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Pravodce

... je stru€na verze programovaci pomucky pro fi-zeni
HEIDENHAIN iTNC 530. Kompletni navod k programovani a
obsluze naleznete v "PfiruCce uZivatele”. Naleznete v ni
rovnéz informace pro

« programovani s Q-parametry

+ centralni pamét’ nastroju

« 3D-korekci nastroje

+ mérfeni nastroje

Dulezité informace jsou v "Prlivodci” znazornény pomoci
nasledujicich symbolu:
@ Dulezité upozornéni !
Varovani: pri nedodrZeni pokynu hrozi nebezpedi
¢\ pro obsluhu nebo stroj !

Stroj a ridici systém TNC musi byt od vyrobce stroje
pripraveny pro popisovanou funkci !

l:ljl) Kapitola v "Priru¢ce uzivatele". Zde také neleznete
podrobné informace k aktualnimu tématu.

Tento "Pravodce” plati pro fidici sytémy TNC s nasledujicimi
Cisly software:

Ridicisystém CisloNC-software

iTNC 530* 340 420-xx

*) Exportni verze
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Zakladni udaje

Zakladni udaje
Programy/datové soubory

I:Ijl] Viz ,Programovani, sprava soubor(*.

Programy, tabulky a texty uklada ridici systém TNC do soubor(.

Oznaceni téchto soubor( sestava ze dvou ¢asti:

ZAVITY H
I |

Jméno souboru Typ souboru
maximalni délka: viz tabulka vpravo
16 znakd

Otevieni nového programu obrabéni

PGM Zvolit adresar, ve kterém bude program uloZen
MGT Zadat nové jméno a typ souboru
Zvolit systém rozmeérl v programu (mm nebo inch)

Definovat neobrobeny polotovar (BLK-FORM) pro grafiku:

Zadat osu vietena
Souradnice MIN-bodu:
nejmensi souradnice X, YaZ

Souradnice MAX-bodu:
nejvétsi souradnice X, YaZ

1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-50
2 BLK FORM 0. 2 X+100 Y+100 Z+0

Soubory dat v TNC Typ souboru
Programy

+ v HEIDENHAIN formatu -H

+ v DIN/ISO formatu .1
Tabulky pro

* nastroje .T

* nulové body .D

+ palety .P

« fezné udaje CDT
- body .PNT
Texty jako

+ ASCIlI soubory A

MAX




Definicerozdéleniobrazovky RUCNI PROVOZ S e
0 . q @ —
Viz ,Uvod - iTNC 530 Ep
[X] -14.889 ]
Y -497.978 g T2
) . , N o 2  -438.866 |— - &l
J Zobrazit softklavesy, definujici rozdéleni obrazovky = ve. 908
B +8.000 f q |
Provoznirezim Obsah obrazovky 3 |
Rucni provoz Polohy
s A~ POSITION B
Rugni kole¢ko e E '
Polohy vievo EEITI e B TS T n. |
Stav vpravo aTATUs w1 3@% SCNm] LIMIT 1 A
Polohovani s Program " s | [ s P . e
ru¢nim zadanim a - —
A Polohy vlevo, stav vpravo
rogram vlevo, programovaci grafika vpravo
Program vlevo e ; P I ik
STATUS
Stav vpravo :“‘f'”; PROGRAM ZADAT/EDIT
Program/provoz po bloku Program
Program/provoz plynule o = |
Program test Program vlevo wan
P2 ~ . —r
Clenéni programu vpravo secrs .f\-l
Program vilevo i |
Stav vpravo sTATUS .
Program vlevo Pon S |
Grafika vpravo et i '
Grafika =
mt
A
Pokragovani na dal$i strang »
TRCATER. WOMET STFRNE STRR STRRT BESET
T l HLEDES ETeRT PO Bt .
START

Zakladni udaje



Program zadat/editovat Program - L L I I [t et )

2 BLK FORM 2.2 Xe10@ YelO@ Ze e et ALt

3 & - Hake hole pattern 1D 27343kL1 = Make pocke!
4 ToOL DAL 1 T sesee i el
Program vievo o e R [
Clengni programu vpravo s3setn sz pRER - center arin
= Peckirg
0233=+1.5 ETOUPRNI ZRVITU - Tasoirm
Program vlevo aoie-1s  sLoER FWITU B0 Fo 158 1w

Programovaci grafika vpravo e meerE
L AF NRPOLDHOVIN L
0351=s1 JIPUS0E FREZOWNL
200-+2 JEEZPEC, VIDRLENOST

203=+0 SEOURFONICE POVRCMU
Q204-+850 12, BEIPEC.VIDALENOST
Q207=+500 JFREZOVACT POSNV

TFF =1 la

A Program vlevo, &lené&ni programu vpravo

Zakladni udaje




Pravouhlé souradnice — absolutné

Udaje rozmér(l se vztahuiji k aktualnimu nulovému bodu.
Nastroj najizdi na absolutni souradnice.

Osy, programovatelné v NC bloku
Linearni interpolace: 5 libovolnych os
Kruhova interpolace: 2 linearni osy v jedné roviné nebo
3 linearni osy s cyklem 19 ROVINA OBRABENI

Pravouhlé souradnice — prirastkové

Udaje rozmérii se vztahuiji k posledni programované pozici nastroje.
Nastroj se posouva o prirtistkové miry.
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Zakladni udaje

Stied kruhu a poél: CC

Stred kruhu CC se zadava proto, aby bylo moZné programovat
kruhové drahy s drahovou funkci C (viz strana 21). Jinak se CC
pouZiva jako pol pro rozméroveé udaje v polarnich souradnicich.

CC se definuje v pravouhlych souradnicich*.

Absolutné definovany stfed kruhu nebo pdél CC se vztahuje vZdy ke
vztaZznému bodu obrobku.

Prirtistkové definovany stfed kruhu nebo poél CC se vztahuje vzdy k
posledni programované pozici nastroje.

Uhlova vztazna osa

Uhel (jako uhel PA v polarnich soufadnicich a uhel otogeni ROT) se
vztahuje ke vztazné ose.

Pracovnirovina VztazZna osa a smér 0°

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

*Stred kruhuvpolarnich souradnicich: vizFK-programovani

CCY

Y

ICCY

ICCX

CcC

CCX




Polarni souradnice

Rozmé&rové udaje v polarnich souradnicich se vztahuji k pélu CC.

Poloha v pracovni roviné je urCena veliCinami

+ radius v polarnich souradnicich PR = vzdalenost polohy od p6lu CC

+ Uhel v polarnich souradnicich PA = ahel mezi uhlovou vztaznou
osou a spojnici CC - PR

Priristkové uidaje rozméru

Prirstkové udaje polohy v polarnich souradnicich se vztahuiji k

posledné programované poloze.

Programovani polarnich souradnic

Zvolit drahovou funkci
@ Stisknout klavesu P

Zodpoveédét otazky dialogu
Definice nastroju

Nastrojova data
Kazdy nastroj je oznacen Cislem nastroje mezi 1 az 254 nebo
jménem nastroje (jen u tabulek nastroju).

Zadani nastrojovych dat
Nastrojova data (délka L a radius R) mohou byt zadana:

+ ve formé tabulky nastrojl (centralné, program TOOL.T)
nebo
+ bezprostfedné v programu pomoci bloku TOOL DEF (lokalng)

Y

_ X
_\PR A N
/’ PA, X
‘ PA; eR
PR
10 e APA 0°
CE
N |
X
30
1 8 12 13 18
Z 8
\/
[R]

=Y
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Zakladni udaje

10

ToOL Cislo nastroje
DEF Délka nastroje L
Radius nastroje R

Délka nastroje se programuje jako délkova diference AL k
nulovému nastroji:

AL>0: nastroj delSi nez nulovy nastroj

AL<O: nastroj krat8i neZ nulovy nastroj

Skute€nou délku nastroje lIze zjistit pomoci sefizovaciho pfistroje;
programovana pak bude zjisténa délka.

Vyvolani nastrojovych dat
ToOoL Cislo nebo jméno nastroje
Osa vietena paralelni s osou nastroje
Otacky vietena S
Posuv
Pridavek pro délku nastroje DL (napf. opotfebeni)
Pridavek pro radius nastroje DR (nap¥. opotfebeni)

3 TOOL DEF 6 L+7.5 R+3

4 TOOL CALL 6 Z S2000 F650 DL+1 DR+0.5
5 L Z+100 RO FMAX

6 L X-10 Y-10 RO FVMAX Mo

Vyména nastroje
@]? + P¥i najizdéni do pozice pro vyménu nastroje dat pozor na
nebezpeci kolize !
+ Smysl otaceni vietena definovat s M-funkci:
M3: béh vpravo
M4: béh vlevo
« Pridavky pro radius nastroje nebo jeho délku smi Cinit
maximalné + 99,999 mm !

AL=0

AL<0

AL>0

<Y

‘W Pridavky uvalcovéfrézy

DR>0 =

......




Nastrojové korekce

P¥i obrabéni respektuje TNC délku L a radius R vyvolaného nastroje.

Délkovakorekce
Zacatek ucinnosti:
Pojezd nastroje ve sméru osy vietena

Konec ucinnosti:
Vyvolani nového nastroje nebo nastroje s nulovou délkou L=0

Korekce radiusu
Zacdatek ucinnosti:
Pojezd nastroje v roviné obrabéni s korekci radiusu RR nebo RL

Konec ucginnosti:
Programovani polohovaciho bloku s (nulovou) korekci radiusu RO

Prace bez korekce radiusu (napft. vrtani):
Pojizdét nastrojem s (nulovou) korekci radiusu RO

W (S =start; ) =konec

Zakladni udaje
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Zakladni udaje
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Nastaveni vztazného bodu bez 3D-dotykové sondy

PYi nastaveni vztazného bodu je indikace polohy Fidiciho systému
TNC nastavena na souradnice nékteré znamé polohy obrobku:

upnout nulovy nastroj se znamym radiusem

zvolit provozni rezim RUCNI PROVOZ nebo RUCNI KOLECKO
"naskrabnout” vztaznou plochu v ose nastroje a zadat délku
nastroje

"naskrabnout” vztazné plochy v roviné obrabéni a zadat polohu
stfedu nastroje

Sefizeniamérenis 3D-dotykovou sondou

Obzvlasté rychle, jednoduse a presné lze provést sefizeni stroje
pomoci 3D-dotykové sondy HEIDENHAIN.

Vedle funkci dotykové sondy pro sefizeni stroje v provoznich
rezimech RUCNI PROVOZ a RUCNI KOLECKO je v provoznich
reZimech provadéni programu k dispozici mnoZstvi méricich cykll
(viz téZ pfiruCka uzivatele "Cykly dotykové sondy"):

Tici cykly pro zjisténi a kompenzaci Sikmé& upnutého obrobku
Tici cykly pro automatické nastaveni vztazného bodu

meéfici cykly pro automatické méreni obrobku s porovnanim
tolerance a automatickou korekci nastroje

mé
me

YA




Najeti a opusténi obrysu

Startovni bod P,
P leZzi mimo obrys a musi byt najizdén bez korekce radiusu
nastroje.

pomocny bod P,
P, leZi mimo obrys a vypocita jej TNC.

| TNC pojizdi nastrojem od startovniho bodu P k pomocnému
* \ bodu P, s naposledy programovanym posuvem !

Prvni bod obrysu P, a posledni bod obrysu P_
Prvni bod obrysu P, je programovan v bloku APPR (angl: approach =
najet, priblizit se). Posledni bod obrysu je programovan jako obvykle.

Koncovy bod P
P, lezi mimo obrys a vyplyva z bloku DEP (angl: depart = opustit). P
je najet automaticky s nulovou korekci RO.

N

Drahové funkce pri najeti a opusténi obrysu

Stisknout softklavesu s poZadovanou drahovou funkci:
DEP

A | . § | Kruhova draha s tangencialnim napojenim

| aePR o7 | | DEP OT

[weiar] [ 5] PFimkovy Usek s tangencialnim
|- 8| prechodovym kruhem na obrys

Ql_ﬂ? » Programovat korekci radiusu nastroje v bloku APPR !
+ Bloky DEP nastavuji nulovou korekci radiusu nastroje RO!

i a opusténi obrysu

Najet

13



i a opusténi obrysu

Najet
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Najeti po pfimce s

tangencialnim napojenim

»3_ Souradnice pro prvni bod obrysu P,
Vzdalenost LEN mezi body P,a P,
Zadavat vzdalenost LEN > 0
Korekce radiusu nastroje RR/RL

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

Najeti po pFfimce
kolmo k prvnimu bodu obrysu

[ PR ] Souradnice pro prvni bod obrysu P,
: Vzdalenost LEN mezi body P, a P,
Zadavat vzdalenost LEN >
Korekce radiusu nastroje RR/RL

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

35

YA

35

20

10

YA
£
%
P, Pl
RREY %
RR® RO
B (E\E
! 10 20 40




Najeti po kruhové draze
s tangencialnim napojenim

| *'t. ‘ Souradnice pro prvni bod obrysu P,
e Radius R
ZadavatR >0
Uhel stfedu nastroje CCA
Zadavat CCA >0

Korekce radiusu nastroje RR/RL

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

Najeti po kruhové draze s tangencialnim
napojenim na obrys a pfimkovy usek

| eePe Lor | Souradnice pro prvni bod obrysu P,
Radius R
ZadavatR >0

Korekce radiusu nastroje RR/RL

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

35

20

YA

35

20

Y
2
%
P L/ A
RR
o+ -
\K | /.*“/Ps
g+ RO
BVZ N\ ot Py
|RR
! 10 20 40

i a opusténi obrysu

Najet
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i a opusténi obrysu

Najet
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Odjeti po pFfimce
s tangencialnim napojenim

[ | Vzdalenost LEN mezi body P_ a P,
i Zadavat LEN >0

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

Odjeti po pFimce
kolmo k poslednimu bodu obrysu

[® & » Vzdalenost LEN mezibody P_a P,

Zadavat LEN >0

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

YA
35 ;
RR{—<
20 I P
© RR
o ¥
ST P
g E“ | RO
! 30
YA
35 .
RRl«
PN
RO~y
20 ™ P
IR RR
! 30




Odjeti po kruhové draze
s tangencialnim napojenim
[Toeror | Radius R
. ZadavatR >0
Uhel stfedu nastroje CCA

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

Odjeti po kruhové draze s tangencialnim
napojenim na obrys a pfimkovy usek

Toer ot Souradnice koncového bodu P,
Radius R
ZadavatR >0

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

YA
35 ]
RR =
Py M
2 ROy
\g¥
\ & . PE
N 180"/ RR
L g
| @m
i 30
Y
35 ]
RR{A
20 !
) Pe
“\ 2 |RR
12 Sqt—"
PN PH
R
RO 0
y @\B
! 10 30

i a opusténi obrysu

Najet
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Drahové funkce
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Drahové funkce pro polohovaci bloky
DE] Viz ,Programovani: programovani obrysa“.

Predpoklad
Pro programovani pohybu nastroje se zasadné predpoklada, Ze se
nastroj pohybuje a obrobek je v klidu.

Zadavani cilovych poloh

Cilové polohy mohou byt zadavany v pravouhlych nebo polarnich
souradnicich — jak absolutng, tak i pfirGstkoveé, nebo smisené
absolutné a prirlistkove.

Udaje v polohovacim bloku

Uplny polohovaci blok obsahuje nasledujici tdaje:

- drahova funkce

+ souradnice koncového bodu prvku obrysu (cilova poloha)
+ korekce radiusu nastroje RR/RL/RO

« posuv F

+ pridavna funkce M

Nastroj na zaCatku programu obrabéni predpolohovat tak,
aby bylo vylouc¢eno poSkozeni jak nastroje, tak i obrobku !

Drahové funkce
Pfimka Strana 19
. S CHE

Zkoseni mezi dvéma «Co| Strana 20
pfimkami
Zaoblenirohii M| strana 20
Zadani stfedu kruhu nebo $cc
soufadnic pélu Strana 21
Kruhova draha okolo stfedu c

kruhu CC Strana 21
Kruhova draha s udanim CR

radiusu ¥~°| Strana 22
Kruhovadrahas
tangencialnimnapojenimna ‘j} Strana 23
predchozi prvek obrysu

Volné programovani obrysu Strana 25

FK




Pfimka
L Souradnice koncového bodu obrysu
f Korekce radiusu nastroje RR/RL/R0

Posuv F
Pridavna funkce M

V pravouhlych soufadnicich:

7 L X+10 Y+40 RL F200 MB
8 L I X+20 |Y-15
9 L X+60 1Y-10

V polarnich souradnicich:

12 CC X+45 Y+25

13 LP PR+30 PA+0 RR F300 M3
14 LP PA+60

15 LP | PA+60

16 LP PA+180

+ P6l CC nadefinovat dfive, nez je zahajeno programovani v
@7 polarnich soufadnicich !

+ P6l CC programovat pouze v pravouhlych souradnicich !

+ P6l CC plati tak dlouho, nez je nadefinovan novy pol CC !

15

10

@
\ 2

10

20—

45

< ¥

Drahové funkce
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Drahové funkce
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VloZeni tkosu mezi dvé primky

CHE Délka useku s ukosem
ol Posuv F pro ukos

7 L X+0 Y+30 RL F300 MB
8 L X+40 | Y+5

9 CHF 12 F250

10 L | X+5 Y+0

+ Obrys nesmi zacinat blokem CHF !
@7 - Korekce radiusu nastroje pred a po bloku CHF musi byt
stejné !
- Ukos musi byt s navolenym nastrojem proveditelny !

Zaobleni roht

ZaCatek a konec kruhového oblouku tvofi tangencialni pfechody s
predchazejicim a nasledujicim prvkem obrysu.

RND, Radius R kruhového oblouku
: Posuv F pro zaobleni roht

[

5 L X+10 Y+40 RL F300 MB
6 L X+40 Y+25

7 RND R5 F100

8 L X+10 Y+5

Kruhové zaobleni musi byt s vyvolanym nastrojem
proveditelné !

3024

|2

A -
¥ 4 x

! 40

Yi
40 -
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o7 25
A/,
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Kruhova draha okolo stfredu kruhu CC

¢cc Souradnice stfedu kruhu CC

c Souradnice koncového bodu kruhového oblouku
‘\ Smysl otaceni DR

S blokem C a CP mZe byt naprogramovan plny kruh v jediném
bloku.
V pravouhlych souradnicich:

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

V polarnich souradnicich:

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

@? + P6l CC nadefinovat dfive, nez je zahajeno programovani v
polarnich souradnicich !
« Pol CC programovat pouze v pravouhlych souradnicich !
+ Pl CC plati tak dlouho, nez je nadefinovan novy po6l CC !
+ Koncovy bod kruhu je definovan pouze pomoci parametru
PA!

YA
S
CcC
25 g
R\
i 25 45
Yi
o2
25 g
. cc .
1 ]
1 ]
| 1
Ay .
25

Drahové funkce
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Drahové funkce
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Kruhova draha CR se zadanim radiusu

Souradnice koncového bodu kruhového oblouku

Radius R
vétsi kruhovy oblouk: ZW > 180, R zaporny
mensi kruhovy oblouk: ZW < 180, R kladny

Smysl otaceni DR

CR ,
&

10 L X+40 Y+40 RL F200 M3 Bodstartukruh.oblouku
11 CRX+70 Y+40 R+20 DR- Oblouk @ nebo

11 CRX+70 Y+40 R+20 DR+ Oblouk @

10 L X+40 Y+40 RL F200 M3 Bodstartukruh.oblouku
11 CRX+70 Y+40 R- 20 DR- Oblouk® nebo

11 CRX+70 Y+40 R- 20 DR+ Oblouk@®

YA
1 i DR-
-—> \AfA-b—‘—l— o
20 @ o S
R
2
N\ o
t X
40 70
AOblouk Ma®@ W Oblouk @ a®
YA @P
40




Kruhova draha CT s tangencialnim napojenim

or Souradnice koncového bodu kruhového oblouku
,o; Korekce radiusu nastroje RR/RL/R0

Posuv F

Pridavna funkce M

V pravouhlych souradnicich:

5L X+0 Y+25 RL F250 MB
6 L X+25 Y+30

7 CT X+45 Y+20

8 L Y+0

V polarnich souradnicich:

12 CC X+40 Y+35

13 L X+0 Y+35 RL F250 MB
14 LP PR+25 PA+120

15 CTP PR+30 PA+30

16 L Y+0

+ P6l CC nadefinovat dfive, nez je zahajeno programovani v
@7 polarnich souradnicich !

+ P6l CC programovat pouze v pravouhlych souradnicich !

+ P6l CC plati tak dlouho, nez je nadefinovan novy pol CC !

Y

_W>\\
30 \4
25 | 8
20 X
c
5
[t
2
_1,_@‘? > o
¥ 25 45 X §
(]
Y
s
Lol 120° \
\D,
R\, Ko
35 A4
cc
) |
X
40
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Drahové funkce
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Sroubovice (pouze v polarnich soutadnicich)
Vypocty (smér frézovani zdola nahoru)

Pocdet zavitl: n =
Celkova vyska: h

PrirGstk.polar.uhel: IPA =
PocatecCni uhel: PA =

Podatecni souradnice:Z =

Tvar Sroubovice

pocet zavitl + prebéh na zacatku
a konci zavitu

= stoupani P x pocet zavitl n

pocet zavitl n x 360°

Uhel pro zacatek zavitu + uhel pro
prebéh zavitu

stoupani P x (pocet zavitl + prebéh na
zaCatku zavitu)

Vnitini zavit Smérobrabéni  Smysl ot. Korekce radiusu
pravochody Z+ DR+ RL
levochody Z+ DR- RR
pravochody Z— DR- RR
levochody Z- DR+ RL
Vnéjsizavit
pravochody Z+ DR+ RR
levochody Z+ DR- RL
pravochody Z— DR- RL
levochody Z- DR+ RR

Zavit M6 x 1Tmm s 5 zavity:

12 CC X+40 Y+25
13 L Z+0 F100 MB

14 LP PR+3 PA+270 RL
15 CP | PA-1800 | Z+5 DR- RL F50




Volné programovani obrysu FK @36

88.15°
I:@ Viz ,Drahové pohyby — volné programovani obrysu FK” } %
%) o)
Chybi-li na vykresu obrobku soufadnice cilového bodu nebo //q’ YA K \

obsahuiji-li tyto vykresy udaje, které nemohou byt zadany Sedymi
klavesami pro drahové funkce, pak se prechazi na ,volné
programovani obrysu. X

Mozné udaje k prvku obrysu: < 8

18

L

+ Znamé souradnice koncového bodu 45°
» Pomocné body na prvku obrysu o
- Pomocné body v blizkosti prvku obrysu ~

S

brysu FK

€ programovani o

Voln

+ Relativni vztah k jinému prvku obrysu 20 105 0
+ Sméroveé udaje (Uhel) / udaje polohy
. Udaje k pribéhu obrysu A Tytorozmérové tidajejsou programovatelné pomoci FK

Spravné vyuZiti FK-programovani:

+ V8echny prvky obrysu musi leZet v roviné obrabéni

+ Zadat vSechny dostupné udaje k prvku obrysu

+ P¥i sou€asném pouZziti konvencnich blokt a FK-blok musi byt
jednoznacné definovan kazdy usek, ktery byl programovan pomoci
FK. Teprve potom dovoli TNC zadani konvenc¢nich drahovych
funkci.
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Prace s programovaci grafikou

@:5 Zvolit rozdéleni obrazovky PROGRAM+GRAFIKA !

Programovaci grafika zobrazuje obrysy obrobku, odpovidajici zadani.
Pokud vedou zadané hodnoty k vice feSenim, pak se objevi liSta
softklaves s nasledujicimi funkcemi:

e o | Zobrazit moZna riizna reseni
wemms|  ZvOlit @ prevzit znazorné&né reseni

ot | Programovat dalsi prvky obrysu

i Vygenerovat programovaci grafiku pro dalSi programovany

blok
Standartni barvy programovaci grafiky s PROGRAM ZADAT/EDIT
Jednoznacné urceny prvek obrysu : =
yp Y o

Prvek obrysu odpovida jednomu z vice feSeni :\:

Zadana data jesté nepostacuji k vypoCtu prvku obrysu /

Prvek obrysu z podprogramu S
!
mt

o L:;"_‘I‘:“fj FEDRT WYHRZAT r:;';‘:::n
o BLOCK 0E. [ 2 O] orr [ o]




Otevieni FK-dialogu

Oteviit FK-dialog

Pfimka Kruh

"

Fi/ Prvek obrysu bez tangencialniho napojeni

T

FPOL

FET

./ Prvek obrysu s tangencialnim napojenim

Pl pro FK-programovani

Souradnice koncového bodu X,Y nebo PA, PR

Pravouhlé soutadnice Xa'Y

PR
®

PR

Polarni soufadnice vztahujici se k FPOL

1]

Prirastkové zadani

7 FPOL X+20 Y+30
8 FL | X+10 Y+20 RR F100
9 FCT PR+15 | PA+30 DR+ RI15

30

YA
‘\
R15
30°
20
A
L1o——

20

brysu FK

€ programovani o

Voln
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Stifed kruhu CC v bloku FC/FCT

Pravouhlé souradnice stfedu kruhu

[[E+ ][ & Polarni souradnice stfedu kruhu vztazené
L] L 0 v
[ L vaci FPOL

@ Prirtistkové zadani

10 FC CCX+20 CCY+15 DR+ R15
11 FPOL X+20 Y+15

13 FC DR+ R15 CCPR+35 CCPA+40

Pomocné body
... P1, P2, P3 na obrysu

[/ 1 Uprimek: aZz 2 pomocné body

s LN Ukruht: aZ 3 pomocné body

... vedle obrysu

[F2 / | ©/ Souradnice pomocného bodu

7 Odstup

13 FC DR- R10 P1X+42.929 P1Y+60.071
14 FLT AN-70 PDX+50 PDY+53 D10

15

Yi

1B -
X
20
YA
60.071 210
53 X o
//
@J/' 70°
//
1
]
@ —
X

50
42.929




Smeér a délka prvku obrysu
Udaje k primce

Uhel stoupani primky

Délka primkového useku

Udaje ke kruhové draze
_ | Uhel stoupani vstupni tegny
/-"Ei; . Délka kruhového Useku
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

Oznaceniuzavieného obrysu

”_.,(_'..; J' Zatatek: CLSD+
Konec: CLSD-

12 L X+5 Y+35 RL F500 M3
13 FC DR- R15 CLSD+ CCX+20 CCY+35

17 FCT DR R+15 CLSD-

Y

35

= ————
-

—_——— -
-

brysu FK

e programovani o

Voln
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Relativni vztah k bloku N:
Zadani souradnic

R B Pravouhlé soufadnice vztazené k bloku N

e

12
13
14
15
16

| ¥ E | Polarni soufadnice vztaZené k bloku N

- Udaje s relativnim vztahem zadavat prirtistkové !
» CC Ize programovat tézZ s relativnim vztahem !

FPOL X+10 Y+10

FL PR+20 PA+20

FL AN+45

FCT | X+20 DR- R20 CCA+90 RX 13
FL | PR+35 PA+0 RPR 13

10

Yi
20
20 450
o\ [90°
200 &
" FPOL +
A
35
10




Relativni vztah k bloku N:
Smeér a odstup prvku obrysu

i i |

Uhel stoupani

Pfimka: rovnobézné prvky obrysu

Kruhova draha: rovnobézné ke vstupni te¢né

@ Udaje s relativnim vztahem zadavat prirtistkové !

17
18
19
20
21
22

Odstup

FL LEN 20 AN+15

FL AN+105

FL LEN 12.5 PAR 17 DP 12.5
FSELECT 2

FL LEN 20 | AN+95

FL | AN+220 RAN 18

brysu FK

e programovani o

Voln
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Volné programovani obrysu FK
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Relativni vztah k bloku N:
Stred kruhu CC

Pravouhlé soufadnice stfedu kruhu
vztazené k bloku N

ROGPR N RCoPA [N

&

12
13
14
15
16
17

Polarni soufadnice stfedu kruhu vztazené k
bloku N

Udaje s relativnim vztahem zadavat prirtistkoveé !

FL X+10 Y+10 RL

FL ...

FL X+18 Y+35

FL ...

FL ...

FC DR- R10 CCA+0 | CCX+20 | CCY-15

RCCX12 RCCY14

Yi

35

20

10

CcC

15—

10

18




Podprogramy a opakovani
casti programu

Jednou naprogramované obrabéci kroky mohou byt opakované
provadény pomoci podprogramd a opakovani ¢asti programu.

Prace s podprogramy

(M Hlavni program bé&Zi az do okamZiku vyvolani podprogramu
prikazem CALL LBL1

(@ Nasledné je proveden podprogram - ozna&eny jako LBL1 - aZ ke
konci podprogramu, oznadenému s LBLO

@ Hlavni program pokraduje

Podprogramy fad'te za konec hlavniho programu (M2)!

@5 + Dialogovou otazku REP zodpovézte stiskem NO ENT !
+ CALL LBLO je nepripustné!

Prace s opakovanim ¢asti programu

D Hlavni program bé&zi aZz do okamZiku vyvolani opakovani &asti
programu CALLLBL1 REP2/2

(@ Cast programu mezi LBL1 a CALL LBL1 REP2/2 je zopakovana
tolikrat, kolikrat je zadano za REP

(3 Po poslednim opakovani se pokraduje v provadéni hlavniho
programu

Cast programu, ktera ma byt opakovana, je tedy provedena o
1 opakovani navic, nez kolik opakovani je programovano !

BEGIN PGM ...

?

CALL LBL1

i

L Z+100 M2

LBL1 <«

7

LBLO
END PGM ...

Podprogramy

4 ©=Skok; ® =Zpétny skok

BEGIN PGM ...

@

LBL1

iak;

CALL LBL1 REP 2/2

7

END PGM ...

33




Podprogramy

Vnorené podprogramy:
Podprogram v podprogramu 0 BEGIN PGM ...
(M Hlavni program je provadén az do okamZiku prvniho vyvolani :
podprogramu CALLLBL1 ;
@ Podprogram 1 je provadén aZ do okamZiku vyvolani druhého ' CALL LBL1
podprogramu CALLLBL2 i <
® Podprogram 2 je provadén aZ do svého konce '
@ Podprogram 1 pokraduje a je provadén aZ do svého konce : L Z+100 M2
® Hlavni program pokraduje :
@ - Podprogram nesmi vyvolavat sam sebe ! + LBL1 <
+ Podprogramy mohou byt do sebe vnoreny maximalné v 8 : % A
urovnich. CR)
: CALL LBL2
; LBLO
LBL2 <
0 A
| ?
. LBLO
. END PGM ...
(©=Skok; ®=Navratovy skok >




Libovolny program jako podprogram

@ Vyvolavajici hlavni program A probiha az do okamziku
vyvolani CALL PGM B

(@ Vyvolavany program B je tpln& proveden

® Vyvolavaijici hlavni program A pokraduje

Vyvolavany program nesmi byt zakon¢en pomoci M2 nebo
M30 !

7

CALL PGM B

END PGM A E END PGM B

0 BEGIN PGM A 0 BEGIN PGM B

A (©)=Skok; ®=Navratovyskok

Podprogramy

35
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Prace s cykly

Casto se opakujici programy obrabéni jsou v TNC uloZeny jako cykly.
Rovnéz prepocty souradnic a nékteré specialni funkce jsou k

dispozici ve formé cyklu.

QI_% + Miry v ose nastroje pusobi vzdy pfrirtistkove, i bez oznaceni

pomoci klavesy | !
« Znaménko parametru cyklu HLOUBKA uréuje smér

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

Posuvy jsou udavany v mm/min, doba prodlevy v sekundach.

Definice cyklu

cveL Zvolit Zzadany cyklus:
DEF

[r— Zvolit skupinu cyklu
ZAVITY

200 Zvolit cyklus
)

Cyklyprozhotovovanidérazavith

200

HLUBOKE VRTANI Strana 39
VRTANI Strana 40
VYSTRUZENI Strana 41
VYVRTAVANI Strana 42
UNIVERZALNIVRTANI Strana 43
ZPETNEZAHLOUBENI Strana 44
UNIVERZ.HLUBOKEVRTANI  Strana 45
VRTANI-FREZOVANI Strana 46
VRTANI ZAVITU | Strana 47
NOVE VRTANI ZAVITU Strana 48
VRTANI ZAVITU GS Strana 48
NOVE VRTANI ZAVITU GS Strana 49
REZANiZAVITU Strana 49
VRTANi ZAVITU S LOMEM TR.  Strana 50
FREZOVANI ZAVITU Strana 51

FREZOVANi ZAVITU SE ZAHL. Strana 52
VRTACI FREZOVANi ZAVITU  Strana 53
VRTACI FREZ. ZAVITU HELIX _ Strana 54
FREZOVANIi VNEJSICH ZAVITU Strana 55

Pokragovani na dalsi strané »



Kapsy, ¢epy a drazky

SL-cykly

4  FREZOVANIKAPES Strana 56 14 OBRYS Strana 68
212  KAPSANACISTO Strana 57 20  DATAOBRYSU Strana 69
213 CEPYNACISTO Strana 58 21 PREDVRTANI Strana 70

5 KRUHOVAKAPSA Strana 59 22 HRUBOVANI Strana 70
214 KRUHOVAKAPSANACISTO Strana 60 23  DOKONCOVATDNO Strana 71
215 KRUHOVY CEP NACISTO Strana 61 24  DOKONCOVAT STENY Strana 71

3  FREZOVANIDRAZEK Strana 62 25 OTEVRENYOBRYS Strana 72
210 DRAZKAKYVNE Strana 63 27 VALCOVYPLASt Strana 73
211 KRUHOVADRAZKA Strana 64 28 VALCOVY PLASt-DRAZKA Strana 74

Bodovérastry Cykly proradkovani

220 RASTRBODUNAKRUHU Strana 65 30 ZPRACOVANI 3D-DAT Strana 75
221 RASTRBODU NAPRIMCE Strana 66 230 RADKOVANI Strana 76
231 PRAVIDELNA PLOCHA Strana 77

Cykly pro prepocet souradnic
7 NULOVY BOD Strana 78
247 NASTAVENIi VZTAZNEHO BODU Strana 79
8 ZRCADLENI Strana 80
10 OTACENI Strana 81
19  ROVINAOBRABENI Strana 82
11 ZMENAMERITKA Strana 83
26 MERITKOPROOSU Strana 84

Zvlastni cykly

9 CASOVAPRODLEVA Strana 85
12 VYVOLANiIPROGR. (PGMCALL) Strana 85
13  ORIENTACEVRETENA Strana 86
32 TOLERANCE Strana 87

Prace s cykly
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Graficka podpora pfri programovani cyklu
TNC Vam pomaha pfi programovani cyklt grafickym znazornénim
zadavanych parametrq.

Vyvolani cykla

Nasledujici cykly jsou u€inné od okamZiku jejich definice v programu
obrabéni:

+ cykly pro prepocet souradnic

- cyklus CASOVA PRODLEVA

+ SL-cykly OBRYS a DATA OBRYSU

+ bodovy rastr

+ cyklusTOLERANCE

V8echny ostatni cykly pasobi po vyvolani pomoci

+ CYCL CALL: pusobi po blocich

+ CYCL CALL PAT: plsobi po blocich ve spojeni s tabulkami bodt
+ M99: plisobi po blocich

« M89: plisobi modalné (v zavislosti na strojnim parametru)

RUCHT
PROVOZ

PROGRAH ZADAT/EDIT

FREZOVANI? SOUSLED=+1,NESOUSL=-1

IR

H B




Cykly pro zhotovovani dér a zavita

HLUBOKEVRTANI (1)

CYCL DEF: zvolit cyklus 1 HLUBOKE VRTANI

Bezpednostni vzdalenost: @

Hloubka vrtani: vzdalenost mezi povrchem obrobku a dnem diry:
Hloubka p¥isuvu: ©

Casova prodleva v sekundach

Posuv F

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

6 CYCL DEF 1.0 HLUBCKE VRTANI
7 CYCL DEF 1.1 VZDAL 2

8 CYCL DEF 1.2 HLOUBKA -15

9 CYCL DEF 1.3 PRISWV 7.5

10 CYCL DEF 1.4 PRODLEVA 1
11 CYCL DEF 1.5 F80

12 L Z+100 RO FMAX M

13 L X+30 Y+20 FMAX MB

14 L Z+2 FMAX MDY

15 L X+80 Y+50 FMAX MR9

16 L Z+100 FNVAX M2

z A

“ — -
. AIIO/ f X
/v
Y
50 ()
20 @
@ =

u

ér azavi

Cykly pro zhotovovani
é t

d
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VRTANI (200)
CYCL DEF: zvolit cyklus 200 VRTANI

Bezpecnostni vzdalenost: Q200

Hloubka: vzdalenost mezi povrchem obrobku a dnem diry: Q201
Posuv na hloubku: Q206

Hloubka pfisuvu: Q202

Casova prodleva nahote: Q210

Souradnice povrchu obrobku: Q203

2. bezpecénostni vzdalenost: Q204

Casova prodleva dole: Q211

TNC automaticky predpolohuje nastroj v jeho ose. Pfi hloubce

prisuvu vétsi nebo stejné jako hloubka vrtani jede nastroj na hloubku

v jedné operaci.

11

12
13
14
15
16

CYCL DEF 200 VRTANI

@00 = 2 ; BEZPECNOSTNI  VZDAL.
@01 = -15 ; HLOUBKA

Q06 = 250 ;F POSUV NA HLOUBKU
@02 =5 ; HLOUBKA PRI SUVU
Q10 =0 ; PRODLEVA NAHORE
Q03 = +0 ; SOURADNI CE POVRCHU
@04 = 100 ;2. BEZPEC. VZDAL.
@11 = 0.1 ; PRODLEVA DOLE

L Z+100 RO FMAX M
L X+30 Y+20 FNMAX M3
CYCL CALL

L X+80 Y+50 FMAX MB9
L Z+100 FMAX M2

Q203

z A

Q210

@Q206

Q200

Q204

[s~a

Q202

¢

Q201

Zv

i

=Y

50

20

Yi

N
UV

30

<V




VYSTRUZENI (201)
CYCL DEF: zvolit cyklus 201 VYSTRUZENI

Bezpecnostni vzdalenost: Q200

Hloubka: vzdalenost mezi povrchem obrobku a dnem diry: Q201
Posuv na hloubku: Q206

Casova prodleva dole: Q211

Posuv pfi vyjeti: Q208

Souradnice povrchu obrobku: Q203

2. bezpecnostni vzdalenost: Q204

TNC predpolohuje automaticky nastroj v jeho ose.

11

12
13
14
15
16

CYCL DEF 201 VYSTRUZENI

Q00 = 2 ; BEZPECNOSTNI  VZDAL.
@01 = -15 ; HLOUBKA

Q06 = 100 ;F PCSW NA HLOUBKU
@11 = 0,5 ; PRODLEVA DOLE

Q08 = 250 ;F ZPETNY POSUV
@03 = +0 ; SOURADNI CE POVRCHU
Q04 = 100 ;2. BEZPEC. VZDAL.

L Z+100 RO FMAX M
L X+30 Y+20 FMAX MB
CYCL CALL

L X+80 Y+50 FMAX MB9
L Z+100 FMAX M2

z A
@one
{}ono Q204
Q203
Q201
Q211
-
X
Y
N
- ®
¢ X
30 80

u
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VYVRTAVANI (202)

? + Pro cyklus vyvrtavani musi byt stroj a TNC pripraveny
vyrobcem!
+ Obrabéni se provadi fizenym vietenem!

' + Nebezpedi kolize! Smér vyjeti zvolte tak, aby nastroj odjel
L od okraje diry!

CYCL DEF: zvolte cyklus 202 VYVRTAVANI
bezpecnostni vzdalenost: Q200
hloubka: vzdalenost povrch obrobku — dno diry: Q201
posuv do hloubky: Q206
Cas. prodleva dole: Q211
posuv zpét: Q208
souradnice povrchu obrobku: Q203
2. bezpecnostni vzdalenost: Q204
smér vyjeti (0/1/2/3/4) u dna diry: Q214
uhel orientace vietena: Q336

TNC automaticky predbézné& napolohuje nastroj v ose nastroje.

Z A ]
@0206
q ;ngo Q204
Q203
Q201 Q208
Q211
B
X
YA
D
@
t X
30 80




UNIVERZALNI VRTANI (203)

CYCL DEF: zvolit cyklus 203 UNIVERZALNi VRTANI

Bezpecnostni vzdalenost: Q200

Hloubka: vzdalenost mezi povrchem obrobku a dnem diry: Q201
Posuv na hloubku: Q206

Hloubka pfisuvu: Q202

z A

Q210

@0206 Q208

Casova prodleva nahore: Q210 Q200 Q204
Souradnice povrchu obrobku: Q203 Q203

2. bezpeténostni vzdalenost: Q204 Q202

Hodnota ubéru po kazdém pfisuvu: Q212 oY Q201

Pocet preruseni trisky v cyklu: Q213

Minimalni hloubka pfisuvu, je-li zadana hodnota ubéru: Q205
Casova prodleva dole: Q211

Posuv pfi vyjeti: Q208

vyjeti pri prerudeni tfisky: Q256

Q211

=Y

u

ér azavi

Cykly pro zhotovovani
é t

d

TNC automaticky pfedpolohuje nastroj v jeho ose. P¥i hloubce
prisuvu vétsi nebo stejné jako hloubka vrtani jede nastroj na hloubku
v jedné operaci.
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ZPETNE ZAHLOUBENI (204)

+ Pro cyklus zpétného zahlubovani musi byt stroj a TNC
pripraveny vyrobcem!
+ Obrabéni se provadi fizenym vietenem!

+ Nebezpedi kolize! Smér vyjeti zvolte tak, aby nastroj odjel
od okraje diry!
+ Cyklus pouZivejte pouze s tyéemi pro zpétné vyvrtavani!

CYCL DEF: zvolte cyklus 204 ZPETNE ZAHLOUBENI

bezpecnostni vzdalenost: Q200
hloubka zahloubeni: Q249

tloustka materialu: Q250

rozmér vystfednosti: Q251

vyska bfitu: Q252

posuv pro predpolohovani: Q253
posuv pro zahlubovani: Q254

Cas. prodleva na dné zahloubeni: Q255
souradnice povrchu obrobku: Q203
2. bezpecnostni vzdalenost: Q204
smér vyjeti (0/1/2/3/4): Q214

uhel orientace vietena: Q336

z A
Q204
Q200 i
! AN
Q250 ‘ Q203
0249{}1 | -
Q200 : X
m @0253
)\ ]
E: 'Y a2s1
|
I
o
K&QZ% |
Q254
o -




UNIVERZALNIi HLUBOKE VRTANI (205)

CYCL DEF: zvolit cyklus 205 UNIVERZALNI HLUBOKE VRTANI
Bezpecnostni vzdalenost: Q200

Hloubka: vzdalenost mezi povrchem obrobku a dnem diry: Q201
Posuv na hloubku: Q206

Hloubka pfisuvu: Q202

Souradnice povrchu obrobku: Q203

2. bezpecénostni vzdalenost: Q204

Hodnota Uubéru po kazdém prisuvu: Q212

Minimalni hloubka pfisuvu, je-li zadana hodnota ubé&ru: Q205
Vzdalenost predzastaveni nahote: Q258

Vzdalenost pfedzastaveni dole: Q259

Hloubka vrtani do preruSeni tfisky: Q257

Navrat pri prerudeni tfisky: Q256

Casova prodleva dole: Q211

Q203

z A @ons
Q200 Q204
Q257
Q202
7 \/// Q201
Q211 >%

=Y

u
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FREZOVANI DIRY (208)

Pfedpolohovat nastroj do stfedu diry s korekci radiusu RO
CYCL DEF: zvolit cyklus 208 FREZOVANI DIRY
Bezpecnostni vzdalenost: Q200
Hloubka: vzdalenost mezi povrchem obrobku a dnem diry: Q201
Posuv na hloubku: Q206
Prisuv na Sroubovici: Q334
Souradnice povrchu obrobku: Q203
2. bezpecnostni vzdalenost: Q204
Cilovy pramér diry: Q335
Predvrtany primér: Q342

Q203

z

Q200

Q334

=¥

Yi

Q206

Q335




Vrtani zavitu (2) s vyrovnavaci hlavou

Upnout délkovou vyrovnavaci hla’vu’
CYCL DEF: zvolit cyklus 2 VRTANI ZAVITU

25
26
27
28
29
30
31
32

Bezped&nostnivzdalenost: @

Hloubka vrtani: délka zavitu = vzdalenost mezi povrchem
obrobku a koncem zavitu:

Casova prodleva v sekundach: hodnota mezi 0 a 0,5 sec
Posuv F = otacky vietena S x stoupani zavitu P

Pro pravochody zavit se provozuje vieteno s M3, pro
levochody zavit s M4!

CYCL DEF 2.0 VRTANI ZAVITU
CYCL DEF 2.1 VZDAL. 3

CYCL DEF 2.2 HLOUBKA -20
CYCL DEF 2.3 PRODLEVA 0.4
CYCL DEF 2.4 F100

L Z+100 RO FMAX M

L X+50 Y+20 FMAX MB

L Z+3 FMAX M9

z\

P

Y
20 Ir_ﬁ
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NOVE VRTANI ZAVITU (206) s vyrovnavaci hlavou

Upnout délkovou vyrovnavaci hlavu

CYCL DEF: zvolit cyklus 206 NOVE VRTANI ZAVITU
Bezpecnostni vzdalenost: Q200

' Hloubka vrtani: délka zavitu = vzdalenost mezi povrchem
@ obrobku a koncem zavitu: Q201
s Posuv F = otacky vietena S x stoupani zavitu P: Q206
C>> Casova prodleva dole (hodnota mezi 0 a 0,5 sec): Q211
-05 Souradnice povrchu obrobku: Q203
ﬁ = 2. bezpecnostni vzdalenost: Q204

e
23
g : QI_ﬂ? Pro pravochody zavit se vieteno provozuje s M3, pro
¥ o levochody zavit s M4!
>0
0T

VRTANI ZAVITU GS* (17) bez vyrovnavaci hlavy

+ Stroj a TNC musi byt od vyrobce predem pripraveny pro
vrtani zavitu bez vyrovnavaci hlavy !
+ Obrabéni se provadi s fizenym vietenem !

CYCL DEF: zvolit cyklus 17 VRTANI ZAVITU GS
Bezpecnostni vzdalenost: @
Hloubka vrtani: délka zavitu = vzdalenost mezi povrchem
obrobku a koncem zavitu:
Stoupani zavitu: ©
Znaménko urc€uje pravy a levy zavit:
+ pravy zavit: +
+ levy zavit: —

48 *GeregelteSpindel =fizenévieteno




NOVE VRTANI ZAVITU GS* (207) bez vyrovnavaci hlavy

+ Stroj a TNC musi byt od vyrobce predem pripraveny
pro vrtani zavitu bez vyrovnavaci hlavy !
+ Obrabéni se provadi s fizenym vietenem !

CYCL DEF: zvolit cyklus 207 NOVE VRTANI ZAVITU GS
Bezpec&nostni vzdalenost: Q200
Hloubka vrtani: délka zavitu = vzdalenost mezi povrchem
obrobku a koncem zavitu: Q201
Stoupani zavitu: Q239
Znaménko urcuje pravy a levy zavit:
pravy zavit: +
levy zavit: —
Souradnice povrchu obrobku: Q203
2. bezpecnostni vzdalenost: Q204

REZANI ZAVITU (18)

. Strojla TNQ musi byt od vyrobce pfedem pfripraveny pro
REZANIi ZAVITU !
+ Obrabéni se provadi s fizenym vietenem !

CYCL DEF: zvolit cyklus 18 REZANI ZAVITU

Hloubka: délka zavitu = vzdalenost mezi povrchem obrobku a
koncem zavitu:

Stoupani zavitu: ©

Znaménko urduje pravy a levy zavit:

+ pravy zavit: +

+ levy zavit: —

*GeregelteSpindel=fizenévieteno
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VRTANIZAVITU SLOMEM TRiSKY (209)

- Stroj a TNC museji byt vyrobcem pro vrtani zavitd
pripraveny!
» Obrabéni se provadi fizenym vietenem!

CYCL DEF: zvolit cyklus 209 VRTAN| ZAVITU S LOMEM TRiSKY

Bezpednostnivzdalenost: Q200

Hloubka zavitu: délka zavitu = vzdalenost mezi
povrchem obrobku a koncem zavitu: Q201
Stoupani zavitu: Q239

Znaménko urCuje pravy a levy zavit:

+ pravyzavit: +

+ levyzavit: -

Souradnice povrchu obrobku: Q203

2. bezpec&nostnivzdalenost: Q204
Hloubka vrtani az k odlomeni tfisky: Q257
Zpétny pohyb pfi odlomeni tfisky: Q256
Uhel orientace vietena: Q336

Q203

z A
Q204




FREZOVANI ZAVITU (262)

Predpolohovani ve stfedu diry s RO
CYCL DEF: zvolit cyklus 262 FREZOVANI ZAVITU
Cilovy pramér zavitu: Q335
Stoupani zavitu: Q239
Znaménko urCuje pravy a levy zavit:
pravy zavit: +
+ levyzavit: —
Hloubka zavitu: vzdalenost povrch obrobku — konec zavitu: Q201
Pocet chodl pro dokoncéeni: Q355
Posuv pfedpolohovani: Q253
ZpUsob frézovani: Q351
+ sousledné: +1
+ nesousledné: -1
Bezpecnostnivzdalenost: Q200
Souradnice povrchu obrobku: Q203
2. bezpednostnivzdalenost: Q204
Posuv pri frézovani: Q207

Pfed najetim vykonava TNC v ose nastroje vyrovnavaci pohyb.

Velikost vyrovnavaciho pohybu zavisi na stoupani zavitu.
Dbejte proto na dostatecny prostor v otvoru!

=
% Q239

Z k Q253

Q200 Q204
5/ Q201
Q203
X
4@ !
YA

Q335
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FREZOVANI ZAVITU SEZAHLOUBENIM (263)

Predpolohovani ve stredu diry s RO )
CYCL DEF: zvolit cyklus 263 FREZ. ZAVITU SE ZAHLOUBENIM

Cilovy pramér zavitu: Q335

Stoupani zavitu: Q239

Znaménko urcuje pravy a levy zavit:

+ pravyzavit: +

+ levyzavit: -

Hloubka zavitu: vzdalenost povrch obrobku — konec zavitu: Q201
Hloubka zahloubeni: vzdalenost povrch obrobku — dno diry: Q356
Posuv predpolohovani: Q253

Zpusob frézovani: Q351

+ sousledné: +1

+ nesousledné: -1

Bezpecnostnivzdalenost: Q200

Bezpecnostnivzdalenost bo¢né: Q357

Hloubka zahloubeni na ¢ele: Q358

Pfesazeni zahloubeni na ¢ele: Q359

Souradnice povrchu obrobku: Q203

2. bezpec&nostnivzdalenost: Q204

Posuv pfi zahlubovani: Q254

Posuv pri frézovani: Q207

Q356 Q239
> =
zA A=
e\
> Q253
Q200 Q204
5/ Q201
Q203
X
-
Q359

A

Q358

YWWWWWWY

| B

Q357
|22




VRTACIi FREZOVANI ZAVITU (264)

Predpolohovani ve stfedu diry s RO
CYCL DEF: zvolit cyklus 264 VRTACI FREZOVANI ZAVITU
Cilovy pramér zavitu: Q335
Stoupani zavitu: Q239
Znaménko urCuje pravy a levy zavit:
pravy zavit: +
levy zavit: -
Hloubka zavitu: vzdalenost povrch obrobku — konec zavitu: Q201
Hloubka vrtani vzdalenost povrch obrobku — dno diry: Q356
Posuv pfedpolohovani: Q253
ZpUsob frézovani: Q351
+ sousledné: +1
nesousledné: -1
Hloubka prisuvu: Q202
Predstavna vzdalenost nahore: Q258
Hloubka vrtani do odlomeni tfisky: Q257
Zpétny pohyb pri odlomeni tfisky: Q256
Casova prodleva dole: Q211
Hloubka zahloubeni na ¢ele: Q358
PFfesazeni zahloubeni na ¢ele: Q359
Bezpecnostnivzdalenost: Q200
Souradnice povrchu obrobku: Q203
2. bezpednostnivzdalenost: Q204
Posuv pfisuvu do hloubky: Q206
Posuv pro frézovani: Q207

Q358
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VRTACIi FREZOVANI ZAVITU HELIX (265)

Pfedpolohovani ve stfedu diry s RO
CYCL DEF: zvolit cyklus 265 VRTACI FREZOVANI ZAVITU HELIX
Cilovy pramér zavitu: Q335
Stoupani zavitu: Q239
Znaménko urcuje pravy a levy zavit:
pravyzavit: +
levy zavit: -
Hloubka zavitu: vzdalenost povrch obrobku —konec zavitu: Q201
Posuv predpolohovani: Q253
Hloubka zahloubeni na ¢ele: Q358
Presazeni zahloubeni na ¢ele: Q359
Zahlubovani: Q360
Bezpecnostnivzdalenost: Q200
Souradnice povrchu obrobku: Q203
2. bezpec&nostnivzdalenost: Q204
Posuv pfi zahlubovani: Q254
Posuv pri frézovani: Q207

—_
=
N Q239

Z | Q253
ngo@ Q204
N 7 Q203
X
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FREZOVANI VNEJSICH ZAVITU (267)

Pfedpolohovani ve stfedu diry s RO
CYCL DEF: zvolit cyklus 267 FREZOVANI VNEJSICH ZAVITU
Cilovy pramér zavitu: Q335
Stoupani zavitu: Q239
Znaménko urcuje pravy a levy zavit:
+ pravyzavit: +
levy zavit: -
Hloubka zavitu: vzdalenost povrch obrobku — konec zavitu: Q201
Pocet chodl pro dokoncéeni: Q355
Posuv predpolohovani: Q253
Zpusob frézovani: Q351
+ sousledné: +1
nesousledné: -1
Bezpecnostnivzdalenost: Q200
Hloubka zahloubeni na ¢ele: Q358
Presazeni zahloubeni na ¢ele: Q359
Souradnice povrchu obrobku: Q203
2. bezpe&nostnivzdalenost: Q204
Posuv pfi zahlubovani: Q254
Posuv pfi frézovani: Q207

Z A

Q200

Q204

Q201
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Kapsy, ¢epy a drazky
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Kapsy, Cepy a drazky
FREZOVANI KAPES (4)

Cyklus vyZaduje frézu s ¢elnimi zuby (DIN 844) nebo

. predvrtani ve stfedu kapsy !

Nastroj prejizdi nejprve v kladném sméru delSi strany a u &tvercovych
kapes v kladném sméru Y.

Predpolohovat nastroj nad stfed kapsy s korekci radiusu RO

CYCL DEF: zvolit cyklus 4 FREZOVANI KAPES

12
13
14
15
16
17
18
19
20
21

Bezpednostnivzdalenost: @

Hloubka frézovani: hloubka kapsy:

Hloubka p¥isuvu: ©

Posuv na hloubku

1. délka strany: délka kapsy, rovnobé&zna s prvni hlavni osou
roviny obrabé&ni: ©

2. délka strany: $itka kapsy, zadavat vzdy kladné znaménko: €
Posuv

Otaceni ve sméru hodin: DR-

Sousledné frézovani pfi M3: DR+

Nesousledné frézovani pfi M3: DR—

Radius zaobleni: radius pro rohy kapsy

CYCL DEF 4.0 FREZOVANI KAPES
CYCL DEF 4.1 VZDAL. 2

CYCL DEF 4.2 HLOUBKA -10

CYCL DEF 4.3 PRI SUV 4 F80

CYCL DEF 4.4 X80

CYCL DEF 4.5 Y40

CYCL DEF 4.6 F100 DR+ RADI US 10
L Z+100 RO FMAX M

L X+60 Y+35 FMAX MB
L Z+2 FMAX M9

S
— /
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& © | X
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KAPSA NACISTO (212)
CYCL DEF: zvolit cyklus 212 KAPSA NACISTO

Bezpecnostni vzdalenost: Q200

Hloubka: vzdalenost mezi povrchem obrobku a dnem kapsy: Q206

Q201 Z ‘

Posuv na hloubku: Q206

Hloubka pfisuvu: Q202 Q204
Frézovaci posuv: Q207 Q203 Q200

Souradnice povrchu obrobku: Q203 Q202
2. bezpecnostni vzdalenost: Q204
Stred 1. osy: Q216

Stred 2. osy: Q217

1. délka strany: Q218

Q201

Kapsy, ¢epy a drazky

2. délka strany: Q219 ;
Radius v rohu kapsy: Q220
Pridavek v 1. ose: Q221
TNC automaticky napolohuje nastroj v jeho ose a v roviné obrabéni. Y A
P¥i hloubce pfisuvu v&tsi nebo stejné jako hloubka vrtani jede nastroj Q218
na hloubku v jedné operaci.
!
Q217 =
(e}
N -
T X

Q216 Q221




Kapsy, ¢epy a drazky

CEPY NACISTO (213)

CYCL DEF: zvolit cyklus 213 CEPY NACISTO
Bezpecnostni vzdalenost: Q200
Hloubka: vzdalenost mezi povrchem obrobku a dnem &epu: @0206
Q201 zA
Posuv na hloubku: Q206
Hloubka pfisuvu: Q202

Q204
Frézovaci posuv: Q207 Q203 _ Q200
Souradnice povrchu obrobku: Q203 Q202
2. bezpecénostni vzdalenost: Q204 Q201

Stfed 1. osy: Q216
Stfed 2. osy: Q217
1. délka strany: Q218 A
2. délka strany: Q219

Radius v rohu ¢epu: Q220 X
Pridavek v 1. ose: Q221
TNC automaticky napolohuje nastroj v jeho ose a v roviné obrabéni. Y A
P¥i hloubce prisuvu v&tsi nebo stejné jako hloubka vrtani jede nastroj Q218
na hloubku v jedné operaci.
| | >
Q217 (+) g
ory 4 *
N -
| X

Q216 Q221




KRUHOVA KAPSA (5)
Cyklus vyZzaduje frézu s ¢elnimi zuby (DIN 844) nebo

predvrtani ve stfedu kapsy !

Predpolohovat nastroj nad stFedem’kapsy s korekci radiusu RO
CYCL DEF: zvolit cyklus 5 KRUHOVA KAPSA
Bezped&nostnivzdalenost: @

Hloubka frézovani: hloubka kapsy:

Hloubka ptisuvu: ©

Posuv na hloubku

Radius kruhu R: radius kruhové kapsy

17
18
19
20
21
22
23
24
25

Posuv

Otaceni v hodinovém smyslu: DR—
Sousledné frézovani pfi M3: DR+
Nesousledné frézovani pfi M3: DR-

CYCL
CyCL
CyCL
CyCL
CyCL
CyCL

DEF
DEF
DEF
DEF
DEF
DEF

L Z+100 RO
L X+60 Y+50 FMAX M3
L Z+2 FMAX M9

SRS RORS

KRUHOVA KAPSA
VZDAL. 2
HLOUBKA -12
PRI SUV 6 F80
RADI US 35
F100 DR+
FMAX Mo

aghrwWNELO
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& RS
&a/ ©i ;
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o
X
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Kapsy, ¢epy a drazky

KRUHOVA KAPSA NACISTO (214)

CYCL DEF: zvolit cyklus 214 KRUHOVA KAPSA NACISTO
Bezpecnostni vzdalenost: Q200
Hloubka: vzdalenost mezi povrchem obrobku a dnem kapsy: @nge
Q201 Z ‘

Posuv na hloubku: Q206

Hloubka pfisuvu: Q202

4 : . Q200 Q204
Frézovaci posuv: Q207 Q203

Souradnice povrchu obrobku: Q203 Q202

2. bezpecénostni vzdalenost: Q204 Q201
Stfed 1. osy: Q216

Stfed 2. osy: Q217
Pramér polotovaru: Q222

Pramér hotového dilu: Q223

<Y

TNC automaticky napolohuje nastroj v jeho ose a v roviné obrabéni.

P¥i hloubce pfisuvu vétSi nebo stejné jako hloubka vrtani jede nastroj
na hloubku v jedné operaci. \% A

Q217

Q216




KRUHOVE CEPY NACISTO (215)

CYCL DEF: zvolit cyklus 215 KRUHOVE CEPY NACISTO
Bezpecnostni vzdalenost: Q200
Hloubka: vzdalenost mezi povrchem obrobku a dnem Cepu: @one
Q201 Z ‘
Posuv na hloubku: Q206
Hloubka pfisuvu: Q202

Q204
Frézovaci posuv: Q207 Q203 _ Q200
Souradnice povrchu obrobku: Q203 Q202
2. bezpecénostni vzdalenost: Q204 Q201

Stred 1. osy: Q216

Stred 2. osy: Q217

Prameér polotvaru: Q222 A
Pramér hotového dilu: Q223 i

Kapsy, ¢epy a drazky

X
TNC automaticky napolohuje nastroj v jeho ose a v roviné obrabéni.
PFi hloubce pfisuvu vétsi nebo stejné jako hloubka vrtani jede nastroj
na hloubku v jedné operaci. \% A
Al
Q217 N
(¢]
-
t X

Q216




Kapsy, ¢epy a drazky
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FREZOVANI DRAZEK (3)

+ Cyklus vyzaduje frézu s ¢elnimi zuby (DIN 844) nebo
predvrtani v bodé startu !

« Primér frézy nesmi byt vétSi nez Sirka drazky a mensi nez
polovina Sifky drazky !

Pfedpolohovat nastroj do stfedu drazky a presadit jej v drazce o
radius nastroje - s korekci radiusu nastroje RO
CYCL DEF: zvolit cyklus 3 FREZOVANI DRAZEK
Bezped&nostni vzdalenost: @

Hloubka frézovani: hloubka drazky:

Hloubka p¥isuvu: ©

Posuv na hloubku: rychlost pojezdu pfi zapichu
1. délka strany: délka drazky: @

Smeér prvniho fezu ur&it znaménkem

2. délka strany: Sitka drazky: ®

Posuv (pfi frézovani)

10
11
12
13
14
15
16
17
18
19
20
21

TOCL
TOCL
CYCL
CYCL
CYCL
CYCL
CYCL
CYCL
CYCL

DEF 1 L+0 R+6
CALL 1 Z S1500

DEF
DEF
DEF
DEF
DEF
DEF
DEF

L Zz+100 RO
L X+16 Y+25 RO FMAX M3

L Z+2 MB9

W0 W wWwww

0 FREZOVANI DRAZEK
1 VZDAL. 2

2 HLOUBKA -15

3 PRISUV 5 F80

4 X50

5 Y15

6 F120

FVAX M6
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i
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DRAZKA S KYVAVYM ZAPICHEM (210)

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

CYCL DEF: zvolit cyklus 210 DRAZKA KYVNE zh @
Bezpecnostni vzdalenost: Q200 Q207
Hloubka: vzdalenost povrchu obrobku ode dna drazky: Q201

. . X Q200
Frézovaci posuv: Q207 Q203 -

Q204

nebo jen dokond&eni: Q215
Souradnice povrchu obrobku: Q203
2. bezpecnostni vzdalenost: Q204

Hloubka pfisuvu: Q202 ey |
Rozsah obrabéni (0/1/2): hrubovani a dokon&eni, jen hrubovani 02‘&2‘4 —
as | Q201
—

Stred 1. osy: Q216
Stfed 2. osy: Q217

Kapsy, ¢epy a drazky

=Y

1. délka strany: Q218

2. délka strany: Q219
Uhel, o ktery je cela drazka otoCena: Q224 Y A
Pridavek na dokon&eni: Q338

TNC automaticky napolohuje nastroj v jeho ose a v roviné obrabéni.
PY¥i hrubovani se nastroj kyvavé nofi do materialu od jednoho konce Q218
drazky do druhého. Predvrtani neni proto potfebné.

Q224
Q217

9\

Q216

<Y
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KRUHOVA DRAZKA (211)

Pramér frézy nesmi byt vétSi neZ Sitka drazky a mensi nez
. tfetina Sirky drazky !

CYCL DEF: zvolit cyklus 211 KRUHOVA DRAZKA
Bezpecnostni vzdalenost: Q200
Hloubka: vzdalenost mezi povrchem obrobku a dnem drazky:
Q201
Frézovaci posuv: Q207
Hloubka pfisuvu: Q202
Rozsah obrabéni (0/1/2): hrubovani a dokond&eni, jenom
hrubovani nebo jen dokonceni: Q215
Souradnice povrchu obrobku: Q203
2. bezpecnostni vzdalenost: Q204
Stred 1. osy: Q216
Stfed 2. osy: Q217
Primér roztecné kruznice: Q244
2. délka strany: Q219
Startovni uhel drazky: Q245
Uhel otevieni drazky: Q248
Pridavek na dokonceni: Q338

TNC automaticky napolohuje nastroj v jeho ose a v roviné obrabéni.
PFi hrubovani se nastroj nofi do materialu pohybem po Sroubovici
kyvavé od jednoho konce drazky ke druhému. Pfedvrtani proto neni
potfebné.

zA
@ Q207
Q200 @

Q204
Q203 =vva
Q202
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Rastr bodu

RASTRBODU NA KRUHU (220)

CYCL DEF: zvolit cyklus 220 RASTR BODU NA KRUHU
Stfed 1. osy: Q216
Stred 2. osy: Q217
Pramér rozte¢né kruznice: Q244
Startovaci uhel: Q245
Koncovy uhel: Q246
Uhlové roztes: Q247
Pocet obrabéni: Q241
Bezpe&nostni vzdalenost: Q200
Souradnice povrchu obrobku: Q203
2. bezpecnostni vzdalenost: Q204
Najizdét na bezpenou vysku: Q301

@]? - Cyklus 220 RASTR BODU NA KRUHU je Giginny od okamziku
své definice !

+ Cyklus 220 automaticky vyvolava naposledy definovany
obrabéci cyklus !

+ S cyklem 220 miZete kombinovat nasledujici cykly:
1,2, 3,4,5, 17, 200, 201, 202, 203, 204, 205, 206, 207,
208, 209, 212, 213, 214, 215, 262, 263, 265, 267

+ Bezpecnostni vzdalenost, souradnice povrchu obrobku a
2. bezpecnostni vzdalenost jsou ucinné vzdy z cyklu 220 !

TNC automaticky napolohuje nastroj v jeho ose a v roviné obrabéni.

z A
Q200 Q204
Q203 ,
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X
Y
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\ ./
\ /
) e
—_—|
“ -
T X
Q216
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Rastr bodu

RASTR BODU NA PRIMKACH (221)

CYCL DEF: zvolit cyklus 221 RASTR BODU NA PRIMKACH
Bod startu v 1. ose: Q225
Bod startu v 2. ose: Q226 z A
Rozte¢ v 1. ose: Q237
Rozte¢ v 2. ose: Q238
Po&et sloupcl: Q242 Q200 Q204
Potet radki: Q243 Q203
Otocdeni: Q224
Bezpecnostni vzdalenost: Q200
Souradnice povrchu obrobku: Q203
2. bezpecnostni vzdalenost: Q204
Najizdét na bezpe&nostni vzdalenost: Q301

@} + Cyklus 221 RASTR BODU NA PRIMKACH je t&inny od
okamZiku své definice !

=Y

+ Cyklus 221 automaticky vyvolava naposledy definovany
obrabéci cyklus ! YA

+ S cyklem 221 muzete kombinovat nasledujici cykly:
1,2, 3,4, 5,17, 200, 201, 202, 203, 204, 205, 206, 207, 03T
208, 209, 212, 213, 214, 215, 262, 263, 265, 267 < e Q238
+ Bezpecnostni vzdalenost, souradnice povrchu obrobku a
2. bezpecénostni vzdalenost jsou uginné vzdy z cyklu 221 ! )
0'2‘5‘3 6/‘6
TNC automaticky napolohuje nastroj v jeho ose a v roviné obrabéni. ,@/@// Q’L""Z @
@N 6/ e\0224
Q226 G )/G/
N

Q225




SL-cykly

Obecné
SL-cykly jsou vyhodné tehdy, skladaji-li se obrysy z vice jednotlivych
dil¢ich obrysl (maximalné 12 ostrivkl nebo kapes).

DilCi obrysy jsou definovany v podprogramech.

@]? Pri stanoveni dilGich obrysti dodrZujte:
- U kapsy probiha obrys uvnitf, u ostravku probiha zevné !

- Najizdéni a odjizdéni od obrysu stejné jako pristaveni v
ose nemohou byt programovany !

+ V cyklu 14 OBRYS obsaZzené dil¢i obrysy musi predstavovat
pokazdé uzaviené obrysy !

+ Velikost paméti pro jeden SL-cyklus je omezena. V jednom
SL-cyklu tak mize byt napf. programovano cca primkovych
bloka.

Obrys pro cyklus 25 OTEVRENY OBRYS nesmi byt uzavien !

(&

Rﬂ_ﬂ? Pred spusténim programu provést grafickou simulaci. Tou se
prokaZze, zda byly obrysy spravné definovany !

SL-cykly
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OBRYS (14)

V cyklu 14 OBRYS je uveden seznam podprogramd, které jsou
pouzity k vytvoreni celkového uzavieného obrysu jejich vzajemnym
prekrytim.

CYCL DEF: zvolit cyklus 14 OBRYS
Cisla label (LBL) pro obrys: zadat Cisla LABEL téch podprogramd,
které budou pouZity k vytvoreni uzavieného obrysu.

Rﬂ_ﬂ? Cyklus 14 OBRYS je uc¢inny od svého definovani !

4 CYCL DEF 14.0 OBRYS
5 CYCL DEF 14.1 LBL OBRYSU 1/2/3

36 L Z+200 RO FMAX M2
37 LBL1

38 L X+0 Y+10 RR

39 L X+20 Y+10

40 CC X+50 Y+50

45 LBLO
46 LBL2

58 LBLO

A ® a® jsoukapsy,© a® ostriivky




DATA OBRYSU (20)

V cyklu 20 DATA OBRYSU jsou definovany obrabéci informace,
poufZité pro cykly 21 aZ 24.

CYCL DEF: zvolit cyklus 20 DATA OBRYSU
Hloubka frézovani Q1:
vzdalenost povrchu obrobku ode dna kapsy; prirtistkové
Faktor prekryti drahy Q2:
Q2 x radius nastroje udava stranovy prisuv k
Pridavek nacisto pro stranu Q3:
pridavek nacisto pro stény kapes/ostrivki
Pridavek nacisto pro hloubku Q4
pridavek nacisto pro dno kapsy
Souradnice povrchu obrobku Q5:
souradnice povrchu obrobku, vztaZzené vici aktualnimu
nulovému bodu; absolutné
Bezpec&nostni vzdalenost Q6:
vzdalenost mezi Celem nastroje a povrchem obrobku; prirtistkové
Bezpecna vyska Q7:
vy8ka, ve které nemUiZe nastat kolize s obrobkem; absolutné
Vnitni radius zaobleni Q8:
radius zaobleni drahy stfedu nastroje na vnitfnich rozich
Smysl otaceni ? ve smyslu hodin = -1 Q9:
+ ve smyslu hodin Q9= -1
« proti smyslu hodin Q9 =+1

QI_H? Cyklus 20 DATA OBRYSU je uc¢inny od svého definovani !

Y

R Q9=_+1 _/
N -
k X
zA
Q6
71// %010 ﬂm &
Qs
-
X
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PREDVRTANI (21)

CYCL DEF: zvolit cyklus 21 PREDVRTANI
Hloubka pfisuvu Q10; priristkové

Posuv na hloubku Q11
Hrubovaci nastroj ¢islo Q13: ¢islo hrubovaciho nastroje

HRUBOVANI (22)

Hrubovani se provadi rovhobé&zné s obrysem pro kazdou hloubku
prisuvu.

CYCL DEF: zvolit cyklus 22 HRUBOVANI
Hloubka ptisuvu Q10; prirdstkové
Posuv na hloubku Q11

Frézovaci posuv Q12
Predhrubovaci nastroj ¢islo Q18

Posuv kyvani Q19

Y

©




DOKONCOVAT DNO (23)

Obrabéna rovina bude opracovana rovnobézné s obrysem o pridavek
nacisto na hloubku.

CYCL DEF: zvolit cyklus 23 DOKONCOVAT DNO

Posuv na hloubku Q11
Posuv pro frézovani Q12

DOKONCENI STEN (24)
Dokonc&eni jednotlivych dilSich obrysu.

CYCL DEF: zvolit cyklus 24 DOKONCENI STEN

Smysl otaceni? v hodinovém smyslu = -1 Q9:

+ ve smyslu hodin Q9=-1

+ proti smyslu hodin Q9=+1

Hloubka prisuvu Q10; prirlistkové

Posuv na hloubku Q11

Posuv pro frézovani Q12

Pridavek nacisto pro stranu Q14: pfidavek pro vicenasobné

dokoncovani

+ Soucet Q14 + radius dokonc¢ovaciho nastroje musi byt mensi

qI_ﬂ? nez soucet Q3 (cyklus 20) + radius hrubovaciho nastroje !

+ Cyklus 22 HRUBOVANI vyvolat pred cyklem 24 !

zA
@011 %
zA
@on
@ ~

Q10 :

Q12

SL-cykly
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OTEVRENY OBRYS (25)

Timto cyklem jsou popsana data pro obrabéni "otevieného” obrysu, ktera
jsou definovana v podprogramu obrysu.

CYCL DEF: zvolit cyklus 25 OTEVRENY OBRYS
Hloubka frézovani Q1; prirtstkové
Pridavek nacisto pro stranu Q3: pfidavek nacisto v roviné
obrabéni
Souradnice povrchu obrobku Q5: sourfadnice povrchu obrobku;
absolutné
Bezpectna vySka Q7: vySka, ve které nemuzZe nastroj kolidovat s

E obrobkem; absolutné

3‘ Hloubka prisuvu Q10; pfirtistkové

A Posuv na hloubku Q11

(72} Posuv pro frézovani Q12
Zpusob frézovani ? nesousledné = -1 Q15
+ sousledné frézovani: Q15=+1
* nesousledné frézovani: Q15=-1

« kyvavé, pfi vice pfisuvech: Q15=0

RH_ﬂ? » Cyklus 14 OBRYS smi obsahovat pouze jedno LBL islo !
+ Podprogram smi obsahovat cca 1024 primkovych tsek !
» Po vyvolani cyklu neprogramuijte fetézcové miry, je tam
nebezpeci kolize.
» Po vyvolani cyklu najedte do definované, absolutni polohy.

72




VALCOVY PLAST (27)
I\ Cykius vyzaduie frézu s elnim ozubenim (DIN 844) ! ©

Pomoci cyklu 27 VALCOVY PLAST m(iZe byt na plast valce prenesen §:E|:
dfive v rozvinutém stavu definovany obrys.

Nadefinovat obrys v podprogramu a urcit jej pomoci cyklu
14 OBRYS
CYCL DEF: zvolit cyklus 27 VALCOVY PLASY
Hloubka frézovani Q1
Pridavek nacisto pro stranu Q3: ptidavek nadisto (zadat Q3>0
nebo Q3<0)
Bezpecnostni vzdalenost Q6: vzdalenost mezi nastrojem a
povrchem obrobku
Hloubka pfisuvu Q10
Posuv na hloubku Q11
Posuv pro frézovani Q12
Radius valce Q16: polomér valce
ZpUsob kotovani ? stupné=0 mm/inch=1 Q17: souradnice v
podprogramu ve stupnich nebo mm

- Stroja TNC musi bS/t’ predem od vyrobce pfipraveny pro
cyklus VALCOVY PLAST !

+ Obrobek musi byt na stole upnut vystfedéné !

@ + Osa nastroje musi byt kolma k roviné oto¢ného stolu !
+ Cyklus 14 OBRYS smi obsahovat pouze jedno LBL ¢&islo !
+ Podprogram smi obsahovat cca 1024 primkovych tsek( !

SL-cykly

‘W Rozvinuti
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VALCOVY PLAST (28)

! Cyklus vyzaduje frézu s ¢elnim ozubenim (DIN 844) !

Pomoci cyklu 28 VALCOVY PLAST muze byt na plast valce prenesena
drive v rozvinutém stavu definovana drazka bez deformace boc¢nich
stén.

Nadefinovat obrys v podprogramu a urcit jej pomoci cyklu
14 OBRYS
CYCL DEF: zvolit cyklus 28 VALCOVY PLASY
Hloubka frézovani Q1
Pridavek nacisto pro stranu Q3: pridavek nacisto (zadat Q3>0
nebo Q3<0)
Bezpecnostni vzdalenost Q6: vzdalenost mezi nastrojem a
povrchem obrobku
Hloubka pfisuvu Q10
Posuv na hloubku Q11
Posuv pro frézovani Q12
Radius valce Q16: polomér valce
Zpulsob kotovani ? stupné=0 mm/inch=1 Q17: souradnice v
podprogramu ve stupnich nebo mm
Sitka drazky Q20

+ Stroja T[\lC musi byt pfedem od vyrobce pfipraveny pro
cyklus VALCOVY PLAST !

+ Obrobek musi byt na stole upnut vystredené !
@5 + Osa nastroje musi byt kolma k roviné oto¢ného stolu !

+ Cyklus 14 OBRYS smi obsahovat pouze jedno LBL &islo !
+ Podprogram smi obsahovat cca 1024 pfimkovych Gseka !

‘W Rozvinuti

y4 \
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Cykly pro fradkovani

ZPRACOVANI 3D-DAT (30)
0 Cyklus vyzaduje frézu s ¢elnim ozubenim (DIN 844) !

CYCL DEF: zvolit cyklus 30 ZPRACOVANI 3D-DAT
Jméno PGM digitalizovanych dat
MIN bod pracovniho rozsahu
MAX bod pracovniho rozsahu
Bezpednostni vzdalenost: @
Hloubka ptisuvu: ©
Posuv na hloubku: ©
Posuv:®

Pridavna funkce M

7 CYCL DEF 30.0 ZPRACOVANI 3D- DAT

8 CYCL DEF 30.1 PGVDI G T.: DATNEGA
9 CYCL DEF 30.2 X+0 Y+0 Z-35

10 CYCL DEF 30.3 X+250 Y+125 Z+15

11 CYCL DEF 30.4 ODST 2

12 CYCL DEF 30.5 PRDVK 5 F125

13 CYCL DEF 30.6 F350

@@

zA
N ®
~® ® -~
Yi
MAX
—
@ -
MIN X
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RADKOVANI (230)
( TNC vychazi z aktualni polohy a napolohuje nastroj nejprve
. v roviné obrabéni a nasledné v ose nastroje do bodu startu.
Nastroj pfedpolohovat tak, aby nemohlo dojit k Zadné kolizi
s obrobkem nebo s upinacimi prostredky !

CYCL DEF: zvolit cyklus 230 RADKOVANI
Bod startu v 1. ose: Q225
Bod startu v 2. ose: Q226
Bod startu v 3. ose: Q227
1. délka strany: Q218
2. délka strany: Q219
Pocet fez(: Q240
Posuv na hloubku: Q206
Frézovaci posuv: Q207
Pricny posuv: Q209
Bezpecnostni vzdalenost: Q200

@0206

zA
Q200
Q227
5 B
X
YA
|:>on7
A
| t(— —
o ﬁN = Q240 A
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g A Q209
— - — e ——
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Q226
1 Q218 X




PRAVIDELNAPLOCHA (231)

' TNC vychazi z aktualni polohy a napolohuje nastroj nejprve

. v roviné obrabéni a nasledné v ose nastroje do bodu startu
(bod 1). Nastroj pfedpolohovat tak, aby nemohlo dojit k
zadné kolizi s obrobkem nebo s upinacimi prostredky !

CYCL DEF: zvolit cyklus 231 PRAVIDELNA PLOCHA
Bod startu v 1. ose: Q225
Bod startu v 2. ose: Q226
bod startu v 3. ose: Q227

.bodv 1. ose: Q228

. bod v 2. ose: Q229

. bod v 3. ose: Q230

.bodv 1. ose: Q231

bod v 2. ose: Q232

bod v 3. ose: Q233

.bodv 1. ose: Q234

. bod v 2. ose: Q235

. bod v 3. ose: Q236

Pocet fezll: Q240

Frézovaci posuv: Q207

z A
Q236 @
3
Q233 €
Q227 ©)
5
¥ X
Q228 Q231 Q234 Q225

Yi

Q235

Q232

Q229

Q226
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Cykly pro prepocet souradnic

Pomoci cykll pro pfepocet souradnic se mohou obrysy

* posunout cyklus 7 NULOVYBOD

- zrcadlit cyklus 8 ZRCADLENI

- otodit (v roving) cyklus 10 OTACENI

+ naklopit z roviny cyklus 19 ROVINAOBRABENI
+ zmengit/zvétsit cyklus 11 FAKTOR MERITKA

cyklus 26 MERITKO PRO OSU
Cykly pro prepocet souradnic jsou po jejich definici ucinné tak
dlouho, dokud nejsou zruSeny nebo znovu nadefinovany.
Pavodni obrys by mél byt definovan v podprogramu. Zadavané
hodnoty mohou byt ur€eny jak absolutné, tak i pfirtistkove.

POSUNUTINULOVEHO BODU (7)

CYCL DEF: zvolit cyklus 7 NULOVY BOD
Zadat souradnice nového nulového bodu nebo Cislo nulového
bodu z tabulky nulovych bod

ZruSeni posunuti nulového bodu: opétna definice cyklu se zadanim
nulovych hodnot

9 CALL LBL1 Vyvolénipodprogramu
10 CYCL DEF 7.0 NULOVY BCD

11 CYCL DEF 7.1 X+60

12 CYCL DEF 7.2 Y+40

13 CALL LBL1 Vyvolénipodprogramu

Posunuti nulového bodu provést pred jinymi prepocCty
souradnic !

Y

Y

A

CYCL7

)

CYCL j%@’

Y
CYCL8
- %\L -
X X
Yi
CYCL 11

- jf%
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60

=¥




NASTAVENI VZTAZNEHO BODU (247)

CYCL DEF: zvolit cyklus 247 NASTAVENI VZTAZNEHO BODU

Cislo pro vztaZny bod: zadejte &islo z aktivni tabulky nulovych
bodd, v niZ jsou uvedeny REF-soufadnice vztazného bodu, ktery se
ma nastavit

ZruSeni

VztaZny bod naposledy nastaveny v provoznim rezimu RUCNE
zaktivujete znovu zadanim pridavné funkce M104.

@7 + PoZadovanou tabulku nulovych bodu pripadné aktivujte
NC-blokem SEL TABLE.
« TNC nastavi vztazny bod pouze v téch osach, které jsou v
tabulce nulovych bodt aktivni.
+ Cyklus 247 interpretuje hodnoty uloZzené v tabulce nulovych
bodu vZzdy jako souradnice, které se vztahuji k nulovému
bodu stroje. Strojni parametr 7475 nema na to zadny vliv.

L

@

<Y

Cykly pro piepocet soufadnic
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ZRCADLENI (8)

CYCL DEF: zvolit cyklus 8 ZRCADLENI
Zadat osu, ktera ma byt zrcadlena: X nebo Y pfip. XaY

ZruSeni ZRCADLENI: opé&tna definice cyklu se zadanim NO ENT

15
16
17
18
19
20
21

o

CALL
CYCL
CYCL
CYCL
CYCL
CYCL
CALL

LBL1

DEF 7.0 NULOVY BOD
DEF 7.1 X+60

DEF 7.2 Y+40

DEF 8.0 ZRCADLENI
DEF 8.1 Y

LBL1

+ Osa nastroje nemuze byt zrcadlena !

+ Cyklus zrcadli vZdy originalni obrys (v tomto prikladé uloZeny

v podprogramu LBL1) !

40

Y A Y A
AN\
p -
N I X
_@\ | -
X
! 60




OTACENI (10)

CYCL DEF: zvolit cyklus 10 OTACENI
Zadat uhel otoceni:
+ Rozsah zadani —360° az +360°
+ VztaZna osa pro uhel otoCeni

Pracovnirovina Vztazna osa a smér 0°
X/Y X
Y/Z Y
Z/X z

Zrugeni OTACENI: opé&tna definice cyklu s nulovym Ghlem oto&eni

12 CALL LBL1

13 CYCL DEF 7.0 NULOVY BOD
14 CYCL DEF 7.1 X+60

15 CYCL DEF 7.2 Y+40

16 CYCL DEF 10. 0 OTACEN
17 CYCL DEF 10.1 ROT+35

18 CALL LBL1

60

=
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ROVINA OBRABENI (19)

Cyklus 19 ROVINA OBRABENI podporuje praci s otoénymi hlavami
a/nebo otocnymi stoly.

Vyvolat nastroj

Vyjet nastrojem v jeho ose (zamezeni kolize)

Pomoci L-bloku pfipadné& napolohovat rotacni osy na poZadovany

uhel

CYCL DEF: zvolit cyklus 19 ROVINA OBRABENI
Zadat uhel natoCeni odpovidajici osy nebo prostorovy uhel
PFip. zadat posuv rotacnich os pfi automatickém polohovani
Pfip. zadat bezpecnostni vzdalenost

Aktivovat korekci: pojizdéji vSechny osy

Naprogramovat obrabéni, jakoby rovina nebyla naklopena

Zruseni cyklu ROVINA OBRABEN!:
opétna definice s nulovym uhlem natoceni.

Stroja TNC musi byt od vyrobce prizptisobeny pro natoceni
ROVINY OBRABENI !

4 TOOL CALL 1 Z S2500

5 L Z+350 RO FMAX

6 L B+10 C+90 RO FMAX

7 CYCL DEF 19.0 ROVI NA OBRABENI

8 CYCL DEF 19.1 B+10 C+90 F1000 ABST 50
9 L Z+200 RO F1000

10 L X-50 Y-50 RO




FAKTOR MERITKA (11)

CYCL DEF: zvolit cyklus 11 ZMENA MERITKA
Zadat faktor mé¥itka SCL (angl: scale = stupnice, méfitko):
» Rozsah zadani 0,000001 az 99,999999:

ZmenSeni ... SCL< 1

ZvétSeni ...SCL > 1

Zruseni FAKTORU MERITKA: op&tna definice cyklu se zadanim SCL1

11
12
13
14
15
16
17

CALL
CYCL
CYCL
CYCL
CYCL
CYCL
CALL

LBL1

DEF 7.0 NULOVY BOD

DEF 7.1 X+60

DEF 7.2 Y+40

DEF 11. 0 FAKTOR MERI TKA
DEF 11.1 SCL 0.75

LBL1

FAKTOR MERITKA piisobi v roving obrab&ni nebo ve trech
hlavnich osach (v zavislosti na strojnim parametru 7410)!

Y A YA
(22.5)
o =
N @7)
y7aN\y —
t X
36 60
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MERITKO PRO OSU (26)

CYCL DEF: zvolit cyklus 26 MERITKO PRO OSU
Osa a faktor méfitka: souradné osy a faktory osové
specifického natazeni nebo smrsténi
Souradnice stfedu: stfed osové specifického natazeni nebo
smrsténi

Zruseni MERITKA PRO OSU: opétna definice cyklu se zadanim
faktoru 1 pro zménéné osy.

Souradné osy s polohami pro kruhové drahy nesmi byt
nataZzeny nebo smrstény s rozdilnymi faktory!

25 CALL LBL1
26 CYCL DEF 26.0 MERI TKO PRO
27 CYCL DEF 26.1 X 1.4 Y 0.6
28 CALL LBL1

asu
CCX+15 CCY+20

Y




Zvlastni cykly

CASOVA PRODLEVA (9)
Provadé&ni programu bude po dobu CASOVE PRODLEVY pozdrZeno.

CYCL DEF: zvolit cyklus 9 CASOVA PRODLEVA
Zadat ¢asovou prodlevu v sekundach

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

VYVOLANi PROGRAMU - PGM CALL (12)

CYCL DEF: zvolit cyklus 12 PGM CALL
Zadat jméno vyvolavaného programu

@]? Cyklus 12 PGM CALL musi byt vyvolan !
7 CYCL DEF 12.0 PGM CALL

8 CYCL DEF 12.1 LOTI31
9 L X+37.5 Y-12 RO FMAX MD9

HEIDENHAIN

2

Yo. o0 000000000O0OO0O0CO O O

. 7 s 0000 @
5 g
' o o
7 CYCL DEF 12.0 ° » 0 BEGIN PGM
PGM CALL o0 nor3i mm
o

8 CYCL DEF 12.1 io o
LOT31 of | |oi

o o 0
9 ... M99 5 ol
. < of !
' o o 0
5 ol | |oi

o o !
' o/ “°—END PGM LOT31
5 ol o
/'—\/43 e

lo0oooo0ooo0oo0oo00oo0oo000 00 g

Zvlastni cykly
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ORIENTACE vietena

CYCL DEF: zvolit cyklus 13 ORIENTACE
Zadat uhel orientace, vztazeny k uhlové vztazné ose roviny
obrabéni:
» Rozsah zadani 0 az 360°
+ Presnost zadani 0,1°
Vyvolat cyklus s M19 nebo M20

Stroj a TNC musi byt od vyrobce pfipraveny pro ORIENTACI
vietena !

12 CYCL DEF 13.0 ORI ENTACE
13 CYCL DEF 13.1 UHEL 90




TOLERANCE (32)

Stroj a TNC musi byt od vyrobce pfipraveny pro rychlé
frézovani obrysu !

@% Cyklus 32 TOLERANCE je u¢inny od okamziku své definice !

TNC vyhladi automaticky obrys mezi libovolnymi (nekorigovanymi
nebo korigovanymi) prvky obrysu. Pak pojiZzdi nastroj plynule po
povrchu obrobku. Je-li to nutné, snizuje TNC automaticky
programovany posuv, takZe je program obrabén "bez Skubani” vzdy s
nejvétsi moznou rychlosti.

Vyhlazenim vznikne urcita odchylka od obrysu. Velikost odchylky od
obrysu (HODNOTA TOLERANCE) je definovana vyrobcem stroje ve
strojnim parametru. S cyklem 32 zménite prednastavenou hodnotu
tolerance (viz obrazek vpravo nahote).

CYCL DEF: zvolit cyklus 32 TOLERANCE
Tolerance T: pripustna odchylka od obrysu v mm
Obrabéni nadisto/hrubovani:zvolte nastaveni filtru
0: Frézovat s vySSi obrysovou presnosti
1: Frézovat vétSim posuvem

Tolerance pro rota¢ni osy: pripustna odchylka polohy rotacnich
os ve stupnich pfi aktivni M128

zA

>

Zvlastni cykly
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Grafika a zobrazeni stavu
l:@ Viz ,Grafika a zobrazeni stavu”

Definice obrobku v grafickém okné

Dialog pro BLK-FORM se objevi automaticky pfi otevieni nového
programu.

Otevfrit novy program nebo v pravé otevieném programu stisknout
softklavesu BLK FORM

Osa vietena
MIN a MAX bod

Nasleduje vybér ¢asto pouzivanych funkci.
Programovaci grafika
@ Zvolit rozdéleni obrazovky PROGRAM+GRAFIKA !

B&hem zadavani programu miZe TNC zobrazit programovany obrys
pomoci dvourozmérné grafiky:

AuTon., Soucasné automaticky zobrazovat
OFF

EEseT Ruc€né odstartovat grafiku
ey QOdstartovat grafiku po blocich

O

PROGRAM ZRDAT/EDIT

- ~=
N
&
8
mf
:.'
!
il F R ||
NFD B0 1R, BRI | e m;




Testovaci grafika a grafika provadéni programu o PROGRAM TEST

Zvolit rozdéleni obrazovky GRAFIKA nebo =
PROGRAM+GRAFIKA! s | 3
0 @
V provoznim rezimu TEST PROGRAMU a v provoznich rezimech f\: "5
PROGRAM PROVOZ muze TNC graficky simulovat obrabéni. . '
Pomoci softklaves Ize navolit nasledujici pohledy: g"
g - 8
P
Padorys &4 o]
| acory —— 9
ﬁﬁ Zobrazeni ve 3 rovinach I.,._! ! ®
.oy ®©
: R4
& 3D-zobrazeni ! _ ___38°h EB@°ev - —:i-—:-- - _' ‘g
. =h ‘ m"% PO BLOWY STERT el je.
O et (&
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Zobrazeni stavu PROGRAN/PROVOZ PLYNULE TR

Zvolit rozdéleni obrazovky PROGRAM+STATUS nebo o senmn P 101
POSITION+STATUS !

WA "8 8-5-3"

ELK FORM ©.1 T ®-B80 ¥-70 Z-20

1
H
3 BLk FORM @.2 X+130 7+50 Zs45
a

TOOL CALL 17 T £3500

V dolni ¢asti obrazovky se v provoznich reZimech provadéni

BUL. D8 YR30 N FIOM Y |3 zwaront oTocen  «e.0000

programu objevuji informace o B L w30 yedn oo mR
7 FRMO R2D

+ poloze nastroje & Lo v zowm
8§ BT %30 Yodd

* posuvu

+ aktivni pfidavné funkci

L ——— R L R L

Grafika a zobrazeni stavu

-12.489 Y +317.758 2 +283.4?8i '
Pomoci softklaves mohou byt v samostatném okné obrazovky C +359.889 B  +358.8982
zobrazeny dalsi stavové informace: ’. |
AT TS 6 2350
STRTUS STATUS
srarus Informace o programu o || S || BT | | |
PGH. S —
starus Polohy nastroje
POS.
starus Data nastroje
Toow
st Pfepocty soufadnic
COORD.
TRANSF .
stay Podprogramy,
i opakovani ¢asti programl
s Mé&feni nastroje
PROBE
L Aktivni pfidavné funkce M
H-FUNKCE
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Programovani DIN/ISO Vrtacicykly

Programovani pohybt nastroje v pravouhlych G83 HIu,bo,ke vrtani
souradnicich G200 Vrtani

G201 Vystruzeni
G202 Vyvrtavani
G203 Univerzalnivrtani
G204 Zpétné zahloubeni
G205 Univerzalni hluboké vrtani
G208 Frézovani diry
G84  VrtanizavitQ
G206 Vrtani zavitt NOVE
_ o . . G85 Vrtani zavita GS (fizené vieteno)
Programovani pohybu nastroje v polarnich . . Lo .
souradnicich G207 Yrtanl zavitll GS (fizené vieteno) NOVE
G86 Rezanizavitl
G209 Vrtanizavita s lamanim tfisky
G262 Frézovani zavitl
G263 Frézovani zavitli se zahloubenim
G264 Vrtaci frézovani zavitl
G265 Vrtacifrézovani zavitl Helix
G267 Frézovanivngjsich zavitl

GO0 Rychloposuv linearné

GO1 Linearni interpolace

G02  Kruhova draha ve smyslu hodin

GO3 Kruhova draha proti smyslu hodin

GO5 Kruhova draha bez zadani smyslu otaceni

G06 Kruhova draha s tangencialnim napojenim na obrys
GO7* Osové rovnobézny polohovaci blok

Programovani DIN/ISO

G10 Rychloposuv linearné

G11 Linearni interpolace

G12  Kruhova draha ve smyslu hodin

G13 Kruhova draha proti smyslu hodin

G15 Kruhova draha bez zadani smyslu otaceni

G16 Kruhova draha s tangencialnim napojenim na
obrys

*) V bloku tGiéinna funkce 91
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Kapsy, €epy a drazky

SL-cykly skupina ll

G75

G76

G212
G213
G77

G78

G214
G215
G74

G210
G211

Frézovani pravouhlé kapsy, smér obrabéni ve
smyslu hodin

Frézovani pravouhlé kapsy, smér obrabéni proti
smyslu hodin

Dokoncovani kapes

Dokon¢ovani ¢epu

Frézovani kruhové kapsy, smér obrabéni ve smyslu
hodin

Frézovani kruhové kapsy, smér obrabéni proti
smyslu hodin

Dokon&ovani kruhové kapsy
Dokon&ovani kruhového Cepu
Frézovani drazek

Drazky kyvné

Kruhova drazka

Rastr bodu

G37 Definice podprogramt obrysu

G120 Data obrysu

G121 Predvrtani

G122 Vyhrubovani

G123 Dokoncovani dna

G124 Dokoncovani stén

G125 Otevieny obrys

G127 Valcovyplast

G128 Valcovy plast’ - frézovani drazky
Cykly pro radkovani

G60 Zpracovani 3D-dat

G230 Radkovani

G231 Pravidelna plocha

Cykly pro piepocty souradnic

G220
G221

Rastr bodt na kruhu
Rastr bodl na pfimkach

SL-cykly skupina |

G37
G56
G57
G58
G59

Definice podprograma obrysu

Pfedvrtani

Vyhrubovani

Frézovani obrysu v hodinovém smyslu
Frézovani obrysu proti hodinovému smyslu

G53
G54
G247
G28
G73
G72
G80

Posunuti nulového bodu z tabulky nulovych bodi
PFimé zadani posunuti nulového bodu

Nastaveni vztazného bodu

Zrcadleni obrysu

Otaceni soufadného systému

Faktor méfitka; zmengeni/zvétSeni obrysl
Rovina obrabéni




Zvlastni cykly

Cykly dotykové sondy

G04* Casova prodleva

G36 Orientace vietena

G39 Deklarovani programu, prislusejiciho k cyklu
G79* Vyvolanicyklu

Cykly dotykové sondy

G55* Méreni souradnic

G400* Zakladni otoceni - 2 body

G401* Zakladni otoceni - 2 diry

G402* Zakladni otoCeni - 2 Cepy

G403* Zakladni otoeni pres rotacni stdl

G404* Nastaveni zdkladniho oto&eni

G405* Zakladni oto&eni pres rotacni stdl, stred diry

*) V bloku Géinna funkce

G410+
G411+
G412+
G413+
G414+
G415+
G416*
G417+
G418+
G420+
G421+
G422+
G423+
G424+
G425+
G426*
G427+
G430+
G431+
G440+
G480+
G481+
G482+
G483+

Vztazny bod - stfed pravouhlé kapsy
VztaZzny bod - stfed pravouhlého Cepu
VztaZzny bod - stfed diry
Vztazny bod - stfed kruhového ¢epu
Vztazny bod - vné&jSi roh
Vztazny bod - vnitfni roh
Vztazny bod - stfed roztecné kruznice
VztaZzny bod - osa dotykové sondy
VztaZzny bod - stfed ze 4 dér
Mé&feni ahlu
Mé&reni diry
Méreni kruhového Cepu
Mé&reni pravouhlé kapsy
éfeni pravouhlého Cepu
éfeni drazky - vnitini

éreni mustku - vné
éreni libovolné souradnice
éfeni rozteCné kruznice
&feni roviny
Tepelna kompenzace
Kalibrovani TT
Mé&rFeni délky nastroje
Méfeni radiusu nastroje
Méreni délky a radiusu nastroje

=L

Programovani DIN/ISO

93



Programovani DIN/ISO

94

Definice roviny obrabéni Rozmérové udaje
G17 Rovina X/Y, osa nastroje Z G90  Absolutni rozmé&rové udaje
G18 Rovina Z/X, osa nastroje Y G9I1 Prirastkové rozmérové Gdaje (Ffetézové rozméry)
G19 RovinaY/Z, osa nastroje X
G20 Ctvrta osa je osou nastroje Definice rozmérovych jednotek (zacatek programu)

Zkoseni, zaobleni, najeti/opusténiobrysu

G24*
G25*
G26*
G27*

Zkoseni s délkou ukosu R

Zaobleni roh( s radiusem R

Tangencialni najeti na obrys po kruhu s radiusem R
Tangencial. opusténi obrysu po kruhu s radiusem R

Definice nastroje

G99~

Definice nastroje v programu s délkou L a
radiusem R

Korekce radiusu nastroje

G70
G71

Jednotky rozmérd Inch
Jednotky rozmérl mm

Definice neobrobeného polotovaru pro grafiku

G30
G31

Definice roviny, soufadnice MIN-bodu

Rozmérové udaje (s G90, G91),
souradnice MAX-bodu

Specialni G-funkce

G40
G41
G42
G43

G44

Bez korekce nastroje

Korekce radiusu nastroje vlevo od obrysu

Korekce radiusu nastroje vpravo od obrysu

Osové rovnobé&zna korekce radiusu; prodlouZeni
drahy pojezdu

Osové rovnobézna korekce radiusu; zkraceni drahy
pojezdu

G29  Prevzeti posledni polohy jako p6lu

G38 Zastaveni provadéni programu

G51* Vyvolani dal8iho Cisla nastroje (pouze u centralni
paméti nastrojl)

G98* Nastaveni znacCky (Cisla Label)

*) V bloku Géinna funkce



Funkce s Q-parametry

DOO Pfimé pfirazeni hodnoty

DO1 Vytvoreni a pfifazeni souctu dvou hodnot
D02 Vytvoreni a pfifazeni rozdilu dvou hodnot
D03 Vytvoreni a pfifazeni sou€inu dvou hodnot
D04  Vytvoreni a pfifazeni podilu dvou hodnot
D05 Urc&enia pfirazeni odmocniny z Cisla

D06 Urceni a pritazeni sinusu thlu ve stupnich
D07  Urdeni a pfifazeni cosinusu uhlu ve stupnich

D08  Urceni a pfifazeni odmocniny ze sou¢tu kvadratu
dvou cCisel (Pythagorova véta)

D09  Jestlize rovno, pak skok na zadany Label
D10  JestliZze neni rovno, pak skok na zadany Label
D11 Jestlize vétsi, pak skok na zadany Label

D12 Jestlize mensi, pak skok na zadany Label

D13  Urdeni a pfifazeni uhlu pomoci arctan ze dvou
stran nebo sin a cos uhlu

D14  Vypis textu na obrazovce

D15  Vypis textu nebo obsahu parametru pfes datové
rozhrani

D19 Predani Ciselné hodnoty nebo Q-parametru do PLC

Programovani DIN/ISO
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Adresy

VTV ZIrrFrFXCTIITOTMTTIMOO® > R

(>}

ZacCatek programu

Sklopna osa okolo X

Sklopna osa okolo Y

Rotacni osa okolo Z

Definice funkce s Q-parametry
Tolerance pro kruh zaobleni s M112
Posuv v mm/min u polohovacich bloku
Casova prodleva v sec u G04
Faktor méfitka u G72

G-funkce (viz seznam G-funkci)
Uhel v polarnich souradnicich

Uhel otogeni u G73

Souradnice X stfedu kruhu/pélu
Souradnice Y stfedu kruhu/pélu
Souradnice Z stfedu kruhu/polu
Nastaveni znacky (Cisla Label) u G98
Skok na znacku (Cislo Label)

Délka nastroje u G99

Pridavna funkce

Cislo bloku

Parametr cyklu u obrabécich cykl{

Q-parametr nebo jeho hodnota u definic
Q-parametru

Oznacdeni parametru

*N<Xs<cH-A-H0onwx3u3n2

Radius v polarnich soufadnicich u G10/G11/G12/
G13/G15/G16/

Radius kruhu u G02/G03/G05
Radius zaobleni u G25/G26/G27
Délka zkoseni u G24

Radius nastroje u G99

Otacky vietena v 1/min

Uhel pro orientaci vietena u G36
Cislo nastroje u G99

Vyvolani nastroje

Vyvolani dalSiho nastroje u G51
Osa rovnobézna s X

Osa rovnobézna sY

Osa rovnobézna s Z

Osa X

OsaY

Osaz

Znak pro konec bloku




Pridavné funkce M

Moo

Mo1
Mo2

Mo3
Mo4
Mo5
Mo6

Mos8
Mo9
M13

M14

M30
Ms89

Moo

Mo1

M9o2

Stop provadéni programu/stop vietena/vypnuti
chladicikapaliny

Volitelny stop provadéni programu

Stop provadéni programu/stop vietena/vypnuti
chladicikapaliny

Skok na blok 1/pfip. smazani zobrazeni stavu
Zapnuti otaCeni vietena v hodinovém smyslu
Zapnuti ota¢eni vietena proti smyslu hodin
Stop otaceni vietena

Uvolnéni vymény nastroje/stop provadéni programu
(zavisi na strojnim parametru) / stop otaceni
vietena

Zapnuti chladici kapaliny

Vypnuti chladici kapaliny

Zapnuti otaCeni vietena v hodinovém smyslu/
zapnuti chladici kapaliny

Zapnuti otaCeni vietena proti hodinovému smyslu/
zapnuti chladici kapaliny

Stejna funkce jako M02

Volna pridavna funkce nebo vyvolani cyklu,
modalné ucinna (zavisi na strojnim parametru)
Konstantni drahova rychlost na rozich

(u€inné jen v rezimu vle¢ného polohovani)

V polohovacim bloku: soufadnice se vztahuji k
nulovému bodu stroje

V polohovacim bloku: soufadnice se vztahuji k
poloze, definované vyrobcem stroje

M93
Mo4

M9o5
M96

M9o7
mos8
M99
M101

M102
M103
M104

M105
M106
M107
M108
M109

M110

M111
M114

M115

Rezervovana

Redukce indikace polohy rota&ni osy na hodnotu
pod 360 stuprid

Rezervovana

Rezervovana

Obrabéni malych obrysovych stupril

Konec drahové korekce

Vyvolani cyklu, u€inné v bloku

Automaticka vymeéna nastroje po uplynuti doby jeho
Zivotnosti

ZruSeni M101

Redukce posuvu pfi ponoru na faktor F

Opétna aktivace naposledy nastaveného vztaZzného
bodu

Provadéni obrabéni s druhym k -faktorem
Provadéni obrabéni s prvnim k, -faktorem

Viz uzivatelska prirucka

ZruSeni M107

Konstantni drahova rychlost na bfitu nastroje u
radiusu (zvySeni a redukce posuvu)
Konstantni drahova rychlost na bfitu nastroje
(pouze redukce posuvu)

ZruSeni M109/M110

Autom. korekce geometrie stroje pfi obrabéni s
naklapécimiosami

ZruSeni M114

Pridavné funkce M
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M116
M117
M118"

M120"

M124

M126
M127
M128

M129
M130

Pridavné funkce M

M134

Posuv u rotacnich os v mm/min

ZruSeni M116

ProloZené polohovani ru¢nim koleCkem b&hem
provadéni programu

Dopredny vypocCet poloh s korekci radiusu nastroje
LOOKAHEAD

Nebrat do Gvahy b&éhem zpracovavani body

z nekorigovanych pfimkovych vét

Drahoveé optimalizované pojizdéni rotacnimi osami
ZruSeni M126

Zachovani polohy 8pi¢ky nastroje pfi polohovani
naklapécich os (TCPM)"

ZruSeni M128

V polohovacim bloku: body se vztahuji k
nenaklopenému soufadnému systému

Pfesné zastaveni pti polohovani s rotacnimi osami

" TCPM: Tool Center Point Management
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M135
M136
M137
M138

M140
M141
M142
M143
M144

M145
M200

M204

ZruSeni M134

Posuv F v mikrometrech na otaCku vietena

Posuv F v milimetrech za minutu

Volba naklapécich os pro M114, M128 a pro cyklus
naklapéni roviny obrabéni

Navrat od obrysu ve sméru osy nastroje

Potlaceni kontroly dotykovou sondou

Vymazani modalnich informaciv programu

Zru8eni zakladniho natoCeni

Zohlednéni kinematiky stroje v polohach AKT/CIL na
konci bloku

ZruSeni M144
Pfidavné funkce pro fezaci laserové stroje

Viz uzivatelska pfirucka
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