) Z- x
pravochody + -1(RR) Z+ P
. =
levochody - +1(RL) Z+ >y
(&)

N

0
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8.2 Cykly k vrt
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Nebezpecdi kolize!

U pfisuvl do hloubky programuijte vzdy stejna znaménka,
protoZe cykly obsahuji vice vzajemné na sobé nezavislych
pochodUl. Poradi, podle néhoz se rozhoduje smér
obrabéni, je popsano u jednotlivych cykll. Chcete-li
napfiklad opakovat pouze cyklus s operaci zahlubovani,
pak zadejte pro hloubku zavitu 0, smér obrabéni se pak
ur€uje podle hloubky zahloubeni.

Postup pri zlomeni nastroje!

Dojde-li pfi fezani zavitu k zlomeni nastroje, pak zastavte
provadéni programu, prejdéte do provozniho rezimu
Polohovani s ruénim zadavanim a tam vyjedte nastrojem
po pfimce do stfedu diry. Potom miizete nastrojem vyjet v
ose prisuvu a vymeénit jej.

Pri frézovani zavitl vztahuje TNC programovany posuv k
bfitu nastroje. Protoze v8ak TNC indikuje posuv vztazeny
k draze stfedu nastroje, nesouhlasi indikovana hodnota s
programovanou hodnotou.

Smér zavitu se zméni, kdyZ zpracujete jeden cyklus
frézovani zavitu ve spojeni s cyklem 8 ZRCADLENI pouze
v jedné ose.
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FREZOVANI ZAVITU (cyklus 262, volitelny
software Advanced programming features)

1

2

TNC napolohuje nastroj v ose vietena rychloposuvem FMAX do
zadané bezpec¢né vzdalenosti nad povrchem obrobku

Nastroj jede programovanym posuvem pro pfedpolohovani do
roviny startu, ktera vyplyva ze znaménka stoupani zavitu, druhu
frézovani a poétu dalSich chodU pro presazovani

Potom najede nastroj tangencialné Sroubovitym pohybem na
primér zavitu. Pfitom se vykona pfed Sroubovicovym najezdem
jesté vyrovnavaci pohyb v ose nastroje, aby draha zavitu zacala v
naprogramovaneé roviné startu

V zavislosti na parametru postupného pfesazovani frézuje nastroj
z4vit jednim, nékolika pfesazenymi nebo jednim kontinualnim
pohybem po Sroubovici

Potom odjede nastroj tangencialné od obrysu zpét do bodu startu
v roviné obrabéni

Na konci cyklu odjede TNC nastrojem rychloposuvem na
bezpeénou vzdalenost nebo, pokud je to zadano, na 2. bezpecnou
vzdalenost

@ Pred programovanim dbejte na tyto body

Naprogramujte polohovaci blok do bodu startu (stfed diry)
v roviné obrabéni s korekci radiusu RO.

Znaménko parametru cyklu Hloubka zavitu definuje smér
obrabéni. Naprogramujete-li hloubku zavitu = 0, pak TNC
tento cyklus neprovede.

Najeti na jmenovity primér zavitu probiha v palkruhu ze
stfedu . Je-li primér nastroje mensi o ¢tyfnasobek
stoupani nez jmenovity pramér zavitu, pak se provede
boéni pfedpolohovani.

Méjte na paméti, Ze pred najetim vykonava TNC
vyrovnavaci pohyb v ose nastroje. Velikost tohoto
vyrovnavaciho pohybu zavisi na stoupani zavitu. Dbejte
proto na dostateény prostor v dife!

Strojnim parametrem displayDepthErr nastavite, zda ma
@5 TNC pfi zadani kladné hloubky vydat chybové hlaseni (on)
nebo ne (off).

Pozor nebezpedi kolize!

Uvédomte si, ze TNC pfi zadani kladné hloubky vypocet
predpolohovani invertuje. Nastroj tedy jede v ose nastroje
rychloposuvem na bezpeénou vzdalenost pod povrchem
obrobku!
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8.2 Cykly k vrt

262

250

Cilovy primér Q335: jmenovity primér zavitu

Stoupani zavitu Q239: stoupani zavitu. Znaménko
definuje pravy nebo levy zavit:

+ = pravy zavit

— = levy zavit

Hloubka zavitu Q201 (inkrementalné): vzdalenost
mezi povrchem obrobku a dnem zavitu

Presazovani Q355: pocet chodud zavitu, o ktery se
nastroj pfesadi (viz obrazek vpravo dole):

0 = jedna 360 ° Sroubovice na hloubku zavitu

1 = kontinualni Sroubovice po celkové délce zavitu
>1 = nékolik Sroubovicovych drah s najizdénim a
odjizdénim, mezi nimiz TNC presazuje nastroj o Q355
krat stoupani

Posuv piedpolohovani Q253: pojezdova rychlost
nastroje pfi zanofovani do obrobku, pfipadné pfi
vyjizdéni z obrobku v mm/min

Druh frézovani Q351: druh obrabéni frézovanim pfi
MO03

+1 = sousledné frézovani

—1 = nesousledné frézovani

Bezpedna vzdalenost Q200 (inkrementalné):
vzdalenost mezi hrotem nastroje a povrchem obrobku

Soufadnice povrchu obrobku Q203 (absolutné):
soufadnice povrchu obrobku

2. bezpeéna vzdalenost Q204 (inkrementalné):
soufadnice osy vretena, v niz nemuze dojit ke kolizi
mezi nastrojem a obrobkem (upinadly)

Posuv pro frézovani Q207: pojezdova rychlost nastroje
pfi frézovani v mm/min

=
=i
N Q239
Z h Q253
Q200 @ Q204
g/ Q201
Q203
; X
»
Q355=0 Q355 =1 Q355 > 1

l

Példa: NC-bloky

25 CYCL DEF 262 FREZOVANI ZAVITU
Q335=10 ;CILOVY PRUMER
Q239=+1,5;STOUPANI

Q201=-20
Q355=0
Q253=750
Q351=+1
Q200=2
Q203=+30
Q204=50
Q207=500

sHLOUBKA ZAVITU
;PRESAZOVANI

;POSUV PREDPOLOHOVANI
;DRUH FREZOVANI
sBEZPECNA VZDALENOST
;SOURADNICE POVRCHU
;2. BEZPECNA VZDALENOST
;POSUV FREZOVANi
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FREZOVANI ZAVITU SE ZAHLOUBENIM
(cyklus 263, volitelny software Advanced
programming features)

1 TNC napolohuje nastroj v ose vietena rychloposuvem FMAX do
zadané bezpecné vzdalenosti nad povrchem obrobku

Zahlubovani

2 Nastroj jede polohovacim posuvem na hloubku zahloubeni minus
bezpecna vzdalenost a pak zahlubovacim posuvem na hloubku
zahloubeni

3 Pokud byla zadana bo¢ni bezpe¢na vzdalenost, napolohuje TNC
nastroj hned polohovacim posuvem na hloubku zahloubeni

4 Potom najede TNC podle daného mista ze stfedu nebo
polohovanim ze strany mékce na priimér jadra a provede kruhovy
pohyb

Celni zahlubovani

5 Nastroj jede polohovacim posuvem na hloubku ¢elniho zahloubeni

6 TNC napolohuje nastroj nekorigované ze stfedu palkruhem na
Celni pfesazeni a provede kruhovy pohyb posuvem pro zahloubeni

7 Potom TNC prejede nastrojem opét pulkruhem do stfedu diry

Frézovani zavita

8 Nastroj jede programovanym posuvem pro pfedpolohovani do
roviny startu pro zavit, ktera vyplyva ze znaménka stoupani zavitu
a druhu frézovani

9 Pak najede nastroj tangencialné Sroubovitym pohybem na

jmenovity primér zavitu a vyfrézuje Sroubovitym pohybem 360 °
zavit

10 Potom odjede nastroj tangencialné od obrysu zpét do bodu startu

v roviné obrabéni
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8.2 Cykly k vrt

11 Na konci cyklu odjede TNC nastrojem rychloposuvem na

bezpecénou vzdalenost nebo, pokud je to zadano, na 2. bezpec€nou

vzdalenost

=y

252

Pred programovanim dbejte na tyto body

Naprogramujte polohovaci blok do bodu startu (stfed diry)
v roviné obrabéni s korekci radiusu RO.

Znaménka parametrl cyklt Hloubka zavitu, Hloubka
zahloubeni respektive Hloubka na Cele ur€uji smér
obrabéni. O sméru obrabéni se rozhoduje v tomto poradi:
1. hloubka zavitu

2. hloubka zahloubeni

3. hloubka na ¢€elni strané

Prifadite-li nékterému parametru hloubky hodnotu “0”, pak
TNC tuto pracovni operaci neprovede.

Chcete-li zahlubovat na ¢elni strané, pak definujte
parametr Hloubka zahloubeni hodnotou “0”.

Hloubku zavitu programujte nejméné o jednu tfetinu krat
stoupani zavitu mensi nez hloubku zahloubeni.

Strojnim parametrem displayDepthErr nastavite, zda ma
TNC pfi zadani kladné hloubky vydat chybové hlaseni (on)
nebo ne (off).

Pozor nebezpedi kolize!

Uvédomte si, ze TNC pfi zadani kladné hloubky vypocet
predpolohovani invertuje. Nastroj tedy jede v ose nastroje
rychloposuvem na bezpe&nou vzdalenost pod povrchem
obrobku!
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Cilovy primér Q335: jmenovity primér zavitu

Stoupani zavitu Q239: stoupani zavitu. Znaménko
definuje pravy nebo levy zavit:

+ = pravy zavit

— = levy zavit

Hloubka zavitu Q201 (inkrementalné): vzdalenost
mezi povrchem obrobku a dnem zavitu

Hloubka zahloubeni Q356: (inkrementalné):
vzdalenost mezi povrchem obrobku a $pi¢kou
nastroje

Posuv predpolohovani Q253: pojezdova rychlost
nastroje pfi zanofovani do obrobku, pfipadné pfi
vyjizdéni z obrobku v mm/min

Druh frézovani Q351: druh obrabéni frézovanim pfi
MO03

+1 = sousledné frézovani

—1 = nesousledné frézovani

Bezpecna vzdalenost Q200 (inkrementalné):
vzdalenost mezi hrotem nastroje a povrchem obrobku

Bo¢ni bezpeéna vzdalenost Q357 (inkrementalné):
vzdalenost mezi bfitem nastroje a sténou diry

Hloubka ¢elniho zahloubeni Q358 (inkrementalné):
vzdalenost mezi povrchem obrobku a Spi¢kou
nastroje pfi ¢elnim zahlubovani

Piesazeni pFi ¢elnim zahlubovani Q359
(inkrementalné): vzdalenost o niz TNC presadi stfed
nastroje ze stfedu diry
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> Souiadnice povrchu obrobku Q203 (absolutné):
soufadnice povrchu obrobku

> 2. bezpe¢na vzdalenost Q204 (inkrementalné):
soufadnice osy vietena, v niz nemuze dojit ke kolizi
mezi nastrojem a obrobkem (upinadly)

» Posuv p¥i zahlubovani Q254: pojezdova rychlost
nastroje pfi zahlubovani v mm/min

» Posuv pro frézovani Q207: pojezdova rychlost nastroje
pfi frézovani v mm/min
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VRTACI FREZOVANI ZAVITU (cyklus 264,
volitelny software Advanced programming
features)

1 TNC napolohuje nastroj v ose vietena rychloposuvem FMAX do
zadané bezpecné vzdalenosti nad povrchem obrobku

Vrtani
2 Nastroj vrtd zadanym posuvem pfisuvu do hloubky az do prvni

hloubky pFisuvu

3 Je-li zadano preruseni tfisky, odjede TNC nastrojem zpét o
zadanou hodnotu zpétného pohybu. Pracujete-li bez preruseni
tiisky, pak odjede TNC nastrojem rychloposuvem zpét na
bezpeénou vzdalenost a pak opét rychloposuvem FMAX na
zadanou pfedstavnou vzdalenost nad prvni pfisuv do hloubky

Potom nastroj vrta posuvem o dals$i hloubku pfisuvu.
TNC opakuje tento postup (2-4), az se dosahne hloubky diry

a b

elni zahlubovani

(o3
6 Nastroj jede polohovacim posuvem na hloubku €elniho zahloubeni
7

TNC napolohuje nastroj nekorigované ze stfedu pllkruhem na
Celni pfesazeni a provede kruhovy pohyb posuvem pro zahloubeni

8 Potom TNC prejede nastrojem opét pualkruhem do stfedu diry

Frézovani zavita

9 Nastroj jede programovanym posuvem pro pifedpolohovani do
roviny startu pro zavit, ktera vyplyva ze znaménka stoupani zavitu
a druhu frézovani

10 Pak najede nastroj tangencialné Sroubovitym pohybem na pramér
zavitu a vyfrézuje Sroubovitym pohybem o 360 ° zavit

11 Potom odjede néastroj tangencialné od obrysu zpét do bodu startu
v roviné obrabéni

12 Na konci cyklu odjede TNC nastrojem rychloposuvem na
bezpecénou vzdalenost nebo, pokud je to zadano, na 2. bezpec¢nou
vzdalenost

@ Pred programovanim dbejte na tyto body

Naprogramujte polohovaci blok do bodu startu (stfed diry)
v roviné obrabéni s korekci radiusu RO.

Znaménka parametru cykll Hloubka zavitu, Hloubka
zahloubeni respektive Hloubka na Cele urCuji smér
obrabéni. O sméru obrabéni se rozhoduje v tomto poradi:
1. hloubka zavitu

2. hloubka vrtani

3. hloubka na &elni strané

Prifadite-li nékterému parametru hloubky hodnotu “0”, pak
TNC tuto pracovni operaci neprovede.

Hloubku zavitu programujte nejméné o jednu tfetinu krat
stoupani zavitu mensi nez hloubku diry.
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8.2 Cykly k vrt

256

Strojnim parametrem displayDepthErr nastavite, zda ma
TNC pfi zadani kladné hloubky vydat chybové hlaseni (on)
nebo ne (off).

Pozor nebezpedi kolize!

Uvédomte si, ze TNC pfi zadani kladné hloubky vypocet
predpolohovani invertuje. Nastroj tedy jede v ose nastroje
rychloposuvem na bezpec¢nou vzdalenost pod povrchem
obrobku!
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284 Cilovy primér Q335: jmenovity primér zavitu

o

3
<
o=

ézovani zavitu

Stoupani zavitu Q239: stoupani zavitu. Znaménko
definuje pravy nebo levy zavit:

+ = pravy zavit

— = levy zavit

V4

”

Q207
Hloubka zavitu Q201 (inkrementalné): vzdalenost QUDUD

mezi povrchem obrobku a dnem zavitu -
Hloubka diry Q356: (inkrementalné): vzdalenost mezi
povrchem obrobku a dnem diry

Posuv predpolohovani Q253: pojezdova rychlost
nastroje pfi zanofovani do obrobku, pfipadné pfi N
vyjizdéni z obrobku v mm/min @

V4

Q335

fr

o

avitu a

Druh frézovani Q351: druh obrabéni frézovanim pfi
MO03
+1 = sousledné frézovani

-1 = nesousledné frézovani -
|-
Hloubka pFisuvu Q202 (inkrementalné): rozmér, o % ad%e
ktery se nastroj pokazdé pfisune. Hloubka nemusi byt 0253
nasobkem hloubky pfisuvu. TNC najede na hloubku v Z A

V4

jediné operaci, jestlize:
hloubka pfisuvu a kone¢na hloubka jsou stejné;
hloubka pfisuvu je vétSi nez kone¢na hloubka.

g
|
R
i vnitinich z

bezpecna vzdalenost pfi polohovani rychloposuvem,
kdyz TNC po vytazeni nastroje z diry opét jede na
aktualni hloubku pfisuvu

Predstavna vzdalenost nahoie Q258 (inkrementalné): N:V
7

V4

Hloubka vrtani do pferuSeni tfisky Q257 Q202
(inkrementalné): pfisuv, po némz TNC provede —@
preruseni tfisky. Bez odlamovani tfisky, zadate-li “0”.

S
@ié

1< &

ani, rezani vnitrnic

”

Zpétny pohyb pii preruseni tfisky Q256
(inkrementalné): hodnota, o nizZ TNC odjede
nastrojem zpét pfi pferuseni tfisky

Hloubka ¢elniho zahloubeni Q358 (inkrementalné):
vzdalenost mezi povrchem obrobku a Spic¢kou
nastroje pfi ¢elnim zahlubovani

Piesazeni p¥i ¢elnim zahlubovani Q359
(inkrementalné): vzdalenost o niz TNC pfesadi stfed
nastroje ze stfedu diry

8.2 Cykly k vrt

©
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> Bezpetna vzdalenost Q200 (inkrementalné):
vzdalenost mezi hrotem nastroje a povrchem obrobku

» Soufadnice povrchu obrobku Q203 (absolutné):
soufadnice povrchu obrobku

2. bezpeéna vzdalenost Q204 (inkrementalné):
soufadnice osy vietena, v niz nemGze dojit ke kolizi
mezi nastrojem a obrobkem (upinadly)

» Posuv p¥isuvu do hloubky Q206: pojezdova rychlost
nastroje pfi vrtani v mm/min

> Posuv pro frézovani Q207: pojezdova rychlost nastroje
pfi frézovani v mm/min

-u
o
o
Q
=z
0
=2
5
x

<
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VRTACI FREZOVANI (SROUBOVICE) ZAVITU
(cyklus 265, volitelny software Advanced
programming features)

1

TNC napolohuje nastroj v ose vietena rychloposuvem FMAX do
zadané bezpecné vzdalenosti nad povrchem obrobku

Celni zahlubovani

2

4

Pfi zahlubovani pfed obrobenim zavitu jede nastroj zahlubovacim
posuvem na hloubku ¢elniho zahloubeni. PFi zahlubovani po
obrobeni zavitu jede TNC nastrojem na hloubku zahloubeni
polohovacim posuvem.

TNC napolohuje nastroj nekorigované ze stfedu pllkruhem na
Celni pfesazeni a provede kruhovy pohyb posuvem pro zahloubeni

Potom TNC prejede nastrojem opét pllkruhem do stfedu diry

Frézovani zavitu

5

6

TNC jede nastrojem programovanym polohovacim posuvem do
roviny startu pro zavit

Potom najede nastroj tangencialné Sroubovitym pohybem na
jmenovity pramér zavitu

TNC pojizdi nastrojem po kontinualni Sroubovici smérem dolu, az
se dosahne hloubky zavitu

Potom odjede nastroj tangencialné od obrysu zpét do bodu startu
v roviné obrabéni

Na konci cyklu odjede TNC nastrojem rychloposuvem na
bezpecénou vzdalenost nebo, pokud je to zadano, na 2. bezpec¢nou
vzdalenost

@ Pred programovanim dbejte na tyto body

Naprogramujte polohovaci blok do bodu startu (stfed diry)
v roviné obrabéni s korekci radiusu RO.

Znaménka parametrt cyklu Hloubka zavitu nebo Hloubka
na Cele urcuji smér obrabéni. O sméru obrabéni se
rozhoduje v tomto pofadi:

1. hloubka zavitu

2. hloubka na ¢elni strané

Prifadite-li nékterému parametru hloubky hodnotu “0”, pak
TNC tuto pracovni operaci neprovede.

Zmeénite-li hloubku zavitu, zméni TNC automaticky
vychozi bod pro Sroubovicovy pohyb.

Druh frézovani (sousledné/nesousledné) je uréen zavitem
(levy/pravy) a smérem rotace nastroje, protoze smér
obrabéni je mozny pouze od povrchu obrobku dovnitf.
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8.2 Cykly k vrt

260

Strojnim parametrem displayDepthErr nastavite, zda ma
TNC pfi zadani kladné hloubky vydat chybové hlaseni (on)
nebo ne (off).

Pozor nebezpedi kolize!

Uvédomte si, ze TNC pfi zadani kladné hloubky vypocet
predpolohovani invertuje. Nastroj tedy jede v ose nastroje
rychloposuvem na bezpec¢nou vzdalenost pod povrchem
obrobku!
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P Cilovy primér Q335: jmenovity primér zavitu

o

ezovanl zavitu

Stoupani zavitu Q239: stoupani zavitu. Znaménko vi
definuje pravy nebo levy zavit:
+ = pravy zavit

— = levy zavit

Hloubka zavitu Q201 (inkrementalné): vzdalenost QUDUD

mezi povrchem obrobku a dnem zavitu -
Posuv predpolohovani Q253: pojezdova rychlost
nastroje pfi zanofovani do obrobku, pfipadné pfi

vyjizdéni z obrobku v mm/min

V4

]
N}
o
N
y

V4

Q335

fr

Hloubka &elniho zahloubeni Q358 (inkrementainé): N
vzdalenost mezi povrchem obrobku a $pi¢kou @P
nastroje pfi ¢elnim zahlubovani

o

avitu a

Presazeni p¥i ¢elnim zahlubovani Q359
(inkrementalné): vzdalenost o niz TNC pfesadi stfed

nastroje ze stfedu diry
=
Zahlubovani Q360: provedeni zkoseni = 0239
0 = pied obrobenim zavitu Z
1 = po obrobeni zavitu Z | Q258
Bezpeténa vzdalenost Q200 (inkrementalné):
vzdalenost mezi hrotem nastroje a povrchem obrobku 0204
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8.2 Cykly k vrt

Souradnice povrchu obrobku Q203 (absolutné):
soufadnice povrchu obrobku

2. bezpeéna vzdalenost Q204 (inkrementalné):
soufadnice osy vietena, v niz nemuze dojit ke kolizi
mezi nastrojem a obrobkem (upinadly)

Posuv pii zahlubovani Q254: pojezdova rychlost
nastroje pfi zahlubovani v mm/min

Posuv pro frézovani Q207: pojezdova rychlost nastroje
pfi frézovani v mm/min

262

Példa: NC-bloky

25 CYCL DEF 265 VRTACI FREZOVANI

ZAVITU
Q335=10 ;CILOVY PRUMER
Q239=+1,5;STOUPANI
Q201=-16 ;HLOUBKA ZAVITU
Q253=750 ;POSUV PREDPOLOHOVANI
Q358=+0 ;HLOUBKA NA CELE
Q359=+0 ;PRESAZENi NA CELE
Q360=0 ;ZAHLUBOVANI
Q200=2 ;BEZPECNA VZDALENOST
Q203=+30 ;SOURADNICE POVRCHU
Q204=50 ;2. BEZPECNA VZDALENOST
Q254=150 ;POSUV ZAHLUBOVANI
Q207=500 ;POSUV FREZOVANI
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FREZOVANI VNEJSIHO ZAVITU (cyklus 267,
volitelny software Advanced programming
features)

1

TNC napolohuje nastroj v ose vietena rychloposuvem FMAX do
zadané bezpecné vzdalenosti nad povrchem obrobku

Celni zahlubovani

2

3
4

5

TNC najede na bod startu pro €elni zahloubeni ze stfedu ¢epu po
hlavni ose roviny obrabéni. Poloha bodu startu vyplyva z radiusu
zavitu, radiusu nastroje a stoupani.

Nastroj jede polohovacim posuvem na hloubku ¢elniho zahloubeni

TNC napolohuje nastroj nekorigované ze stfedu pulkruhem na
Celni pfesazeni a provede kruhovy pohyb posuvem pro zahloubeni

Potom TNC prejede nastrojem opét pllkruhem do bodu startu

Frézovani zavith

6

10

11

TNC napolohuje nastroj do bodu startu, pokud pfedtim nebylo
provedeno Celni zahloubeni. Bod startu frézovani zavitu = bod
startu €elniho zahloubeni.

Nastroj jede programovanym posuvem pro pifedpolohovani do
roviny startu, ktera vyplyva ze znaménka stoupani zavitu, druhu
frézovani a poétu dalSich chodU pro presazovani

Potom najede nastroj tangencialné Sroubovitym pohybem na
jmenovity primér zavitu

V zavislosti na parametru postupného presazovani frézuje nastroj
zavit jednim, nékolika pfesazenymi nebo jednim kontinualnim
pohybem po Sroubovici

Potom odjede nastroj tangencialné od obrysu zpét do bodu startu
v roviné obrabéni

Na konci cyklu odjede TNC néastrojem rychloposuvem na
bezpeénou vzdalenost nebo — pokud je zadana —na 2. bezpeénou
vzdalenost

I% Pred programovanim dbejte na tyto body

Naprogramujte polohovaci blok do bodu startu (stfed
¢epu) v roviné obrabéni s korekci radiusu RO.

Potfebné pfesazeni pro zahloubeni z €elni strany se musi
zjistit predem. Musite zadavat hodnotu od stfedu ¢epu az
ke stfedu nastroje (nekorigovanou hodnotu).

Znaménka parametrl cyklt hloubka zavitu, pfipadné
hloubka na ¢elni strané urcuji smér obrabéni. O sméru
obrabéni se rozhoduje v tomto poradi:

1. hloubka zavitu

2. hloubka na &elni strané

Prifadite-li nékterému parametru hloubky hodnotu “0”, pak
TNC tuto pracovni operaci neprovede.

Znaménko parametru cyklu Hloubka zavitu definuje smér
obrabéni.
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8.2 Cykly k vrt
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Strojnim parametrem displayDepthErr nastavite, zda ma
TNC pfi zadani kladné hloubky vydat chybové hlaseni (on)
nebo ne (off).

Pozor nebezpedi kolize!

Uvédomte si, ze TNC pfi zadani kladné hloubky vypocet
predpolohovani invertuje. Nastroj tedy jede v ose nastroje
rychloposuvem na bezpec¢nou vzdalenost pod povrchem
obrobku!
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Cilovy primér Q335: jmenovity primér zavitu

Stoupani zavitu Q239: stoupani zavitu. Znaménko
definuje pravy nebo levy zavit:

+ = pravy zavit

— = levy zavit

Hloubka zavitu Q201 (inkrementalné): vzdalenost
mezi povrchem obrobku a dnem zavitu

Pfesazovani Q355: pocet chodu zavitu, o ktery se
nastroj pfesadi (viz obrazek vpravo dole):

0 = jedna Sroubovice na hloubku zavitu

1 = kontinualni Sroubovice po celkové délce zavitu
>1 = nékolik Sroubovicovych drah s najizdénim a
odjizdénim, mezi nimiz TNC pfesazuje nastroj o Q355
krat stoupani

Posuv piedpolohovani Q253: pojezdova rychlost
nastroje pfi zanofovani do obrobku, pfipadné pfi
vyjizdéni z obrobku v mm/min

Druh frézovani Q351: druh obrabéni frézovanim pfi
MO03

+1 = sousledné frézovani

-1 = nesousledné frézovani

HEIDENHAIN TNC 620
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8.2 Cykly k vrt

Bezpecéna vzdalenost Q200 (inkrementalné):
vzdalenost mezi hrotem nastroje a povrchem obrobku

Hloubka &elniho zahloubeni Q358 (inkrementalné):
vzdalenost mezi povrchem obrobku a Spickou
nastroje pfi ¢elnim zahlubovani

Presazeni p¥i ¢elnim zahlubovani Q359
(inkrementalné): vzdalenost, o niz TNC pfesadi stfed
nastroje ze stfedu Cepu

Soufadnice povrchu obrobku Q203 (absolutné):
soufadnice povrchu obrobku

2. bezpeéna vzdalenost Q204 (inkrementalné):
soufadnice osy vretena, v niz nemuze dojit ke kolizi
mezi nastrojem a obrobkem (upinadly)

Posuv pii zahlubovani Q254: pojezdova rychlost
nastroje pfi zahlubovani v mm/min

Posuv pro frézovani Q207: pojezdova rychlost nastroje
pfi frézovani v mm/min

Példa: NC-bloky

25 CYCL DEF 267 FREZ. VNEJSIHO ZAVITU

Q335=10 ;CILOVY PRUMER
Q239=+1,5;STOUPANI

Q201=-20 ;HLOUBKA ZAVITU

Q355=0 ;PRESAZOVANI

Q253=750 ;POSUV PREDPOLOHOVANI
Q351=+1 ;DRUH FREZOVANI

Q200=2 ;BEZPECNA VZDALENOST
Q358=+0 ;HLOUBKA Z CELNI STRANY
Q359=+0 ;PRESAZENI NA CELE
Q203=+30 ;SOURADNICE POVRCHU
Q204=50 ;2. BEZPECNA VZDALENOST
Q254=150 ;POSUV ZAHLUBOVANI
Q207=500 ;POSUV FREZOVANI
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X

" 10 20 80 90100

ezani vnitf'niizévitl‘] afr

_ Definice neobrobeného polotovaru
2BLKFORM 02 X+100 Y4100 Z+0 et
3TOOLCALL1ZS84500 Vyvolaninastroje =
4LZ2SOROFMAX  Odpetinastroje s
SCYCLDEF200 VRTANi  Definice cykiu L
_ L4
>
© Q206=250 ;PRISUV F DO HLOUBKY ~
_ >
© Q210=0 ;ODJETi - CAS NAHORE (&)
~ Q203=-10 ;SOURADNICE POVRCHU N
o0
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8.2 Cykly k vrt

6 L X+10 Y+10 R0 FMAX M3
7 CYCL CALL

8 L Y+90 RO FMAX M99

9 L X+90 R0 FMAX M99

10 L Y+10 R0 FMAX M99

11 L Z+250 R0 FMAX M2

12 END PGM C200 MM

268

Najeti na diru 1, rozto€eni vietena
Vyvolani cyklu

Najeti na diru 2, vyvolani cyklu
Najeti na diru 3, vyvolani cyklu
Najeti na diru 4, vyvolani cyklu

Odjeti nastroje, konec programu
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8.3 Cykly k frézovani kapes,
ostrivku (Cepti) a drazek

Pirehled

Cyklus

Strana

4 FREZOVANI KAPES (pravouhlych)
Hrubovaci cyklus bez automatického
napolohovani

BRE
o
E:
=T
Q-
<
®
o
o

270

212 KAPSA NA CISTO (pravouhla)
dokonc&ovaci cyklus s automatickym
pfedpolohovanim, 2. bezpecna
vzdalenost

N

|

272

213 CEP NA CISTO (pravouhly)
dokoncovaci cyklus s automatickym
pfedpolohovanim, 2. bezpecna
vzdalenost

@DE
0

274

5 KRUHOVA KAPSA
Hrubovaci cyklus bez automatického
predpolohovani

¥

276

214 KRUHOVA KAPSA NACISTO
Dokonc&ovaci cyklus s automatickym
pfedpolohovanim, 2. bezpecna
vzdalenost

N

?F:

278

215 KRUHOVY CEP NACISTO
Dokoncovaci cyklus s automatickym
pfedpolohovanim, 2. bezpecna
vzdalenost

O

280

210 DRAZKA KYVNE
Hrubovaci/dokon&ovaci cyklus s
automatickym pfedpolohovanim, kyvavy
zanofovaci pohyb

N

i
'

282

211 KRUHOVA DRAZKA
Hrubovaci/dokon&ovaci cyklus s
automatickym predpolohovanim, kyvavy
zanofovaci pohyb

N
W e
-

‘Eﬂ
\
)

285
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8.3 Cykly k fr

FREZOVANI KAPES (cyklus 4)

Cykly 1, 2, 3, 4, 5, 17, 18 jsou ve skupiné specidlnich cykl(. Zde ve
druhé listé softklaves, zvolte softklavesu OLD CYCLS (Staré cykly).

1 Nastroj se v poloze startu (stfed kapsy) zapichne do obrobku a
najizdi na prvni hloubku pfisuvu

2 Potom nastroj prejizdi nejprve v kladném sméru delSi strany — u
Ctvercovych kapes v kladném sméru Y — a hrubuje kapsu smérem
zevnitf ven

3 Tento postup (1 az 2) se opakuje, az se dosahne uréené hloubky
4 Na konci cyklu odjede TNC nastrojem zpét do polohy startu

=y

270

Pred programovanim dbejte na tyto body

Pouzivejte frézu s €elnimi zuby (DIN 844) nebo pfedvrtani
ve stfedu kapsy.

Predpolohovani nad stfed kapsy s korekci radiusu RO.

Polohovaci blok naprogramujte do bodu startu v ose
vietena (bezpec€na vzdalenost nad povrchem obrobku).

Znaménko parametru cyklu Hloubka definuje smér
obrabéni. Naprogramujete-li hloubku = 0, pak TNC cyklus
neprovede.

Pro 2. délku strany plati nasledujici podminka: 2. délka
strany je vétSi nez [(2 x radius zaobleni) + stranovy
prisuv K].

Strojnim parametrem displayDepthErr nastavite, zda ma
TNC pfi zadani kladné hloubky vydat chybové hlaseni (on)
nebo ne (off).

Pozor nebezpeci kolize!

Vi 80
% 4 DR+ "\
- a9 | |-
15 \ DR/

<Y

60 100
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Bezpeténa vzdalenost 1 (inkrementalné): vzdalenost N =
() hrot nastroje (poloha startu) — povrch obrobku T gl,
>
Hloubka 2 (inkrementalné): vzdalenost povrch @ \(©
obrobku — dno kapsy Y, l _E
Hloubka piisuvu 3 (inkrementalné): rozmér, o ktery se A U ©
nastroj pokazdé pfisune. TNC najede na hloubku v z —
jediné operaci, jestlize: =3
hloubka pfisuvu a kone¢na hloubka jsou stejné; R\ i Q
" e L —@; ' - (]
hloubka pfisuvu je vétsi nez koneéna hloubka. Y | X Q)
' N 4
Posuv prisuvu do hloubky: pojezdova rychlost nastroje | o3
pfi zapichovani. | i~
1. délka strany 4: délka kapsy paralelné s hlavni osou / >
roviny obrabé&ni °E
wd
2. délka strany 5: Sifka kapsy (7))
Posuv F: pojezdova rychlost nastroje v roviné o
obrabéni vi %0 Y
Otaceni ve smyslu hodinovych ruci¢ek 8_
DR +: sousledné frézovani pfi M3 ©
DR —: nesousledné frézovani pfi M3 2
55 OR
Radius zaobleni: radius rohu kapsy. 4 ) ‘E
Pro radius = 0 je radius zaobleni stejny jako radius ﬁ .
nastroj 35 = S ©
je <ﬂ >
Vypocty: DR-— o
prisuv do strany k = K x R 15 N vy \a‘,
o
K:  koeficient prekryti definovany ve strojnim parametru —0@ L Y
PocketOverlap t X =
R: radius frézy 20 €0 100 >
=
Példa: NC-bloky >
(&)
11 L Z+100 R0 FMAX ™
12 CYCL DEF 4.0 FREZOVANI KAPES foe)

13 CYCL DEF 2.1 VZDALENOST 2

14 CYCL DEF 4.2 HLOUBKA -10

15 CYCL DEF 4.3 PRISUV 4 F80

16 CYCL DEF 4.4 X80

17 CYCL DEF 4.5 Y40

18 CYCL DEF 4.6 F100 DR+ RADIUS 10
19 L X+60 Y+35 FMAX M3

20 L Z+2 FMAX M99

HEIDENHAIN TNC 620 271 @



Y4

) a drazek

(Cept

uvku

kapes, ostr(

r

/4

/4

ezovanli

8.3 Cykly k fr

KAPSA NACISTO (cyklus 212, volitelny software
Advanced programming features)

1

TNC najede automaticky nastrojem v ose vietena na bezpecnou
vzdalenost nebo — je-lizadana — na 2. bezpe€nou vzdalenost a pak
do stfedu kapsy

Ze stfedu kapsy pfejede nastroj v roviné obrabéni na bod startu
frézovani. Pro vypocet bodu startu bere TNC v Gvahu pfidavek a
radius nastroje. Pfipadné provede TNC zapich do stfedu kapsy.

Stoji-li nastroj na 2. bezpecné vzdalenosti, pfejede TNC
rychloposuvem FMAX na bezpeénou vzdalenost a odtud posuvem
pro pfisuv do hloubky na prvni hloubku pfisuvu

Potom najede nastroj tangencialné na obrys dokonovaného dilce
a ofrézuje sousledné jeden obéh

Pak nastroj odjede tangencialné zpét od obrysu do bodu startu v
roviné obrabéni

Tento postup (3 az 5) se opakuje, az se dosahne programované
hloubky

Na konci cyklu odjede TNC nastrojem rychloposuvem na
bezpecnou vzdalenost nebo — pokud je to zadano— na

2. bezpecénou vzdalenost a pak do stfedu kapsy (koncova poloha =
startovni poloha)

@ Pred programovanim dbejte na tyto body

TNC predpolohuje nastroj v ose nastroje a v roviné
obrabéni automaticky.

Znaménko parametru cyklu Hloubka definuje smér
obrabéni. Naprogramujete-li hloubku = 0, pak TNC cyklus
neprovede.

Chcete-li rovnou zhotovit kapsu nacisto, pak pouzijte frézu
s ¢elnimi zuby (DIN 844) a zadejte maly posuv pfisuvu do
hloubky.

Nejmensi velikost kapsy: trojnasobek radiusu nastroje.

Strojnim parametrem displayDepthErr nastavite, zda ma
ql_% TNC pfi zadani kladné hloubky vydat chybové hlaseni (on)
nebo ne (off).

Pozor nebezpeci kolize!

Uvédomte si, Ze TNC pfi zadani kladné hloubky vypocet
predpolohovani invertuje. Nastroj tedy jede v ose nastroje
rychloposuvem na bezpec¢nou vzdalenost pod povrchem
obrobku!
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212 Bezpeténa vzdalenost Q200 (inkrementalné): L4
el vzdalenost hrot nastroje — povrch obrobku Yi (]
Q218 N
Hloubka Q201 (inkrementalné): vzdalenost povrch \(©
obrobku — dno kapsy _E
Posuv prisuvu do hloubky Q206: pojezdova rychlost ©
nastroje pfi jizdé do hloubky v mm/min. Zanofujete-li T —
se do materialu, zadejte mensi hodnotu, nez je o o=
definovano v Q207. Q217 é o
Hloubka piisuvu Q202 (inkrementalné): rozmér, o l ,8
néjz se nastroj pokazdé pfisune; zadejte hodnotu ~
vétsinez 0 o=3
. P f . . . B . X
Posuv pro frézovani Q207: pojezdova rychlost nastroje X >
pfi frézovani v mm/min If S e S
Soufadnice povrchu obrobku Q203 (absolutné): ,.’:
soufadnice povrchu obrobku (/)]
L . ) oL Példa: NC-bloky (o)
2. bezpetna vzdalenost Q204 (inkrementalné): 3
soufadnice osy vfetena, v niz nemize dojit ke kolizi 354 CYCL DEF 212 KAPSA NACISTO (7))
mezi nastrojem a obrobkem (upinadly) 7 7 Q
Q200=2 ;BEZPECNA VZDALENOST o
Stied 1. osy Q216 (absolutné): stfed kapsy v hlavni ose = ;

roviny obrabéni Q201=-20 ;HLOUBKA g
Stired 2. osy Q217 (absolutné): stfed kapsy ve vedlejsi QA= 1ll ;%%%UJ;;I:{ISUVU WY ‘E
ose roviny obrabéni (O
Délka 1. strany Q218 (inkrementaln): délka kapsy Q202=5  ;HLOUBKA PRISUVU C>)
paralelné s hlavni osou roviny obrabéni Q207=500 ;POSUV FREZOVANI N
Délka 2. strany Q219 (inkrementalné): délka kapsy Q203=+30 ;SOURADNICE POVRCHU ‘e
paralelné s vedlejSi osou roviny obrabéni. Q204=50 ;2. BEZPECNA VZDALENOST o
Radius rohu Q220: radius rohu kapsy. Neni-li zadan, Q216=+50 ;STRED 1. OSY =<
nastavi TNC radius rohu kapsy rovny radiusu . >
néstroje. Q217=+50 ;STRED 2. OSY :
Pridavek 1. osy Q221 (inkrementalng): pfidavek pro Q218=80 ;DELKA 1. STRANY 5

vypocet pfedbézné polohy v hlavni ose roviny Q219=60 ;DELKA 2. STRANY
obrabéni vztazeny k délce kapsy — ™
Q220=5 ;ROHOVY RADIUS d

Q221=0 ;PRIDAVEK
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8.3 Cykly k fr

CEP NACISTO (cyklus 213, volitelny software
Advanced programming features)

1

TNC najede nastrojem v ose vietena na bezpe¢nou vzdalenost
nebo — je-li zadana — na 2. bezpe€nou vzdalenost a potom do
stfedu ¢epu (ostravku)

Ze stfedu Eepu prejede nastroj v roviné obrabéni do bodu startu
frézovani. Tento bod startu lezi pfiblizné o 3,5nasobek radiusu
nastroje vpravo od ¢epu (ostriivku).

Stoji-li nastroj na 2. bezpecné vzdalenosti, pfejede TNC
rychloposuvem na bezpec¢nou vzdalenost a odtud posuvem pro
pfisuv do hloubky na prvni hloubku pFisuvu

Potom najede nastroj tangencialné na obrys dokonovaného dilce
a ofrézuje sousledné jeden obéh

Pak nastroj odjede tangencialné zpét od obrysu do bodu startu v
roviné obrabéni

Tento postup (3 az 5) se opakuje, az se dosahne programované
hloubky

Na konci cyklu odjede TNC nastrojem rychloposuvem na
bezpecénou vzdalenost nebo — pokud je zadana —na 2. bezpecnou
vzdalenost a potom do stfedu ¢epu (koncové poloha = poloha
startu)

@ Pred programovanim dbejte na tyto body

TNC predpolohuje nastroj v ose nastroje a v roviné
obrabéni automaticky.

Znaménko parametru cyklu Hloubka definuje smér
obrabéni. Naprogramujete-li hloubku = 0, pak TNC cyklus
neprovede.

Pokud chcete rovnou zhotovit Eep (ostrlivek) nacisto, pak
pouzijte frézu s ¢elnimi zuby (DIN 844). Potom zadejte pro
posuv prisuvu do hloubky malou hodnotu.

Strojnim parametrem displayDepthErr nastavite, zda ma
@5 TNC pfi zadani kladné hloubky vydat chybové hlaseni (on)
nebo ne (off).

Pozor nebezpedi kolize!

Uvédomte si, ze TNC pfi zadani kladné hloubky vypocet
predpolohovani invertuje. Nastroj tedy jede v ose nastroje
rychloposuvem na bezpe&nou vzdalenost pod povrchem
obrobku!
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213 Bezpe&na vzdalenost Q200 (inkrementalng): Példa: NC-bloky X
L 7. \= vzdalenost hrot nastroje — povrch obrobku . . (]
35 CYCL DEF 213 CEP NACISTO ’'N

Hloubka Q201 (inkrementalné): vzdalenost povrch 7 7 (O
obrobku — dno &epu Q200=2 ;BEZPECNA VZDALENOST 'E
Posuv prisuvu do hloubky Q206: pojezdova rychlost Q291=-20 ;HLOUBKA ©
pFisuvu nastroje do hloubky v mm/min. Zapichujete-li Q206=150 ;POSUV PRiSUVU DO —
se do materialu, zadejt_e malou hodnotu, jedete-li do HLOUBKY ]
volného prostoru, zadejte hodnotu vyssi. o o
Q202 (ink t4ing) Q202=5 ;HLOUBKA PRISUVU )

Hloubka piisuvu inkrementalné): rozmeér, o = ; P — y

ktery se nastroj pokazdé pfisune. Zadejte hodnotu Q207=500 ;POSUV FREZOVANI 8—
vétsi nez 0. Q203=+30 ;SOURADNICE POVRCHU o3
Posuv pro frézovani Q207: pojezdova rychlost nastroje Q294=50 ;2. BEZPECNA VZDALENOST §
pfi frézovani v mm/min Q216=+50 ;STRED 1. OSY o3
Soufadnice povrchu obrobku Q203 (absolutné): Q217=+50 ;STRED 2. OSY ,.’:
soufadnice povrchu obrobku — : (7))
o _ . Q218=80 ;DELKA 1. STRANY (o)

2. bezpetna vzdalenost Q204 (inkrementalné): g 3
soufadnice osy vfetena, v niz nemuaze dojit ke kolizi Q219=60 ;DELKA 2. STRANY )
mezi nastrojem a obrobkem (upinadly) Q220=5 ;ROHOVY RADIUS 8-
Stied 1. osy Qv21'6 (absolutné): stfed Cepu v hlavni ose Q221=0 ;PRIDAVEK ©
roviny obrabéni 2
Stied 2. osy Q217 (absolutné): stfed Cepu ve vedlejsi ‘E
ose roviny obrabéni \(S
Délka 1. strany Q218 (inkrementaing): délka Gepu C>>
rovnobé&zné s hlavni osou roviny obrabéni N
Délka 2. strany Q219 (inkrementalng): délka &epu ‘0
rovnobézné s vedlejsi osou roviny obrabéni Y
Radius rohu Q220: radius rohu ¢epu =
Pridavek 1. osy Q221 (inkrementalné): pfidavek pro Z‘
vypocet pfedbézné polohy v hlavni ose roviny i
obrabéni vztazeny k délce Cepu. O
~

0
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8.3 Cykly k fr

KRUHOVA KAPSA (cyklus 5)

Cykly 1, 2, 3, 4, 5, 17, 18 jsou ve skupiné specidlnich cykl(. Zde ve
druhé listé softklaves, zvolte softklavesu OLD CYCLS (Staré cykly).

1 Nastroj se v poloze startu (stfed kapsy) zapichne do obrobku a
najizdi na prvni hloubku pfisuvu

2 Potom nastroj opisuje posuvem F spiralovitou drahu znazornénou
na obrazku vpravo; pokud jde o pfisuv do strany k, viz
,FREZOVANI KAPES (cyklus 4)”, strana 270

3 Tento postup se opakuje, az se dosahne zadané hloubky
4 Na konci cyklu vyjede TNC nastrojem zpét do polohy startu

=y

276

Pred programovanim dbejte na tyto body

Pouzivejte frézu s €elnimi zuby (DIN 844) nebo pfedvrtani
ve stfedu kapsy.

Predpolohovani nad stfed kapsy s korekci radiusu RO.

Polohovaci blok naprogramujte do bodu startu v ose
vietena (bezpec€na vzdalenost nad povrchem obrobku).

Znaménko parametru cyklu Hloubka definuje smér
obrabéni. Naprogramujete-li hloubku = 0, pak TNC cyklus
neprovede.

Strojnim parametrem displayDepthErr nastavite, zda ma
TNC pfi zadani kladné hloubky vydat chybové hlaseni (on)
nebo ne (off).

Pozor nebezpeci kolize!
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Bezpeténa vzdalenost 1 (inkrementalné): vzdalenost
hrot nastroje (poloha startu) — povrch obrobku

Hloubka frézovani 2: vzdalenost povrch obrobku — dno
kapsy

Hloubka piisuvu 3 (inkrementalné): rozmér, o ktery se
nastroj pokazdé pfisune. TNC najede na hloubku v
jediné operaci, jestlize:
hloubka pfisuvu a kone¢na hloubka jsou stejné;
hloubka pfisuvu je vétSi nez konecna hloubka.

Posuv prisuvu do hloubky: pojezdova rychlost nastroje
pfi zapichovani.

Radius kruhu: radius kruhové kapsy

Posuv F: pojezdova rychlost nastroje v roviné obrabéni

Otaceni ve smyslu hodinovych ruci¢ek
DR +: sousledné frézovani pfi M3
DR —: nesousledné frézovani pfi M3

HEIDENHAIN TNC 620
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Példa: NC-bloky

16 L Z+100 RO FMAX

17 CYCL DEF 5.0 KRUHOVA KAPSA
18 CYCL DEF 5.1 VZDALENOST 2
19 CYCL DEF 5.2 HLOUBKA -12

20 CYCL DEF 5.3 PRiSUV 6 F80

21 CYCL DEF 5.4 RADIUS 35

22 CYCL DEF 5.5 F100 DR+

23 L X+60 Y+50 FMAX M3

24 L Z+2 FMAX M99
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8.3 Cykly k fr

KRUHOVA KAPSA NACISTO (cyklus 214, volitelny

software Advanced programming features)

1

TNC najede automaticky nastrojem v ose vietena na bezpecnou
vzdalenost nebo — je-lizadana — na 2. bezpe€nou vzdalenost a pak
do stfedu kapsy

Ze stfedu kapsy pfejede nastroj v roviné obrabéni na bod startu
frézovani. Pro vypocet bodu startu bere TNC v Gvahu pramér
polotovaru a radius nastroje. Zadate-li pro pramér polotovaru
hodnotu 0, zapichne TNC nastroj do stfedu kapsy.

Stoji-li nastroj na 2. bezpené vzdalenosti, prejede TNC
rychloposuvem na bezpe€nou vzdalenost a odtud posuvem pro
pfisuv do hloubky na prvni hloubku pfisuvu

Potom najede nastroj tangencialné na obrys dokon&ovaného dilce
a ofrézuje sousledné jeden obéh

Potom odjede nastroj tangencialné od obrysu zpét do bodu startu
v roviné obrabéni

Tento postup (3 az 5) se opakuje, az se dosahne programované
hloubky

Na konci cyklu odjede TNC nastrojem rychloposuvem na
bezpeénou vzdalenost nebo — pokud je zadana — na

2. bezpecnou vzdalenost a potom do stfedu ¢epu (koncova poloha
= poloha startu)

@ Pred programovanim dbejte na tyto body

TNC predpolohuje nastroj v ose nastroje a v roviné
obrabéni automaticky.

Znaménko parametru cyklu Hloubka definuje smér
obrabéni. Naprogramujete-li hloubku = 0, pak TNC cyklus
neprovede.

Chcete-li rovnou zhotovit kapsu nacisto, pak pouzijte frézu
s Celnimi zuby (DIN 844) a zadejte maly posuv pfisuvu do
hloubky.

q:[—% Strojnim parametrem displayDepthErr nastavite, zda ma

TNC pfi zadani kladné hloubky vydat chybové hlaseni (on)
nebo ne (off).

Pozor nebezpeci kolize!

Uvédomte si, Ze TNC pfi zadani kladné hloubky vypocet
predpolohovani invertuje. Nastroj tedy jede v ose nastroje
rychloposuvem na bezpec€nou vzdalenost pod povrchem
obrobku!
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214 Bezpe&na vzdalenost Q200 (inkrementalng): Példa: NC-bloky X
) @ vzdalenost hrot nastroje — povrch obrobku . (]
. . . 42 CYCL DEF 214 KRUHOVA KAPSA ’'N

Htl)oult:ll:a Qi01 &nkrementalne): vzdalenost povrch NACISTO ~E

obrobku — dno kapsy — .

) ] Q200=2 ;BEZPECNA VZDALENOST ©

Posuv prisuvu do hloubky Q206: pojezdova rychlost ©
nastroje pfi jizdé do hloubky v mm/min. Zanofujete-li Q201=-20 ;HLOUBKA —
se do materialu, zadejte menSi hodnotu, nez je Q206=150 ;POSUV PRiSUVU DO =3
definovano v Q207. HLOUBKY Q
Hloubka pfisuvu Q202 (inkr_ementélné): rozmér, o Q202=5 ;HLOUBKA PRiSUVU ,8
ktery se nastroj pokazdé pfisune 0207=500 :POSUY FREZOVANI ~
Posuv pro frézovani Q207: pojezdova rychlost nastroje = ’ < =)
pFi frézovani v mm/min Q203=+30 ;SOURADNICE POVRCHU §
Souradnice povrchu obrobku Q203 (absolutné): LAR=S S %EZPECNA VAV HDR(ORIE o
soufadnice povrchu obrobku Q216=+50 ;STRED 1. OSY ,,’:
2. bezpe¢na vzdalenost Q204 (inkrementalné): Q217=+50 ;STRED 2. OSY 8
soufadnice osy vietena, v niz nemuze dojit ke kolizi Q222=79 ;PRUMER POLOTOVARU L
mezi nastrojem a obrobkem (upinadly) T —— g - 7]
} - ) Q223=80 ;PRUMER HOTOVEHO DILCE O
Stied 1. osy Q216 (absolutné): stfed kapsy v hlavni ose o
roviny obrabéni ©
Stied 2. osy Q217 (absolutng): stfed kapsy ve vedlejsi =
ose roviny obrabéni ‘E
Primér polotovaru Q222: primér pfedhrubované '@
kapsy pro vypocet napolohovani; priimér polotovaru c>>
zadavejte mensi nez je prmér hotového dilce N
Priimér hotového dilce Q223: primér nacisto obrobené ‘e
kapsy; prdmér hotového dilce zadavejte vétsi nez je Y
pramér polotovaru a vétsi nez je pramér nastroje <
>

=

(&)

~
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8.3 Cykly k fr

KRUHOVY CEP NACISTO (cyklus 215, volitelny
software Advanced programming features)

1

TNC najede automaticky nastrojem v ose vietena na bezpecnou
vzdalenost nebo — je-lizadana — na 2. bezpe€nou vzdalenost a pak
do stfedu Cepu

Ze stfedu Eepu prejede nastroj v roviné obrabéni do bodu startu
frézovani. Bod startu lezi pfiblizné o dvojnasobek radiusu nastroje
vpravo od ¢epu

Stoji-li nastroj na 2. bezpecné vzdalenosti, pfejede TNC
rychloposuvem na bezpec¢nou vzdalenost a odtud posuvem pro
pfisuv do hloubky na prvni hloubku pFisuvu

Potom najede nastroj tangencialné na obrys dokonovaného dilce
a ofrézuje sousledné jeden obéh

Pak nastroj odjede tangencialné zpét od obrysu do bodu startu v
roviné obrabéni

Tento postup (3 az 5) se opakuje, az se dosahne programované
hloubky

Na konci cyklu odjede TNC nastrojem rychloposuvem FMAX na
bezpecnou vzdalenost nebo - pokud je zadana - na 2. bezpec€nou
vzdalenost a potom do stfedu kapsy (koncova poloha = poloha
startu)

@ Pred programovanim dbejte na tyto body

TNC predpolohuje nastroj v ose nastroje a v roviné
obrabéni automaticky.

Znaménko parametru cyklu Hloubka definuje smér
obrabéni. Naprogramujete-li hloubku = 0, pak TNC cyklus
neprovede.

Pokud chcete rovnou zhotovit Eep (ostrlivek) nacisto, pak
pouzijte frézu s ¢elnimi zuby (DIN 844). Potom zadejte pro
posuv prisuvu do hloubky malou hodnotu.

@5 Pozor nebezpeci kolize!

Strojnim parametrem displayDepthErr nastavite, zda ma
TNC pfi zadani kladné hloubky vydat chybové hlaseni (on)
nebo ne (off).

Uvédomte si, ze TNC pfi zadani kladné hloubky vypocet
predpolohovani invertuje. Nastroj tedy jede v ose nastroje
rychloposuvem na bezpe&nou vzdalenost pod povrchem
obrobku!
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215 Bezpe&na vzdalenost Q200 (inkrementalng): Példa: NC-bloky X
%7220 vzdalenost hrot nastroje — povrch obrobku - . (]
43 CYCL DEF 215 KRUHOVY CEP NACISTO ’'N

Hloubka Q201 (inkrementalné): vzdalenost povrch 7 7 (O
obrobku — dno &epu Q200=2 ;BEZPECNA VZDALENOST 'E
Posuv prisuvu do hloubky Q206: pojezdova rychlost Q201=-20 ;HLOUBKA ©
nastroje pii jizdé do hloubky v mm/min. Zanofujete-li Q206=150 ;POSUV PRiSUVU DO —
se do materialu, pak zadejte malou hodnotu; HLOUBKY ]
zajizdite-li do volného prostoru, zadejte hodnotu o o
VySSi. Q202=5 ;HLOUBKA PRiSUVU o

. I . = . [ ANI >
Hloubka p¥isuvu Q202 (inkrementalné): rozmér, o Q207=500 ;POSUV FREZOVANI 8—
né&jz se nastroj pokazdé pfisune; zadejte hodnotu Q203=+30 ;SOURADNICE POVRCHU o3
551 nes 0 — -
velstnez Q204=50 ;2. BEZPECNA VZDALENOST §
Posuv pro frézovani Q207: pojezdova rychlost nastroje = LT

pfi frézovani v mm/min Q216=+50 ’STleD 1. OSY °E
=+ . . wd

Soufadnice povrchu obrobku Q203 (absolutné): Q217=+50 ’STl}EDV 2. OSY (7))
soufadnice povrchu obrobku Q222=81 ;PRUMER POLOTOVARU (o)
2. bezpetns vzdalenost Q204 (inkrementalng): Q223=80 ;PRUMER HOTOVEHO DILCE 0
souradnice osy vietena, v niz nemuaze dojit ke kolizi Q
mezi nastrojem a obrobkem (upinadly) Q.
N v 1 x . ©

Sti‘ed 1. osy Q216 (absolutné): stfed ¢epu v hlavni ose L4
roviny obrabéni —
Stied 2. osy Q217 (absolutné): stfed cepu ve vedlejSi ~§
ose roviny obrabéni >
Priamér polotovaru Q222: primér pfedhrubovaného 8
Cepu pro vypocet napolohovani; pramér polotovaru QO
zadavejte vétsi nez pramér hotového dilce. ‘=
Priimér hotového dilce Q223: primér nacisto X
obrobeného €epu; pramér hotového dilce zadavejte >
mens$i nez pramér polotovaru. —
=

>
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8.3 Cykly k fr

DRAZKA (podélny otvor) se stfidavym
zapichovanim (cyklus 210, volitelny software
Advanced programming features)

Hrubovani

1

TNC napolohuje nastroj v ose vietena rychloposuvem na 2.
bezpecnou vzdalenost a potom do stfedu levého kruhového
oblouku; odtud napolohuje TNC nastroj na bezpe€nou vzdalenost
nad povrchem obrobku

Nastroj najede posuvem pro frézovani na povrch obrobku; odtud
pojizdi fréza v podélném sméru drazky — pfi¢emz se Sikmo
zanofuje do materialu — ke stfedu pravého kruhového oblouku
Potom prejizdi nastroj opét se Sikmym zanofovanim zpét do stfedu
levého kruhového oblouku; tyto kroky se opakuji, az se dosdhne
programované hloubky frézovani

Na hloubce frézovani prejizdi TNC nastrojem rovinnym
frézovanim na druhy konec drazky a potom opét do stfedu drazky

Obrabéni nacisto

5 TNC polohuje nastroj do stfedu levého kruhu drazky a odtud

polokruhem tangencialné na levy konec drazky; poté obrobi TNC
obrys nacisto souslednym frézovanim (s M3), pokud je to zadané i
nékolika pfisuvy.

Na konci obrysu odjede nastroj — tangencialné od obrysu — do
stfedu levého kruhu drazky.

Nakonec odjede nastroj rychloposuvem FMAX zpét na bezpecnou
vzdalenost a — pokud je zadana — na 2. bezpecnou vzdalenost

@ Pred programovanim dbejte na tyto body

TNC predpolohuje nastroj v ose nastroje a v roviné
obrabéni automaticky.

Pfi hrubovani se nastroj zanofuje do materialu kyvave, od
jednoho konce drazky k druhému. Pfedvrtani proto neni
nutné.

Znaménko parametru cyklu Hloubka definuje smér
obrabéni. Naprogramujete-li hloubku = 0, pak TNC cyklus
neprovede.

Primér frézy nevolte vétsi nez je Sifka drazky, a ne mensi
nez je tfetina Sirky drazky.

Pramér frézy volte mensi, nez je polovina délky drazky:
Jinak TNC nemuze kyvavé zanorovat.

282
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@ Pozor nebezpeci kolize!

Strojnim parametrem displayDepthErr nastavite, zda ma
TNC pfi zadani kladné hloubky vydat chybové hlaseni (on)
nebo ne (off).

Uveédomte si, ze TNC pfi zadani kladné hloubky vypocet
predpolohovani invertuje. Nastroj tedy jede v ose nastroje
rychloposuvem na bezpecénou vzdalenost pod povrchem

obrobku!
210 Bezpeéna vzdalenost Q200 (inkrementalné):
ot vzdalenost hrot nastroje — povrch obrobku

Hloubka Q201 (inkrementalné): vzdalenost povrch
obrobku — dno drazky

Posuv pro frézovani Q207: pojezdova rychlost nastroje
pfi frézovani v mm/min

Hloubka p¥isuvu Q202 (inkrementalné): rozmér, o
ktery se nastroj pokazdé v ose vietena celkové
pfisune pfi jednom kyvavém pohybu

Rozsah obrabéni (0/1/2) Q215: definice rozsahu
obrabéni:

0: hrubovani a dokon&ovani

1: pouze hrubovani

2: pouze dokonc&ovani

Soufadnice povrchu obrobku Q203 (absolutné):
Souradnice povrchu obrobku

2. bezpe¢na vzdalenost Q204 (inkrementalné):
souradnice Z, v niz nemuze dojit ke kolizi mezi
nastrojem a obrobkem (upinadly)

Stied 1. osy Q216 (absolutné): stied drazky v hlavni
ose roviny obrabéni.

Stied 2. osy Q217 (absolutné): stfed drazky ve vedle;jSi
ose roviny obrabéni.

1. délka strany Q218 (hodnota rovnobézné s hlavni
osou roviny obrabéni): zadejte delSi stranu drazky

2. délka strany Q219 (hodnota rovnobé&zné s vedlejsi
osou roviny obrabéni): zadejte Sitku drazky; zada-li se
Sitka drazky rovnajici se priiméru nastroje, pak
provede TNC pouze hrubovani (frézovani podélné
diry).
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I Uhel natoéeni Q224 (absolutn&): thel, o ktery je cela

drazka natoCena; stfed otaceni lezi ve stfedu drazky.

» Piisuv p¥i dokoncovani Q338 (inkrementalné): rozmér,
o ktery se nastroj v ose vietena pfisune pfi
dokoncovani. Q338=0: dokon&eni jednim pfisuvem

I Posuyv prisuvu do hloubky Q206: pojezdova rychlost
nastroje pfi pohybu do hloubky v mm/min. U¢inné
pouze pfi dokon€ovani, je-li zadan pfisuv pro
dokoncovani
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KRUHOVA DRAZKA (podélny otvor) se
stfidavym zapichovanim (cyklus 211, volitelny
software Advanced programming features)

Hrubovani

1 TNC napolohuje nastroj v ose vietena rychloposuvem na 2.
bezpecénou vzdalenost a potom do stfedu pravého kruhového
oblouku. Odtud napolohuje TNC nastroj na zadanou bezpecnou
vzdalenost nad povrchem obrobku.

2 Nastroj najede posuvem pro frézovani na povrch obrobku; odtud
pojizdi fréza — pfiCemz se Sikmo zanofuje do materialu — na druhy

konec drazky

3 Potom prejizdi nastroj opét se Sikmym zanofovanim zpét do bodu

startu; tento postup (2 az 3) se opakuje, az se dosahne
programované hloubky frézovani

4 Na hloubce frézovani prejede TNC nastrojem za ucelem
ofrézovani roviny na druhy konec drazky

Obrabéni nacisto

5 Ze stfedu drazky najede TNC nastrojem tangencialné na konec¢ny

obrys; tento obrys pak TNC sousledné dokon&i (pfi M3), je-li to

zadano i v nékolika pfisuvech. Bod startu pro dokon&ovaci operaci

lezi ve stfedu pravého kruhového oblouku.

6 Na konci obrysu odjede nastroj tangencialné smérem od obrysu
7 Nakonec odjede nastroj rychloposuvem FMAX zpét na bezpeénou

vzdalenost a — pokud je zadana — na 2. bezpecnou vzdalenost

@ Pred programovanim dbejte na tyto body

TNC pFedpolohuje nastroj v ose nastroje a v roviné
obrabéni automaticky.

PFi hrubovani se nastroj zanofuje do materialu kyvavé
Sroubovitym pohybem od jednoho konce drazky k
druhému. Pfedvrtani proto neni nutné.

Znaménko parametru cyklu Hloubka definuje smér
obrabéni. Naprogramujete-li hloubku = 0, pak TNC cyklus
neprovede.

Prameér frézy nevolte vétsi nez je Sirka drazky, a ne mensi
nez je tretina Sirky drazky.

Pramér frézy volte mensSi nez je polovina délky drazky.
Jinak TNC nemUze kyvavé zanofrovat.

Strojnim parametrem displayDepthErr nastavite, zda ma
@ TNC pfi zadani kladné hloubky vydat chybové hlaSeni (on)
nebo ne (off).

Pozor nebezpedi kolize!

Uvédomte si, ze TNC pfi zadani kladné hloubky vypocet
predpolohovani invertuje. Nastroj tedy jede v ose nastroje
rychloposuvem na bezpecénou vzdalenost pod povrchem
obrobku!
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Bezpecéna vzdalenost Q200 (inkrementalné):
vzdalenost hrot nastroje — povrch obrobku

Hloubka Q201 (inkrementalné): vzdalenost povrch
obrobku — dno drazky

Posuv pro frézovani Q207: pojezdova rychlost nastroje
pfi frézovani v mm/min

Hloubka piisuvu Q202 (inkrementalné): rozmér, o
ktery se nastroj pokazdé v ose vietena celkové
pfisune pfi jednom kyvavém pohybu

Rozsah obrabéni (0/1/2) Q215: definice rozsahu
obrabéni:

0: hrubovani a dokon€ovani

1: pouze hrubovani

2: pouze dokon&ovani

Soufadnice povrchu obrobku Q203 (absolutné):
Souradnice povrchu obrobku

2. bezpeéna vzdalenost Q204 (inkrementalné):
soufadnice Z, v niz nem(ze dojit ke kolizi mezi
nastrojem a obrobkem (upinadly).

Stied 1. osy Q216 (absolutné): stfed drazky v hlavni
ose roviny obrabéni.

Stied 2. osy Q217 (absolutné): stfed drazky ve vedlejsi
ose roviny obrabéni.

Primér rozteéné kruznice Q244: zadejte primér
roztecné kruznice.

2. délka strany Q219: zadejte Sitku drazky; zada-li se
Sifka drazky rovnajici se priméru nastroje, pak
provede TNC pouze hrubovani (frézovani podélné
diry).

Uhel startu Q245 (absolutng): zadejte polarni uhel
bodu startu (vychoziho bodu).

Q203

zi

Q200 [mﬂﬁ Q204

XV

Q217
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Q216

8 Programovani: Cykly @



b Uhel otevireni drazky Q248 (inkrementalng): zadejte
Uhel otevieni drazky

> Piisuv p¥i dokon¢ovani Q338 (inkrementalné): rozmér,
o ktery se nastroj v ose vietena pfisune pfi
dokoncovani. Q338=0: dokon&eni jednim pfisuvem

I Posuv piisuvu do hloubky Q206: pojezdova rychlost
nastroje pfi pohybu do hloubky v mm/min. U¢inné
pouze pfi dokon¢ovani, je-li zadan pfisuv pro
dokoncovani
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50 100

-40 -30 -20

Definice neobrobeného polotovaru

Definice nastroje - drazkova fréza
Vyvolani nastroje - hrubovani/dokonceni
QOdjeti nastroje
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6 CYCL DEF 213 CEP NACISTO
Q200=2 ;BEZPECNA VZDALENOST
Q201=-30 ;HLOUBKA
Q206=250 ;PRISUV F DO HLOUBKY
Q202=5 ;HLOUBKA PRiSUVU
Q207=250 ;F FREZOVANI
Q203=+0 ;SOURADNICE POVRCHU
Q204=20 ;2. BEZPECNA VZDALENOST
Q216=+50 ;STRED 1. OSY
Q217=+50 ;STRED 2. OSY
Q218=90 ;DELKA 1. STRANY
Q219=80 ;DELKA 2. STRANY
Q220=0 ;ROHOVY RADIUS
Q221=5 ;PRIDAVEK

7 CYCL CALL M3

8 CYCL DEF 5.0 KRUHOVA KAPSA

9 CYCL DEF 5.1 VZDAL. 2

10 CYCL DEF 5.2 HLOUBKA -30

11 CYCL DEF 5.3 PRiSUV 5 F250

12 CYCL DEF 5.4 RADIUS 25

13 CYCL DEF 5.5 F400 DR+

14 L Z+2 R0 F MAX M99

15 L Z+250 RO F MAX M6

16 TOOL CALL 2 Z S5000

17 CYCL DEF 211 KRUHOVA DRAZKA
Q200=2 ;BEZPECNA VZDALENOST
Q201=-20 ;HLOUBKA
Q207=250 ;F FREZOVANI
Q202=5 ;HLOUBKA PRiSUVU
Q215=0 ;ROZSAH OBRABENI
Q203=+0 ;SOURADNICE POVRCHU
Q204=100 ;2. BEZPECNA VZDALENOST
Q216=+50 ;STRED 1. OSY
Q217=+50 ;STRED 2. OSY

Q244=80 ;PRUMER ROZTECNE
KRUZNICE

Q219=12 ;DELKA 2. STRANY
Q245=+45 ;UHEL STARTU
Q248=90 ;UHEL OTEVRENI

HEIDENHAIN TNC 620

Definice cyklu vnéjSiho obrabéni

Vyvolani cyklu vnéjSiho obrabéni

Definice cyklu kruhové kapsy

Vyvolani cyklu kruhové kapsy
Vyména nastroje

Vyvolani nastroje - drazkova fréza
Definice cyklu - drazka 1

Cepll) a drazek

(@

ka

[+

uv

kapes, ostr

”

V4

ezovani

”

8.3 Cykly k fr

- @



X oues pRistnacsto

(¢}]

B o

\(©

[ &

T BCYCLCALLMS . Vyvoénicykiu-drazka
©  C9ENOEQMS=HS | Now dhel sarty prodrazku2
—_—

T MEYCLCALL Vol oyl drizka 2
S ALZESUROEMAXMZ . Odelindstoje, koneo programy
0 mewrevomwy

'

o

uvk

kapelstr V

r

/4

ezovanli

yé

8.3 Cykly k fr

N

90 8 Programovani: Cykly @



8.4 Cykly k vytvoreni bodovych

rastru
Prehled
TNC nabizi 2 cykly, jimiz mizete pfimo zhotovovat rastry bodu:
Cyklus Softklavesa Strana
220 RASTR BODU NA KRUZNICI 292
221 RASTR BODU NA PRIMKACH 294

S cykly 220 a 221 mGzete kombinovat nasledujici obrabéci cykly:

Cyklus 200 VRTANI

Cyklus 201 VYSTRUZOVANI

Cyklus 202 VYVRTAVANI

Cyklus 203 UNIVERZALNI VRTANI

Cyklus 204 ZPETNE ZAHLUBOVANI

Cyklus 205 UNIVERZALNI HLUBOKE VRTANI

Cyklus 206 VRTANI ZAVITU NOVE s vyrovnavaci hlavou
Cyklus 207 VRTANI ZAVITU GS NOVE bez vyrovnavaci hlavy
Cyklus 208 VYFREZOVANI DIRY

Cyklus 209 VRTANI ZAVITU S ODLOMENIM TRISKY
Cyklus 212 KAPSA NACISTO

Cyklus 213 OSTRUVEK (CEP) NACISTO

Cyklus 214 KRUHOVA KAPSA NACISTO

Cyklus 215 KRUHOVY CEP NACISTO

Cyklus 240 STREDENI

Cyklus 262 FREZOVANI ZAVITU

Cyklus 263 FREZOVANI ZAVITU SE ZAHLOUBENIM
Cyklus 264 VRTACI FREZOVANI ZAVITU

Cyklus 265 VRTACI FREZOVANI ZAVITU

Cyklus 267 FREZOVANI VNEJSIHO ZAVITU

HEIDENHAIN TNC 620

i bodovych rastri

reni

8.4 Cykly k vytvo

" @



i bodovych rastri

reni

8.4 Cykly k vytvo

RASTR BODU NA KRUZNICI (cyklus 220,
volitelny software Advanced programming
features)

1 TNC napolohuje rychloposuvem nastroj z aktualni polohy do bodu
startu prvniho obrabéni.

Pofadi:
2. bezpec€na vzdalenost - najeti (osa vietena)
Najeti do bodu startu v roviné obrabéni

Najeti na bezpecnou vzdalenost nad povrchem obrobku (osa
vietena)

2 Ztéto polohy provede TNC naposledy definovany obrabéci cyklus

3 Potom TNC napolohuje nastroj pfimkovym nebo kruhovym
pohybem do bodu startu dalSiho obrabéni; nastroj se pfitom
nachazi na bezpecéné vzdalenosti (nebo 2. bezpeéné vzdalenosti)

4 Tento postup (1 az 3) se opakuje, az se provedou vSechny
obrabéci operace

@ Pred programovanim dbejte na tyto body

Cyklus 220 je aktivni jako DEF, to znamena, ze cyklus 220
automaticky vyvolava naposledy definovany cyklus
obrabéni.

Pokud kombinujete néktery z obrabécich cykla 200 az
209, 212 az 215 a 261 az 265 a 267 s cyklem 220, pak je
ucinna bezpecéna vzdalenost, povrch obrobku a 2.
bezpeéna vzdalenost z cyklu 220.

228 Stied 1. osy Q216 (absolutné): stfed rozte¢né kruznice
« v hlavni ose roviny obrabéni.

Stied 2. osy Q217 (absolutné): stfed rozte¢né kruznice
ve vedlejsi ose roviny obrabéni.

Primér rozteéné kruznice Q244: pramér roztecné
kruznice.

Uhel startu Q245 (absolutng): Ghel mezi hlavni osou
roviny obrabéni a bodem startu prvni operace
obrabéni na rozte¢né kruznici.

Koncovy tihel Q246 (absolutné): hel mezi hlavni osou
roviny obrabéni a bodem startu posledni operace
obrabéni na rozte¢né kruznici (neplati pro uplné
kruhy); koncovy Uhel zadavejte rizny od Uhlu startu;
je-li koncovy uhel vétsi nez uhel startu, pak probiha
obrabéni proti smyslu hodinovych rucicek, jinak se
obrabi ve smyslu hodinovych rucicek.

292

Q217
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N = Q241
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Q203
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Uhlovi roztet Q247 (inkrementalng): Ghel mezi dvéma
obrabécimi operacemi na rozte¢né kruznici; je-li
Uhlova rozte€ rovna nule, vypocéte TNC uhlovou
rozte€ z Uhlu startu, koncového Uhlu a poctu operaci;
je-li uhlova rozte€ zadana, pak TNC ignoruje koncovy
Uhel; znaménko uhlové roztec€e uruje smér obrabéni
(= = ve smyslu hodinovych rucicek).

Pocet obrabécich operaci Q241: pocet obrabécich
operaci na rozte¢né kruznici.

Bezpeténa vzdalenost Q200 (inkrementalné):
vzdalenost mezi hrotem nastroje a povrchem
obrobku; zadavejte kladnou hodnotu.

Souradnice povrchu obrobku Q203 (absolutné):
soufadnice povrchu obrobku

2. bezpe¢na vzdalenost Q204 (inkrementalng):
souradnice osy vietena, v niz nemuze dojit ke kolizi
mezi nastrojem a obrobkem (upinadly); zadava se
kladna hodnota.

Odjeti do bezpe¢né vysky Q301: stanoveni, jak ma
nastroj mezi obrabécimi operacemi pojizdét:

0: mezi operacemi odjizdét na bezpe€nou vzdalenost
1: mezi operacemi odjizdét na 2. bezpec¢nou
vzdalenost

Zpiisob pojezdu? Pfimkou=0 / Kruhové=1 Q365:
stanoveni, jakou drahovou funkci ma nastroj mezi
obrabécimi operacemi pojizdét:

0: mezi operacemi pojizdét po pfimce;

1: mezi obrabécimi operacemi pojizdét kruhové po
priméru rozteéné kruznice.

HEIDENHAIN TNC 620

Példa: NC-bloky
53 CYCL DEF 220 RASTR BODU NA
KRUZNICI
Q216=+50 ;STRED 1. OSY
Q217=+50 ;STRED 2. OSY

Q244=80 ;PRUMER ROZTECNE
KRUZNICE

Q245=+0 ;UHEL STARTU
Q246=+360;KONCOVY UHEL
Q247=+0 ;UHLOVA ROZTEC

Q241=8 ;POCET OBRABECICH
OPERACI
Q200=2 ;BEZPECNA VZDALENOST

Q203=+30 ;SOURADNICE POVRCHU

Q204=50 ;2. BEZPECNA VZDALENOST
Q301=1 ;POHYB DO BEZPECNE VYSKY
Q365=0 ;ZPUSOB POJEZDU
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RASTR BODU NA PRIMKACH (cyklus 221, volitelny
software Advanced programming features)

@ Pred programovanim dbejte na tyto body

Cyklus 221 je aktivni jako DEF, to znamena, Ze cyklus 221
automaticky vyvolava naposledy definovany cyklus
obrabéni.

Pokud kombinujete néktery z obrabécich cykla 200 az
209, 212 az 215, 261 az 267 s cyklem 221, pak je ucinna
bezpecéna vzdalenost, povrch obrobku a 2. bezpecna
vzdalenost z cyklu 221.

1 TNC napolohuje nastroj rychloposuvem z aktuéalni polohy do bodu
startu prvniho obrabéni

Poradi:

2. bezpec€na vzdalenost - najeti (osa vietena)

Najeti do bodu startu v roviné obrabéni

Najeti na bezpecnou vzdalenost nad povrchem obrobku (osa
vietena)

2 Ztéto polohy provede TNC naposledy definovany obrabéci cyklus

3 Potom TNC napolohuje nastroj v kladném sméru hlavni osy na bod
startu dalSi obrabéci operace; nastroj se pfitom nachazi na
bezpecné vzdalenosti (nebo 2. bezpecné vzdalenosti)

4 Tento postup (1 az 3) se opakuje, az se provedou vSechny
obrabéci operace na prvnim fadku; nastroj stoji na poslednim bodu
tohoto prvniho fadku

5 Potom TNC prejede nastrojem na posledni bod druhého fadku a
provede tam obrabéci operaci

6 Odtud polohuje TNC nastroj v zdporném sméru hlavni osy na bod
startu dalSi obrabéci operace

7 Tento postup (6) se opakuje, az se provedou vSechny obrabéci

Yi

_@ - Q238

operace na druhém fadku
8 Potom jede TNC do bodu startu dal$iho fadku

9 Takovymto kyvavym pohybem se obrobi vSechny dalsi Fadky

Q224
Q226 ")
0 !
X
Q225
z |
Q200 Q204
Q203
|
X

294
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Vychozibod 1. osy Q225 (absolutné): souradnice bodu
startu v hlavni ose roviny obrabéni.

Vychozibod 2. osy Q226 (absolutné): soufadnice bodu
startu ve vedlej$i ose roviny obrabéni.

Rozteé 1. osy Q237 (inkrementalné): rozte¢
jednotlivych bodl v fadku.

Rozte¢ 2. osy Q238 (inkrementalné): vzajemna
vzdalenost jednotlivych Fadkud.

Pocet sloupci Q242: pocet obrabécich operaci na
fadku.
Pocet Fadki Q243: pocet radkd.

Uhel natoéeni Q224 (absolutné): Ghel, o ktery je cely
rastr nato€en; stfed nataceni je v bodé startu.

Bezpeténa vzdalenost Q200 (inkrementalné):
vzdalenost mezi hrotem nastroje a povrchem obrobku

Souradnice povrchu obrobku Q203 (absolutné):
soufadnice povrchu obrobku

2. bezpe¢na vzdalenost Q204 (inkrementalng):
souradnice osy vietena, v niz nemuze dojit ke kolizi
mezi nastrojem a obrobkem (upinadly)

Odjeti do bezpe¢né vysky Q301: stanoveni, jak ma
nastroj mezi obrabécimi operacemi pojizdét:

0: mezi operacemi odjizdét na bezpe¢nou vzdalenost
1: mezi operacemi odjizdét na 2. bezpecnou
vzdalenost

HEIDENHAIN TNC 620

Példa: NC-bloky o3
54 CYCL DEF 221 RASTR BODU NA "3
PRIMKACH ©

Q225=+15 ;BOD STARTU 1. OSY ;
Q226=+15 ;BOD STARTU 2. OSY [T)
Q237=+10 ;ROZTEC 1. OSY ";‘
Q238=+8 ;ROZTEC 2. OSY (@)
Q242=6 ;POCET SLOUPCU -8
Q243=4 ;POCET RADEK No)
Q224=+15 ;POLOHA NATOCEN] =
Q200=2 ;BEZPECNA VZDALENOST ,E
Q203=+30 ;SOURADNICE POVRCHU g
Q204=50 ;2. BEZPECNA VZDALENOST ‘;
Q301=1 ;POHYB DO BEZPECNE VYSKY >
=
>
=
>
&
<
00

” @



o

u

i bodovych rastr

voreni

8.4 Cykly kl

N

Definice neobrobeného polotovaru

Vyvolani nastroje
Qdjeti nastroje
Definice cyklu vrtani
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HEIDENHAIN TNC 620

Definice cyklu rozte¢né kruznice 1, CYCL 200 se vyvola
automaticky,

Q200, Q203 a Q204 plati z cyklu 220

Definice cyklu rozteéné kruznice 2, CYCL 200 se vyvola
automaticky,

Q200, Q203 a Q204 plati z cyklu 220

Odjeti nastroje, konec programu

i bodovych rastru

voreni

8.4 Cykly k.t

” @



8.5 SL-cykly

8.5 SL-cykly

Zaklady

Pomoci SL-cykll mlzete skladat slozité obrysy az z celkem 12 dil€ich
obrys( (kapes nebo ostravku). Jednotlivé dil¢i obrysy zadate jako
podprogramy. Ze seznamu dil¢ich obrys( (¢isel podprograma), které
zadavate v cyklu 14 OBRYS, vypocte TNC celkovy obrys.

@ Pamét’ pro jeden cyklus je omezena. V jednom cyklu

muzete naprogramovat maximalné 1000 obrysovych

prvkd.
SL-cykly provadi interné obsahlé a komplexni vypocty a z
toho vyplyvajici obrabéni. Z bezpecnostnich divodu
provedte pred vlastnim obrabénim vzdy test grafickym
programem ! Tak mGzete jednoduse zjistit, zda obrabéni
vypocitané TNC probéhne spravné.

Vlastnosti podprogramu

Prepocty (transformace) soufadnic jsou dovoleny. Jsou-li
programovany v ramci dil¢ich obrys(, plsobi i v nasledujicich
podprogramech, po vyvolani cyklu se vSak nemusi rusit.

TNC ignoruje posuvy F a pfidavné funkce M.

TNC rozpozna kapsu, kdyz obihate obrys zevnitf, napfiklad popis
obrysu ve smyslu hodinovych ruci¢ek s korekci radiusu RR.

TNC rozpozna ostrlivek, kdyz obihate obrys zvnéjsku, napfiklad
popis obrysu ve smyslu hodinovych ruciek s korekci radiusu RL.

Podprogramy nesmi obsahovat zadné soufadnice v ose vietena.
V prvnim bloku podprogramu naprogramujte vzdy obé osy.

Pouzivate-li Q-parametry, pak provadeéjte pfislusné vypocty a
pfifazeni pouze v ramci danych obrysovych podprogrami.

298

Példa: Schéma: Zpracovani s SL-cykly
0 BEGIN PGM SL2 MM

12 CYCL DEF 140 OBRYS ...
13 CYCL DEF 20 OBRYSOVA DATA ...

16 CYCL DEF 21 PREDVRTANTI ...
17 CYCL CALL

18 CYCL DEF 22 HRUBOVANI ...
19 CYCL CALL

22 CYCL DEF 23 HLOUBKA NACISTO ...
23 CYCL CALL

26 CYCL DEF 24 STRANA NACISTO ...
27 CYCL CALL

50 L Z+250 R0 FMAX M2
51 LBL 1

55 LBL 0
56 LBL 2

60 LBL 0

99 END PGM SL2 MM
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Vlastnosti obrabécich cyklu

TNC automaticky polohuje pfed kazdym cyklem do bezpecné
vzdalenosti.

Kazda uroven hloubky se frézuje bez zvednuti nastroje; ostrivky se
objizdéji po stranach.

Radius ,vnitfnich roh(” je programovatelny — nastroj nezistava stat,
stopy po dobéhu nevznikaji (plati pro krajni drahu pfi hrubovani a
dokoncovani stran).

Pfi dokon€ovani stran najede TNC na obrys po tangencialni kruhové
draze.

Pfi dokon€ovani dna najede TNC nastrojem na obrobek rovnéz po
tangencialni kruhové draze (napf.: osa vietena Z: kruhova draha v
roviné Z/X).

TNC obrabi obrys pribézné sousledné, popfipadé nesousledné.

8.5 SL-cykly

Rozmérove Udaje pro obrabéni, jako hloubku frézovani, pfidavky a
bezpeénou vzdalenost, zadate centralné v cyklu 20 jako OBRYSOVA
DATA.
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8.5 SL-cykly

Prehled SL-cyklu

Cyklus Softklavesa Strana

14 OBRYS (nezbytné nutné) 1 Strana 301

20 OBRYSOVA DATA (nezbytné = Strana 305

nutné) e

21 PREDVRTANI (voliteln& pouzitelné) [z Strana 306
@

22 HRUBOVANI (nezbytné& nutné) = Strana 307
&

23 DOKONCENI DNA (volitelng 5 Strana 309

pouzitelné) L IS

24 DOKONCENI STENY (volitelné o Strana 310

pouzitelng) ]

Rozsirené cykly:

Cyklus Softklavesa Strana

25 OTEVRENY OBRYS = Strana 311

27 PLAST VALCE Strana 314

28 PLAST VALCE - frézovani drazek Strana 316

29 PLAST VALCE frézovani vystupku Strana 318

300

8 Programovani: Cykly @



OBRYS (cyklus 14)

V cyklu 14 OBRYS vypiSete seznam vSech podprogramd, které se
maji slozit do jednoho celkového obrysu.

@ Pred programovanim dbejte na tyto body

Cyklus 14 je aktivni jako DEF, to znamena, Ze je u€inny od
sveé definice v programu.

8.5 SL-cykly

V cyklu 14 muzete pouzit maximalné 12 podprogramu
(dil¢ich obrysu).

1 Cisla “Label” (navésti) pro obrys: zadejte véechna

L Soodl Cisla navésti jednotlivych podprogramd, které se maji
slozit pfekrytim do jednoho obrysu. Kazdé C&islo
potvrdte klavesou ENT a zadavani ukoncete klavesou
END.
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Slouéené obrysy

Jednotlivé kapsy a ostrlivky mizete slu¢ovat do jediného nového
obrysu. Tak mlzete zvétsit plochu kapsy propojenou kapsou nebo
zmensit ostrivkem.

Podprogramy: piekryté kapsy

8.5 SL-cykly

@ Nasledujici pfiklady programt jsou podprogramy obryst,
které se v hlavnim programu vyvolavaji cyklem 14
OBRYS.
Kapsy A a B se prekryvaji.
TNC vypocita praseciky S; a S,, nemusi se programovat.
Kapsy se programuiji jako uplné kruhy.

Podprogram 1: kapsa A

Podprogram 2: kapsa B

w

02

Yj :
X
Példa: NC-bloky
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,Uhrnna“ plocha

Obrobit se maji obé dil¢i plochy A a B, véetné vzajemné se prekryvajici
plochy:

 Plochy A a B musi byt kapsy

= Prvni kapsa (v cyklu 14) musi zac¢inat mimo druhou kapsu.

Plocha A:

Plocha B:

»Rozdilova“ plocha
Plocha A se ma obrobit bez ¢asti prekryté plochou B:

Plocha A:

I Y
m 3
o
0 3
z ®
>
zZ
_‘
pd
(@]
[}
N
o

8.5 SL-cykly
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8.5 SL-cykly

3 3
o (]
s o
= =
Q [V]
@ =

»Protinajici se“ plocha

Obrobit se ma plocha prekryta A i B (plochy prekryté pouze A &i B maji
zUstat neobrobené).

= A a B musi byt kapsy.

= A musi zac¢inat uvniti B

w

04
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OBRYSOVA DATA (cyklus 20, volitelny software
Advanced programming features)

V cyklu 20 zadate informace pro obrabéni pro podprogramy s dil&imi
obrysy.

I% Pred programovanim dbejte na tyto body

Cyklus 20 je aktivni jako DEF, to znamena, Ze cyklus 20 je
aktivni od své definice v programu obrabéni.

Znaménko parametru cyklu Hloubka definuje smér
obrabéni. Naprogramujete-li hloubku = 0, pak TNC dany
cyklus provede v hloubce 0.

Informace pro obrabéni zadané v cyklu 20 plati pro cykly
21 az 24.

Pouzijete-li SL-cykly v programech s Q-parametry, pak
nesmite pouzit parametry Q1 az Q20 jako parametry

programu.
= Hloubka frézovani Q1 (inkrementalné): vzdalenost
kontury mezi povrchem obrobku — dnem kapsy.

Prekryti drahy koeficient Q2: Q2 x radius néstroje
udava stranovy pfisuv "k".

Pridavek na dokonéeni stény Q3 (inkrementalné):
pridavek na dokoné&eni v roviné obrabéni.

Pridavek na dokonéeni dna Q4 (inkrementalnég):
pridavek na dokonceni pro dno.

Soufadnice povrchu obrobku Q5 (absolutné):
absolutni soufadnice povrchu obrobku.

Bezpecna vzdalenost Q6 (inkrementalné): vzdalenost
mezi ¢elem nastroje a povrchem obrobku.

Bezpeéna vyska Q7 (absolutné): absolutni vyska, v niz
nemuze dojit ke kolizi s obrobkem (pro
mezipolohovani a navrat na konci cyklu).

Vnitini radius zaobleni Q8: radius zaobleni vnitfnich
,fohl“; zadana hodnota se vztahuje na drahu stfedu
nastroje.

Smysl otdceni? Ve smyslu hodinovych rudi¢ek = -1 Q9:
smér obrabéni pro kapsy

Q9 = -1 nesousledné pro kapsu a ostrivek
Q9 = +1 sousledné pro kapsu a ostrlivek

HEIDENHAIN TNC 620

Yi

zA

Q6

Q7
¥ 27 |-
Q5

Példa: NC-bloky

57 CYCL DEF 20 OBRYSOVA DATA
Q1=-20 ;HLOUBKA FREZOVANI
Q2=1 ;PREKRYVANI DRAH
Q3=+0,2 ;PRIDAVEK PRO STENU
Q4=+0,1 ;PRIDAVEK NA DNO
Q5=+30 ;SOURADNICE POVRCHU
Q6=2 ;BEZPECNA VZDALENOST
Q7=+80 ;BEZPECNA VYSKA
Q8=0,5 ;RADIUS ZAOBLENI
Q9=+1 ;SMYSL OTACENI

305
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8.5 SL-cykly

PREDVRTANI (cyklus 21, volitelny software
Advanced programming features)

@ TNC nerespektuje Delta-hodnotu DR programovanou v

bloku TOOL CALL pfi vypoctu bodu zapichu.

V kritickych mistech nemuze TNC pfipadné predvrtavat
nastrojem, ktery je vétSi nez hrubovaci nastroj.

Pribéh cyklu

1

2

Nastroj vrta zadanym posuvem F z aktualni polohy az do prvni
hloubky pfisuvu

Potom TNC vyjede nastrojem a vrati se rychloposuvem FMAX opét
az do prvni hloubky pfisuvu, zmensené o pfedstavnou vzdalenost
t.

Rizeni si uréuje tuto pfedstavnou vzdalenost samoginné:
hloubka vrtani do 30 mm: t = 0,6 mm
hloubka vrtani pfes 30 mm: t = hloubka vrtani/50
maximalni pfedstavna vzdalenost: 7 mm

Nato vrta nastroj zadanym posuvem F o dalSi hloubku pfisuvu
TNC opakuje tento postup (1 az 4), az se dosahne zadané hloubky
diry

Na dné diry TNC vrati nastroj po uplynuti Casové prodlevy k
uvolnéni z fezu rychloposuvem FMAX zpét do startovaci polohy

Pouziti

Cyklus 21 PREDVRTANI zohledfiuje pro body zapichu pfidavek na
dokonceni stén a pfidavek na dokoncéeni dna, rovnéz i radius
hrubovaciho nastroje. Body zapichu jsou sou¢asné i body startu pro
hrubovani.

21

Cd

. Hloubka pFisuvu Q10 (inkrementalné): rozmér, o ktery
7 se nastroj pokazdé pfisune (znaménko pfi zaporném
sméru obrabéni ,—).

Posuv piisuvu do hloubky Q11: vrtaci posuv v mm/min

Cislo hrubovaciho nastroje Q13: &islo nastroje pro
vyhrubovani

306
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Példa: NC-bloky

58 CYCL DEF 21 PREDVRTANI
Q10=+5 ;HLOUBKA PRiSUVU

Q11=100 ;POSUV PRiSUVU DO
HLOUBKY

Q13=1 ;sHRUBOVACI NASTROJ
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HRUBOVANI (cyklus 22, volitelny software
Advanced programming features)

1 TNC napolohuje nastroj nad bod zapichu; pfitom se bere ohled na
pfidavek na dokonceni stény

2V prvni hloubce pfisuvu frézuje nastroj posuvem pro frézovani Q12
obrys zevnitf ven

3 Pritom se obrysy ostrivk( (zde: C/D) ofrézuji s pfiblizenim k
obrysu kapes (zde: A/B). ()

4 'V dalSim kroku pfejede TNC nastrojem do dal$i hloubky pfisuvu a

opakuje operaci hrubovani, az se dosahne naprogramované
hloubky.

5 Nakonec odjede TNC nastrojem zpét na bezpecnou vysku.

8.5 SL-cykly

I:ﬂg__, Pred programovanim dbejte na tyto body

PFipadné pouzijte frézu s ¢elnimi zuby (DIN 844) nebo
predvrtejte cyklem 21.

Chovani cyklu 22 pfi zanofovani stanovite parametrem

Q19 a sloupci ANGLE a LCUTS v tabulce nastroju: Példa: NC-bloky
Je-li definovano Q19=0, pak TNC zanofuje zasadné T
kolmo, i kdyz je pro aktivni nastroj definovany uhel 59 CYCL DEF 22 HRUBOVANI
zanorovani (ANGLE). Q10=+5 ;HLOUBKA PRiSUVU
Definujetg-li ANQLE=90 ° tak Tl:lC pak zang_ﬁ' Ifolmc’). Q11=100 ;POSUV PRISUVU DO
Jako zapichovaci posuv se pouZije posuv pfi kyvavém HLOUBKY
zapichu Q19. —
Je-li definovany posuv pfi kyvavém zapichu Q19 v cyklu Q12=350 ;POSUV HRUBOVANI
22 av tabulce nastroju je definovany ANGLE mezi 0,1 az Q18=1 ;PREDHRUBOVACI NASTROJ
89,999, tak TNC zanofuje kyvavé se stanovenym > -
ANGLE (Uhlem). Q19=150 ;POSUV KYVAVEHO

e . R ZAPICHOVANI
Je-li definovany posuv pfi kyvavém zapichu v cyklu 22 a -
v tabulce nastroju neni ANGLE uveden, tak TNC vyda Q208=99999;POSUV PRO VYJETI
chybové hlaseni.

U obryst kapes s ostrymi vnitfnimi rohy maze pfi pouziti
koeficientu prekryti vétSiho nez 1 zbyt po vyhrubovani
zbytkovy material. Zkontrolujte zvlasté nejvnitfnéjsi drahu
a popf. trochu upravte koeficient prekryti. Tim se necha
dosahnout jiné rozdéleni fezu, coz ¢asto vede k

pozadovanému vysledku.

Pfi dohrubovani nebere TNC ohled na definovanou
hodnotu opotfebeni DR pfedhrubovaciho nastroje.
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8.5 SL-cykly

mﬁ

308

[

Hloubka piisuvu Q10 (inkrementalné): rozmér, o ktery
se nastroj pokazdé pfisune

Posuv pfisuvu do hloubky Q11: posuv pfi zanofovani v
mm/min.

Posuv vyhrubovani Q12: frézovaci posuv v mm/min.

Cislo predhrubovaciho nastroje Q18: &islo nastroje,
jimz TNC pravé pfedhruboval. Pokud se
predhrubovani neprovadélo, zadejte ,0% zadate-li zde
néjaké cislo, vyhrubuje TNC pouze tu ¢ast, ktera
nemohla byt pfedhrubovacim nastrojem obrobena.
Nelze-li na oblast dohrubovani najet ze strany, zanofi
se TNC podle definice v Q19; k tomu musite v tabulce
nastrojl TOOL.T, viz ,Nastrojova data”, strana 120
definovat délku bfitu LCUTS a maximalni dhel
zanoreni nastroje ANGLE. Pfipadné vypiSe TNC
chybové hlaseni.

Posuv kyvavého zapichovani Q19: posuv pfi kyvavém
zanofrovani v mm/min.

Zpétny posuv Q208: pojezdova rychlost nastroje pfi
vyjizdéni po obrabéni v mm/min. Zadate-li Q208=0,
pak TNC vyjizdi nastrojem posuvem Q12.
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DOKONCENI DNA (cyklus 23, volitelny software
Advanced programming features)

I:ﬂg__, TNC si samo zjisti bod startu pro dokon¢ovani. Tento bod
startu je zavisly na prostorovych pomérech v kapse.

TNC najede mékce nastrojem (po svislé tangencialni kruznici) na
obrabénou plochu, je-li zde k tomu dostatek mista. Ve stisnéném
prostoru najede TNC nastrojem kolmo na hloubku. Potom se odfrézuje
pridavek na dokoncéeni, ktery zlistal pfi hrubovani.

23 Posuv prisuvu do hloubky Q11: pojezdova rychlost
i nastroje pfi zapichovani.

Posuv vyhrubovani Q12: frézovaci posuv

Zpétny posuv Q208: pojezdova rychlost nastroje pfi
vyjizdéni po obrabéni v mm/min. Zadate-li Q208=0,
pak TNC vyjizdi nastrojem posuvem Q12. Rozsah
zadani 0 az 99 999,9999 alternativné

HEIDENHAIN TNC 620
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Példa: NC-bloky

60 CYCL DEF 23 DOKONCENI DNA

Q11=100 ;POSUV PRiSUVU DO
HLOUBKY

Q12=350 ;POSUV HRUBOVANI
Q208=99999;POSUV PRO VYJETI
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8.5 SL-cykly

DOKONCENI STEN (cyklus 24, volitelny software
Advanced programming features)

TNC najizdi nastrojem po kruhové draze tangencialné na dil¢i obrysy.
Kazdy dil¢i obrys se dokonc&i samostatné.

(5

310

Pred programovanim dbejte na tyto body

Soucet pfidavku na dokonceni stény (Q14) a radiusu
dokonc&ovaciho nastroje musi byt mensi nez soucet
pfidavku na dokonceni stény (Q3, cyklus 20) a radiusu
hrubovaciho nastroje.

Pokud pouzijete cyklus 24, aniz jste pfedtim vyhrubovali s
cyklem 22, plati rovnéz vySe uvedeny vypocet; radius
hrubovaciho nastroje pak ma hodnotu ,0“.

TNC si sam zjisti bod startu pro dokon€ovani. Bod startu je
zavisly na prostorovych pomérech v kapse a na pfidavku
programovaném v cyklu 20.

Smysl otaceni? Ve smyslu hodinovych ruéicek =-1 Q9:
Smeér obrabéni:

+1:0otaceni proti smyslu hodinovych ruci¢ek
—1:otaceni ve smyslu hodinovych ruci¢ek

Hloubka pFisuvu Q10 (inkrementalné): rozmér, o ktery
se nastroj pokazdé pfisune

Posuv pFisuvu do hloubky Q11: posuv pfi zanofovani.
Posuv vyhrubovani Q12: frézovaci posuv

Piidavek na dokonc¢eni stény Q14 (inkrementalné):
pridavek pro vicenasobné dokonCovani; zadate-li
Q14 = 0, pak se odstrani posledni zbytek pfidavku

=
gan
J7a\ ~
3 -
N/ ) X
Q10 Q12
(000

Példa: NC-bloky

61 CYCL DEF 2
Q9=+1
Q10=+5
Q11=100

Q12=350
Q14=+0

4 DOKONCENI] STEN
;SMYSL OTACENI
;sHLOUBKA PRISUVU

;POSUV PRISUVU DO
HLOUBKY

;POSUV HRUBOVANI
;PRIDAVEK PRO STENU
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OTEVRENY OBRYS (cyklus 25, volitelny
software Advanced programming features)

Timto cyklem Ize obrobit ve spojeni s cyklem 14 OBRYS ,oteviené“
obrysy: za¢atek a konec obrysu se nekryji.

Cyklus 25 OTEVRENY OBRYS nabizi oproti obrab&ni otevieného
obrysu polohovacimi bloky znaéné vyhody:

8.5 SL-cykly

TNC kontroluje obrabéni na zafiznuti a na poSkozeni obrysu. Obrys
prekontrolujete pomoci testovaci grafiky.

Je-li radius nastroje pfilis velky, pak se musi obrys na vnitfnich
rozich pfipadné doobrobit.

Obrabéni se da provést pribézné sousledné nebo nesousledné.
Zpusob frézovani zistane dokonce zachovan i tehdy, kdyz se
provede zrcadleni obrysu.

P¥i vice pfisuvech muze TNC pojizdét nastrojem vratné v obou
smérech: tim se zkrati doba obrabéni.

Pridavky mGzete zadat i tak, aby se hrubovalo a dokon&ovalo ve
vice pracovnich operacich.

@ Pired programovanim dbejte na tyto body Példa: NC-bloky

Znameénko parametru cyklu Hloubka definuje smér 62 CYCL DEF 25 OTEVRENY OBRYS
obrabéni. Q1=-20 ;HLOUBKA FREZOVANI
TNC bere zfetel pouze na prvni navésti (Label) z cyklu 14 Q3=+0  ;PRIDAVEK PRO STENU
OBRYS.

Q5=+0 ;SOURADNICE POVRCHU

Pamét' pro jeden cyklus je omezena. V jednom cyklu Q7=+50 :BEZPECNA VYSKA

muzete naprogramovat maximalné 1000 obrysovych

prvka. Q10=+5 ;HLOUBKA PRISUVU
Cyklus 20 OBRYSOVA DATA neni potfebny. Q11=100 ;POSUV PRiSUVU DO
HLOUBKY

Polohy v fetézcovych kétach naprogramované pfimo za . —
cyklem 25 se vztahuji na polohu nastroje na konci cyklu. Q12=350 ;POSUV FREZOVANI

Q15=-1 ;DRUH FREZOVANI
@ Pozor nebezpedi kolize!
Aby se zabranilo moznym kolizim:

Pfimo za cyklem 25 neprogramujte Zadné fetézcové
koty, jelikoz se tyto vztahuji na polohu nastroje na konci
cyklu.

Ve v8ech hlavnich osach najizdéjte na definované
(absolutni) polohy, protoze poloha nastroje na konci
cyklu nesouhlasi s polohou na za¢atku cyklu.
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8.5 SL-cykly

312

Hloubka frézovani Q1 (inkrementalné): vzdalenost
mezi povrchem obrobku a dnem obrysu.

Pridavek na dokonceni stény Q3 (inkrementalné):
pfidavek na dokonc&eni v roviné obrabéni

Souradnice povrchu obrobku Q5 (absolutné):
absolutni soufadnice povrchu obrobku vztazena k
nulovému bodu obrobku.

Bezpecna vyska Q7 (absolutné): absolutni vyska, v niz
nemuze dojit ke kolizi mezi nastrojem a obrobkem;
poloha navratu nastroje na konci cyklu.

Hloubka piisuvu Q10 (inkrementalné): rozmér, o ktery
se nastroj pokazdé pfisune

Posuv pfisuvu do hloubky Q11: posuv pfi pojezdovych
pohybech v ose vietena.

Posuv pro frézovani Q12: posuv pfi pojezdovych
pohybech v roviné obrabéni.

Druh frézovani? (Nesousledné = -1) Q15:

Sousledné frézovani: zadani = +1

Nesousledné frézovani: zadani = -1

Stfidavé sousledné a nesousledné frézovani pfi vice
pfisuvech: zadani =0

8 Programovani: Cykly @



Programové predvolby pro cykly k obrabéni
valcového plasté (volitelny software 1)

—
M=y

Stroj a TNC musi byt vyrobcem stroje pfipraveny.

Pred programovanim dbejte na tyto body

V prvnim NC-bloku obrysového podprogramu vzdy
programujte obé souradnice.

Pamét' pro jeden cyklus je omezena. V jednom cyklu
muzete naprogramovat maximalné 1 000 obrysovych
prvka.

TNC mUze zpracovat pouze cyklus se zapornou hloubkou.

P¥i kladném zadani hloubky vypiSe TNC chybové hlaseni.

Cyklus vyzaduje frézu s Celnimi zuby (DIN 844).

Vélec musi byt na otoéném stole upnut vystiedéné.
Vztazny bod umistéte do stfedu oto€ného stolu.

Osa vietena musi pfi vyvolani cyklu stat kolmo na osu
otocného stolu, popf. se musi pfepnout kinematika. Neni-
li tomu tak, pak TNC vypiSe chybové hlaseni.

Tento cyklus muzete provadét téZ pfi naklopené roviné
obrabéni.

Bezpecéna vzdalenost musi byt vétsi, nez je radius
nastroje.

Doba obrabéni se mize prodluzovat, pokud se obrys
sklada z velkého poctu netangencialnich prvka.
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8.5 SL-cykly

z

PLAST VALCE (cyklus 27, volitelny software 1)

@ Stroj a TNC musi byt vyrobcem stroje pfipraveny.

Pred programovanim dbejte na tyto body:

Predvolby programu pro cykly k obrabéni plasté valce (viz
strana 313)

Timto cyklem muUZete pfenést na plast valce pfedtim rozvinuté
definovany obrys. Chcete-li na valci frézovat vodici drazky, pouzijte
cyklus 28.

Obrys popiSete v podprogramu, ktery urcite pfes cyklus 14 (OBRYS).

V podprogramu popisujete obrys vzdy soufadnicemi X a Y, nezavisle
na tom, které rotacni osy jsou na vasem stroji k dispozici. Popis obrysu
je tak nezavisly na konfiguraci vaseho stroje. Jako drahové funkce
mate k dispozici L, CHF, CR, RND a CT.

Udaje v tihlové ose (soufadnice X) miiZzete zadat bud ve stupnich nebo

v mm (palcich) (uréi se pfi definici cyklu pomoci Q17).

1 TNC napolohuje nastroj nad bod zapichu; pfitom se bere ohled na
pridavek na dokonceni stény

2V prvni hloubce pFisuvu frézuje nastroj posuvem pro frézovani Q12
podél programovaného obrysu

3 Nakonciobrysu odjede TNC nastrojem do bezpec¢né vzdalenosti a
zpét k bodu zapichu

4 Kroky 1 az 3 se opakuji, az se dosahne programované hloubky
frézovani Q1

5 Potom nastroj odjede na bezpeénou vzdalenost
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T Hloubka frézovani Q1 (inkrementalng): vzdalenost Példa: NC-bloky >
- mezi pla$tém valce a dnem obrysu. Hloubku R ~
frézovani zadejte vétsi, nez je délka biitu LCUTS. 63 CYCL DEF 27 PLAST VALCE >
Pridavek na dokonéeni stény Q3 (inkrementalné): Q1=-8 sHLOUBKA FREZOVANI 9
pfidavek na dokoncgeni v roviné rozvinuti plasté; Q3=+0 ;PRIDAVEK PRO STENU ]
pfidavek je u€inny ve sméru korekce radiusu nastroje. z - (7p]
Q6=+2 ;BEZPECNA VZDALENOST 0
Bezpeténa vzdalenost Q6 (inkrementalné): vzdalenost = ; — )
mezi Celni plochou nastroje a plochou plasté valce. Q10=+3 ;HLOUBKA PRISUVU o0
Bezpe&nou vzdalenost zadavejte zasadné vétsi, nez Q11=100 ;POSUV PRISUVU DO
je radius nastroje. HLOUBKY
Hloubka prisuvu Q10 (inkrementalné): rozmér, o ktery Q12=350 ;POSUV FREZOVANI

se nastroj pokazdé pfisune. Hodnotu zadejte mensi, = o
nez je radius valce. Q16=25 ;RADIUS
Posuv pFisuvu do hloubky Q11: posuv pfi pojezdovych Q17=0 AR LSOO

pohybech v ose vietena.

Posuv pro frézovani Q12: posuv pfi pojezdovych
pohybech v roviné obrabéni.

Radius valce Q16: radius valce, na kterém se ma obrys
obrobit.

Zpisob kotovani? Stupné =0 MM / PALCE=1 Q17:
programovani rotacni osy (soufadnice X) v
podprogramu ve stupnich nebo v mm (palcich).
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8.5 SL-cykly

PLAST VALCE - frézovani drazky (cyklus 28,
volitelny software 1)

@ Stroj a TNC musi byt vyrobcem stroje pfipraveny.

Pred programovanim dbejte na tyto body:

Pfredvolby programu pro cykly k obrabéni plasté valce (viz
strana 313)

Timto cyklem mUizete pfenést na plast valce vodici drazku
definovanou na rozvinuté plose valce. Na rozdil od cyklu 27 nastavuje
TNC nastroj u tohoto cyklu tak, aby stény pfi aktivni korekci radiusu
probihaly navzajem témér rovnobézné. Pfesné rovnobézné stény
dostanete tehdy, kdyz pouzijete nastroj velky jako je Sitka drazky.

Cim je néastroj ve vztahu k $ifce drazky mensi, tim vétsi jsou zkresleni
vznikajici u kruhovych drah a Sikmych pfimek. Pro minimalizaci téchto
zkresleni zpGsobenych pojezdy mazete parametrem Q21 stanovit
toleranci, se kterou TNC pfiblizi vyrabénou drazku takové drazce,
ktera by byla vyrobena nastrojem s priimérem odpovidajicim Sifce
drazky.

Drahu stfedu obrysu naprogramujte s udanim korekce radiusu
nastroje. Korekci radiusu urcite, zda TNC zhotovi drazku souslednym
¢i nesouslednym obrabénim.

1 TNC napolohuje nastroj nad bod zapichu

2V prvnihloubce pfisuvu frézuje nastroj posuvem pro frézovani Q12
podél stény drazky; pfitom se bere zfetel na pfidavek na dokonceni
stény

3 Nakonci obrysu pfesadi TNC nastroj na protilehlou sténu drazky a
jede zpét k bodu zapichu

4 Kroky 2 az 3 se opakuji, az se dosahne programované hloubky
frézovani Q1

5 Pokud jste definovali toleranci Q21, tak provede TNC dodate¢né
obrobeni pro ziskani pokud mozno soub&znych stén drazky.

6 Poté se nastroj vraci ve své ose na bezpe€nou vysku
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R Hloubka frézovani Q1 (inkrementalng): vzdalenost Példa: NC-bloky >

& mezi plastém valce a dnem obrysu. Hloubku P — v
frézovani zadejte vét3i, nez je délka bfitu LCUTS. 63 CYCL DEF 28 PLAST VALCE >
Pridavek na dokonéeni stény Q3 (inkrementalné): Q1=-8 ;HLOUBKA FREZOVANI ?
pridavek na dokon&eni na sténé drazky. Tento Q3=+0 ;PRIDAVEK PRO STENU ]
pfidavek na dokon&eni zmenS8uje Sifku drazky o z - (7p]
dvojnasobek zadané hodnoty. Q6=+2 ;BEZPECNA VZDALENOST (Te)
Bezpetni vzdilenost Q6 (inkrementalng): vzdalenost QU Al e PRI ©
mezi Celni plochou nastroje a plochou plasté valce. Q11=100 ;POSUV PRiSUVU DO
Bezpecnou vzdalenost zadavejte zasadné vétsi, nez HLOUBKY

je radius nastroje.

Q12=350 ;POSUV FREZOVANI
Hloubka p¥isuvu Q10 (inkrementalné): rozmér, o ktery = —
se nastroj pokazdé pfisune. Hodnotu zadejte mensi, gisomeichite
nez je radius valce. Q17=0  ;ZPUSOB KOTOVANI

Posuv pFisuvu do hloubky Q11: posuv pfi pojezdovych Q20=12 ;SIRKA DRAZKY
ohybech v ose vietena.
pony Q21=0  ;TOLERANCE

Posuv pro frézovani Q12: posuv pfi pojezdovych
pohybech v roviné obrabéni.

Radius valce Q16: radius valce, na kterém se ma obrys
obrobit.

Zpisob kotovani? Stupné = 0 MM/PALCE=1 Q17:
programovani rotac¢ni osy (soufadnice X) v
podprogramu ve stupnich nebo v mm (palcich).

Sika drazky Q20: $itka drazky, ktera se ma zhotovit.

Tolerance? Q21: pouzivate-li nastroj, ktery je mensi
nez programovana Sirka drazky Q20, tak vznikaji na
sténach drazky zkresleni pfi pojezdech po kruznicich
a Sikmych pfimkach. Pokud definujete toleranci Q21,
tak TNC pfiblizi drazku v dodate¢ném frézovacim
procesu stavu, kdy by byla vyfrézovana nastrojem
velkym pfesné jako je Sifka drazky. Pomoci Q21
definujete povolenou odchylku od této idealni drazky.
Pocet krokd dodatecného obrabéni zavisi na radiusu
valce, na pouzitém nastroji a na hloubce drazky. Cim
je tolerance mensi, tim pfesnéjsi bude drazka ale tim
déle trva dodate¢né obrabéni. Doporuceni:
pouzivejte toleranci 0,02 mm. Funkce neni aktivni:
zadejte 0 (zakladni nastaveni).
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8.5 SL-cykly

PLAST VALCE frézovani rovného vystupku
(cyklus 29, volitelny software 1)

@ Stroj a TNC musi byt vyrobcem stroje pfipraveny.

Pred programovanim dbejte na tyto body:

Pfredvolby programu pro cykly k obrabéni plasté valce (viz
strana 313)

Timto cyklem muzete prenést na plast valce vystupek, definovany na
rozvinuté ploSe. TNC nastavuje nastroj u tohoto cyklu tak, aby stény
pfi aktivni korekci radiusu probihaly vZdy navzajem rovnobé&zné.
Drahu stfedu vystupku naprogramuijte s udanim korekce radiusu
nastroje. Korekci radiusu urcite, zda TNC zhotovi vystupek
souslednym &i nesouslednym obrabénim.

Na koncich vystupku TNC pfidava zasadné vzdy jeden pulkruh, jehoz

radius odpovida poloviné Sifky vystupku.

1 TNC napolohuje nastroj nad vychozi bod obrabéni. Vychozi bod
TNC vypocita ze Sitky vystupku a priméru nastroje. Lezi
pfesazeny o polovinu $ifky vystupku a prdmér nastroje vedle
prvniho bodu, ktery je definovany v podprogramu obrysu. Korekce
radiusu ur€uje, zda se zacne vlevo (1, RL= sousledné&) nebo
vpravo od vystupku (2, RR = nesousledné).

2 Kdyz TNC napolohoval do prvni hloubky pfisuvu, tak nastroj jede
po kruznici frézovacim posuvem Q12 tangencialné na sténu
vystupku. Popfipadé se bere do Uvahy pfidavek na obrobeni stény
nadisto.

3V prvni hloubce pfisuvu jede nastroj frézovacim posuvem Q12
podél stény vystupku, az je Eep kompletné obrobeny.

4 Poté odjede nastroj tangencialné od stény vystupku zpét do
vychoziho bodu obrabéni.

5 Kroky 2 az 4 se opakuji, az se dosahne programované hloubky
frézovani Q1

6 Poté odjede nastroj v ose nastroje zpét do bezpecéné vySky nebo
na posledni polohu naprogramovanou pfed cyklem.
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7 Hloubka frézovani Q1 (inkrementalné): vzdalenost
=T mezi plastém valce a dnem obrysu. Hloubku
frézovani zadejte vétsi, nez je délka bfitu LCUTS.

Pridavek na dokonéeni stény Q3 (inkrementalné):
pridavek na dokon&eni na sténé vystupku. Tento
pridavek na dokon&eni zvétSuje Sifku vystupku o
dvojnasobek zadané hodnoty.

Bezpeténa vzdalenost Q6 (inkrementalné): vzdalenost
mezi Celni plochou nastroje a plochou plasté valce.
Bezpecnou vzdalenost zadavejte zasadné vétsi, nez
je radius nastroje.

Hloubka p¥isuvu Q10 (inkrementalné): rozmér, o ktery
se nastroj pokazdé pfisune. Hodnotu