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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 NC-software €.
iTNC 530 340 422-xx
iTNC 530E 340 423-xx

iTNC 530, verze pro 2 procesory 340 480-xx

iTNC 530E, verze pro 2 procesory 340 481-xx

Pismeno E znaci exportni verzi TNC. Pro exportni verzi TNC plati
nasledujici omezeni:
Simultanni linearni pohyby az do 4 os

Vyrobce stroje prizplsobuje vyuzitelny rozsah vykon TNC danému
stroji pomoci strojnich parametr(. Proto jsou v této pfiru¢ce popsany
i funkce, které nemusi byt k dispozici v kazdém systému TNC.

Rzné funkce TNC nejsou u v8ech strojl k dispozici, protoze tyto
funkce musi byt uzplsobeny vyrobcem va$eho stroje, jako napfiklad
Snimaci funkce 3D-dotykové sondy
Promérovani nastroji sondou TT 130
Vrtani zavit( bez vyrovnavaci hlavy
Opétné najeti na obrys po preruseni
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Navic obsahuje iTNC530 jesté 2 volitelné softwarové baliky, které
muzete aktivovat vy nebo vas vyrobce stroje:

Volitelny software 1

Interpolace na plasti valce (cykly 27 a 28)

Posuv v mm/min u rota¢nich os: M116

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

Kruh ve 3 osach pfi naklonéné roviné obrabéni

Volitelny software 2

Doba zpracovani bloku 0,5 ms namisto 3,6 ms

Interpolace 5 os

Spline-interpolace

3D-obrabéni:
M114: Automaticka korekce geometrie stroje pti obrabéni s
naklapé&cimi osami
M128: Zachovani polohy hrotu nastroje pfi polohovani
naklapécich os (TCPM)
M144: Ohled na kinematiku stroje v polohach AKTUALNI/
CILOVA na konci bloku
Pfidavny parametr Obrabéni nacisto/hrubovani a Tolerance
pro rotacni osy v cyklu 32 (G62)

Bloky LN (3D-korekce)

Spojte se prosim s vyrobcem stroje, abyste se dozvédéli skuteény
rozsah funkci Vaseho stroje.

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

@ Prirucka pro uzivatele cykli dotykové sondy:

V8echny funkce dotykové sondy jsou popsany v
samostatné pfiru¢ce pro uzivatele. Pokud tuto Prirucku
uZivatele potfebujete, mizete se také obratit na firmu
HEIDENHAIN. Objednaci ¢islo: 375 319-xx.

Predpokladané misto pouzivani

TNC odpovida tfidé A podle EN 55022 a je uréen predevsim k
provozu v primyslovém prostredi.



Nové funkce v porovnani s predchozimi
verzemi 340 420-xx/340 421 -xx

Sprava vztaZznych bodl pomoci Preset-tabulky (viz ,Sprava
vztazného bodu pomoci preset-tabulky” na str. 54)

Novy frézovaci cyklus PRAVOUHLA KAPSA (viz ,PRAVOUHLA
KAPSA (cyklus G251)” na str. 285)

Novy frézovaci cyklus KRUHOVA KAPSA (viz ,KRUHOVA KAPSA
(cyklus G252)” na str. 290)

Novy frézovaci cyklus FREZOVANI DRAZEK (viz ,FREZOVANI
DRAZKY (cyklus G253)” na str. 293)

Novy frézovaci cyklus KRUHOVA DRAZKA (viz ,KRUHOVA
DRAZKA (cyklus G254)” na str. 297)

Pomoci funkce CYCL CALL POS mate k dispozici novou moznost
vyvolani obrabécich cykll (viz ,Vyvolani cyklu s G79:G01 (CYCL
CALL POS)” na str. 227)

Cyklus 205 UNIVERZALNI VRTANI je rozsiten: Ize zadat hlubsi
vychozi bod pro vrtani(viz ,UNIVERZALNI VRTANI (cyklus G205)”
na str. 246)

Cyklus Rastr bodu na kruhu je rozsifen: draha pojezdu mezi
obrabé&cimi polohami je volitelna jako pfimka nebo jako oblouk (viz
+RASTR BODU NA KRUHU (cyklus G220)” na str. 326)

Zvlastnosti iTNC 530 pod Windows 2000 (viz ,iTNC 530 s
Windows 2000 (opce)” na str. 535)

Sprava zavislych soubort (viz ,Zména nastaveni zavislych
soubor(” na str. 490)

Provéreni sit’ového spojeni pomoci monitorovaciho programu
Ping (viz ,PfezkouSeni sit’ového spojeni” na str. 488)

Vytvoreni souboru s &isly verzi (viz ,Zadavani ¢iselnych koda” na
str. 477)

Cyklus 210 DRAZKA KYVAVE byl rozsiten o parametr Posuv
Prisuvu Do Hloubky P¥i Obrabéni Nacisto (viz ,DRAZKA (podélny
otvor) se stfidavym zapichovanim (cyklus G210)” na str. 316)
Cyklus 211 KRUHOVA DRAZKA byl rozsiten o parametr Posuy
Prisuvu Do Hloubky P¥i Obrabéni Nacisto (viz ,KRUHOVA DRAZKA
(podélny otvor) se stfidavym zapichovanim (cyklus G211)” na str.
319)
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Zmeénéné funkce v porovnani s predchozimi
verzemi 340 420-xx/340 421 -xx

Funkce Posunuti nulového bodu z tabulky nulovych bodU byla
zméneéna. Nulove body vztaZene k REF jiZ nejsou k dispozici. Zato
byla zavedena Preset-tabulka (viz ,NULOVY BOD - Posunuti s
tabulkami nulovych bod (cyklus G53)” na str. 382)

Funkce cyklu 247 byla zménéna. Cyklus 247 nyni aktivuje jednu
predvolbu z Preset-tabulky (viz ,NASTAVENI VZTAZNEHO BODU
(cyklus G247)” na str. 386)

Strojni parametr 7475 jiz nema Zzadnou funkci (viz ,,Strojni
parametr kompatibility pro tabulky nulovych bodd” na str. 517)



Novy ¢i zménény popis v této prirucce
Viyznam &isel software pod MOD (viz ,,Cisla software a opci” na str.
476)
Vyvolani cykl obrabéni (viz ,Vyvolani cyklu” na str. 226)

Priklady programovani s novymi frézovacimi cykly (viz ,,Priklad:
Frézovani kapes, ostrlivki a draZzek” na str. 322)

K tomu nové popis klavesnice TE 530 (viz ,Klavesnice” na str. 35)

Prepsani dat nastroju z externiho PC (viz ,Pfepsani dat jednotlivych
nastrojl z externiho PC” na str. 146)

PFrimé spojeniiTNC s PC, bézicim pod Windows (viz ,,P¥fimé spojeni
iTNC s PC, bézicim pod Windows” na str. 483)
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1.1iTNC 530

1.1 iTNC 530

Systémy HEIDENHAIN TNC jsou souvislé Fidici systémy, jimiz mlZete
pFimo na stroji v dilné naprogramovat obvyklé frézovaci a vrtaci
operace pomoci snadno srozumitelného popisného dialogu. Jsou
pripraveny pro pouZiti u frézovacich a vrtacich stroj, ale i k
obrabécim centrdm. iTNC 530 mUZe Fidit aZz 9 os. Navic mUZete
programové nastavit ihlovou polohu vietena.

Na internim pevném disku mazZete mit uloZen libovolny pocet
programdl, i kdyz tyto byly pfipraveny jinde. Pro rychlé vypodty
mUiZete na obrazovce kdykoli vyvolat kalkulator.

Klavesnice a znazornéni na obrazovce jsou prehledné usporadany,
takZe muzete rychle a lehce dosahnout vS§echny funkce.

Programovani: popisny dialog HEIDENHAIN a
DIN/ISO

Zvlasteé jednoduché je vytvareni programu v uzivatelsky prijemném
popisném dialogu HEIDENHAIN. Programovaci grafika zobrazuje
jednotlivé obrabéci kroky béhem zadavani programu. Neni-li k
dispozici vykres odpovidajici potfebam fizeni NC, pom(Ze tzv. volné
programovani obrysu FK. Jak béhem testu programu, tak i béhem
provadéni programu je mozna graficka simulace obrabéni. Kromé
toho muizete TNC programovat také podle norem DIN/ISO nebo v
rezimu DNC.

Program Ize zadavat a testovat i tehdy, kdyZ jiny program pravé
provadi obrabéni obrobku.

Kompatibilita
TNC muZe zpracovavat vSechny obrabéci programy, které byly

vytvoreny na souvislych fidicich systémech HEIDENHAIN od typu
TNC 150 B.
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1.2 Obrazovka a klavesnice

Obrazovka

TNC Ize podle prani dodat bud’s plochou barevnou obrazovkou
BF 150 (TFT) nebo s plochou barevnou obrazovkou BF 120 (TFT).
Obrazek vpravo nahote ukazuje ovladaci prvky obrazovky BF 150,
obrazek vpravo uprostfed ovladaci prvky obrazovky BF 120.

Zahlavi

P¥i zapnutém TNC zobrazuje systém v zahlavi obrazovky
navolené provozni reZimy: vlevo provozni rezimy stroje a vpravo
programovaci provoznirezimy. Ve vétSim poli zahlavi je indikovan
provozni rezim, do kterého je obrazovka pravé prepnuta: tam se
objevuji dialogové otazky a texty hlaseni (vyjimka: pokud TNC
zobrazuje pouze grafiku).

Softklavesy

V dolnim fadku zobrazuje TNC dalSi funkce v li§té softklaves. Tyto
funkce navolite pomoci tladitek, umisténych pod témito
softklavesami. Pro snadnégjsi orientaci znazormuji Uzké prouzky
primo nad listou softklaves pocet list softklaves, které se daji
navolit pomoci Cernych tlacitek se Sipkami, umisténych po
stranach. Aktivni lista softklaves je zobrazena jako svétlejsi
prouzek.

Tlacitka volby softklaves

Pfepinani list softklaves

Definice rozdéleni obrazovky

Tlagitko prepinani obrazovky pro strojni a programovaci provozni
rezimy

Tlacitka volby softklaves pro softklavesy vyrobce stroje
Prepnuti liSty softklaves pro softklavesy vyrobce stroje

HEIDENHAIN iTNC 530
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1.2 Obrazovka a ki

Definice rozdéleni obrazovky

UZivatel si voli rozdéleni obrazovky: tak mize TNC napf. v provoznim
rezimu Program Zadat/Editovat zobrazovat program v levém oknég,
zatimco pravé okno soucasné zobrazuje napfriklad grafiku programu.
Alternativné se da v pravém okné zobrazit také Clené&ni programu
nebo vyhradné program v jednom velkém okné. Které okno muze
TNC zobrazit, to zavisi na zvoleném provoznim reZimu.

Definice rozdéleni obrazovky:

—~ Stisknéte tlacitko pfepinani obrazovky: lista
L) softklaves ukaZze moZna rozdéleni obrazovky, viz
sProvozni rezimy”, str. 36.

Pan Stisknutim softklavesy zvolte rozdéleni obrazovky

+
GRAPHICS
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TNC se dodava dle volby s klavesnici TE 420 nebo s klavesnici
TE 530. Obrazek vpravo nahote ukazuje ovladaci prvky klavesnice
TE 420, obrazek vpravo uprostied ovladaci prvky klavesnice TE 530:

Znakova klavesnice pro zadavani textu, jmen soubort a
programovani DIN/ISO.

Verze se dvéma procesory: pridavné klavesy pro ovladani
Windows

Sprava soubort

Kalkulator

MOD-funkce

Funkce napovédy HELP
Programovaci provozni rezimy
Strojni provozni rezimy
Zahajeni programovaciho dialogu
Smérové klavesy a instrukce skoku GOTO
Zadavani Cisel a volba os

PodloZka pro my3: pouze pro obsluhu verze se dvéma A (0 e
procesory. FofwlHefRETHYRU

1.2 Obrazovka a klavesn

W MARSHDEFEGHHEJ
Funkce jednotlivych klaves jsou strué¢né shrnuty na prvni strané
obalky. Externi tlaCitka, jako napr. NC-START, jsou popsana v
priruc¢ce ke stroiji.
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1.3 Provozn

1.3 Provoznirezimy

Ruéni provoz a elektrické rucni kole€ko

Sefizeni stroje se provadi v rezimu ru¢niho provozu. V tomto
provoznim reZzimu Ize ru¢né nebo krokové polohovat strojni osy,
nastavovat vztazné body a naklapét rovinu obrabéni.

Provozni reZim Rugni koleCko umoZiiuje ru€ni pojizdéni strojnimi
osami pomoci elektronického ru¢niho kolecka HR.

Softklavesy k rozdéleni obrazovky (volte tak, jak bylo popsano
vyse)

Okno Softklavesa

RUCNI PROVOZ

PROGRAM TEST

Polohy

POSITION

Vlevo: polohy, vpravo: zobrazeni stavu

POSITION
+
STATUS

Polohovani s ruénim zadanim

V tomto provoznim reZimu se daji naprogramovat jednoduché
drahové pohyby, napftiklad k rovinnému frézovani nebo
predpolohovani.

Softklavesy k rozdéleni obrazovky

Okno Softklavesa
Program

PROGRAM
Vlevo: program, vpravo: zobrazeni stavu Part

+
STATUS
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Program Zadat/Editovat

VaSe obrabéci programy vytvorite vtomto provoznim rezimu.
V8estrannou podporu a dopliky pfi programovani nabizi riizné cykly
a funkce s Q-parametry. Na prani zobrazuje programovaci grafika
jednotlivé kroky.

Softklavesy k rozdéleni obrazovky

Okno Softklavesa

Pozicion. Programmu wwesti

S man. ww.dan

w pamiat/redak.

Program

PROGRAM

Vlevo: program, vpravo: programovaci grafika
GRAPHICS

%NEU G71 #

N1O G30 G17 X+@ Y+ Z-40%

N20 G31 GBSO X+100 Y+100 Z+0k

N4O T1 G17 S5000%

NSO GOO G40 GIO Z+250%

NEO X-30 Y+50%

N70 GOl Z-5 F200%

NSO GO1 X+0 Y+50%

NSO X+50 Y+100%

N10D G42 525 R20%

N11D X+100 Y+50%

N120 X+50 Y+0%

N13D 626 R1S*

N14D X+@ Y+50%

N150 GOD G40 X-20%

Vlevo: program, vpravo: ¢lenéni programu pen

+
SECTS

NACHALO KONIEC STRONICA | STRONICA

ISKAT

Testovani programu

TNC simuluje programy a ¢asti programu v provoznim rezimu Test
Programu, napfiklad k vyhledani geometrickych neslucitelnosti,
chybgjicich nebo chybnych tidajli v programu a naru$eni pracovniho
prostoru. Simulace je podporovana graficky s riznymi pohledy.

Softklavesy k rozdéleni obrazovky: viz ,Chod programu plynule a
Chod programu po bloku”, str. 38.
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Fooiova s [PROGRAM TEST

RUC. ZADANIM

%3813 G71 *

N10 DO@ Q1 POL +0%

N20 DOD G2 FOL +0%

N3D DOO O3 POl +0%

N35 D02 Q6 POL +40%

N36 DO@ Q16 PO1 +10%

N4D DOD Q7 PO +90%

NSO DOB QL7 PO1 +270%

NSD DOo G8 POL +0%

N70 DOQ Q18 PO1 +90%

NE® DO? G POL +0¥

NSD D02 Q10 PO1 +50%

N1DO DEO Q12 POL +0%

N110¥

N120 DEO 020 PO1 +500%

30°h

PO BLOKU

B = & D=

START

i rezimy

ré

Bl (22

(S || =

O B
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1.3 Provozn

Chod programu plynule a Chod programu po
bloku

V provoznim reZimu Chod Programu Plynule provede TNC plynule
program obrabéni az do konce programu nebo do jeho ru¢niho,
pripadné programovaného preruSeni. Po preruseni muizete 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

PROGRAM TEST

N130 G26 R1S*
N140 X+0 Y+50%

N150 GOO G40 X-20%
N16Q 2+100 M2¥
N99999999 %NEU G71 #

ininnininiininl 1507 S-OVR 13:44

I~ 50% F-OVR LIMIT 1

o

IR

X -99.600 N
c +0.000 B
KT 22

ST
+0.

837 2
ooe

Fo

IIm
=

=
G

ZACATEK KONEG STRANA

STRANA

RESTORE
POS. AT

M

TABULKA
NRSTROIU

Okno Softklavesa
Program

PROGRAM
Vlevo: program, vpravo: ¢lenéni programu Pant

SE;TS
Vlevo: program, vpravo: stav por

STFI‘TI.IB
Vlevo: program, vpravo: grafika Port

ERRP+HICS
Grafika

Softklavesy k rozdéleni obrazovky u tabulek palet

Okno Softklavesa

Tabulka palet

PALETA

Vlevo: program, vpravo: tabulka palet Port

Vlevo: tabulka palet, vpravo: stav PALETA

Vlevo: tabulka palet, vpravo: grafika PALETA
38
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1.4 Zobrazeni stavu

»VSeobecné“ zobrazeni stavu

VSeobecné zobrazeni stavu 1 Vas informuje o aktualnim stavu stroje.
Objevi se automaticky v provoznich reZimech:

Chod Programu Plynule a Chod Programu Po Bloku, pokud nebyla
pro zobrazeni zvolena vyhradné ,Grafika“; a pfi

Polohovani S Ru¢nim Zadanim.

V provoznich rezimech Ru€ni Provoz a Ru¢ni KoleCko se objevi
zobrazeni stavu ve velkém okné.

Informace zobrazeni stavu

PROGRAM/PROVOZ PLYNULE

PROGRAM TEST

N130 G26 RIS¥
N14D X+0 Y+50%
NISO GO0 G40 X-20%
N1BO Z+100 M2%

NS9999999 %NEU G71 #

—— 507 S-0VR 13:44
- 60% F-OVR LIMIT 1

60°y

1.4 Zobrazeni stavu

PR

00:00:00

X -99.600 -177.
© +0.000 B +0.

AKT 022 2

837 2

5]7]7]

F

2}

-167.876

B B
(Sm | =

M 5/9

ZRCATEK KONEG STRANA STRANA

RESTORE
POS. AT

TRBULKA TRBULKA
NUL.BODU | NASTROJU

Symbol Vyznam

AKT. Aktualni nebo cilové soufadnice aktualni polohy

X]Y]Z] Strojni osy; pomocné osy zobrazuje TNC s malymi
pismeny. Poradi a poCet zobrazenych os definuje
vyrobce vaseho stroje. Informujte se ve vasi
prirucce ke stroji

FISLY Indikace posuvu v palcich odpovida desetiné aktivni

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

Provadéni programu je odstartovano

Osa je zablokovana

Osou lze pojizdét pomoci ruéniho kole¢ka

Osami se pojizdi v naklon&né roviné obrabéni

Osami se pojizdi se zfetelem na zakladni natoceni

HEIDENHAIN iTNC 530



1.4 Zobrazeni stavu

Doplinkové zobrazeni stavu

Dopliikova zobrazeni stavu podavaji podrobné informace o pribéhu

programu. Lze je vyvolat ve vSech provoznich rezimech s vyjimkou

rez

imu Program zadat/editovat.

Zapnuti dopliikového zobrazeni stavu

O Vyvolejte listu softklaves pro rozdéleni obrazovky
e Zvolte zobrazeni obrazovky s doplrikovym
sTATUS zobrazenim stavu

Zvolte dopliikové zobrazeni stavu

E Pfepinejte liSty softklaves, az se objevi softklavesy

zobrazeni stavu (STATUS)

Zvolte doplrikové zobrazeni stavu, napfiklad
PGM

Vd

v8eobecné informace o programu

alSim jsou popsana rtizna dopliikova zobrazeni stavu, ktera

muZete navolit softklavesami:

VSeobecné informace o programu
PGM

40

Jméno hlavniho programu
Vyvolané programy

Aktivni obrabéci cyklus
Stfed kruhu CC (pol)

Cas obrabéni

Cita& pro &asovou prodlevu

JMEND PGM

STRT

START1L

CYOL|
DEF

17 REZ. ZAVITU Z-5

oo| % +22.5000 M FROOLY
+ | v  +35.7500 |l
© 20:00: 04
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Polohy a souradnice
POS.

Indikace polohy

Druh indikace polohy, napf. Aktualni poloha
Uhel naklopeni pro rovinu obrabé&ni

Uhel zékladniho nato&eni

Informace o nastrojich
ToOoL

Indikace T: €Cislo a jméno nastroje
Indikace RT: Cislo a jméno sesterského nastroje
Osa nastroje
Délka a radiusy nastroje
Pridavky (delta-hodnoty) z bloku TOOL CALL (PGM) a z tabulky
nastroja (TAB)
Zivotnost, maximalni Zivotnost (TIME 1) a maximalni Zivotnost
pfi TOOL CALL (TIME 2)
Indikace aktivniho nastroje a (dal§iho) sesterského nastroje

sTarus Transformace (prepoc¢ty) souradnic
TRANSF .

Jméno hlavniho programu

Aktivni posunuti nulového bodu (cyklus 7)

Aktivni thel nato¢eni (cyklus 10)

Zrcadlené osy (cyklus 8)

Aktivni zména méfitka / zmény méfitka (cykly 11 / 26)
Stred centrického roztazeni

Viz “Cykly pro transformace (pfepocet) soufadnic” na str. 380.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Opakovani ¢asti programu / podprogramy

Aktivni opakovani ¢asti programu pomoci Cisla bloku, Cisla
navésti a poCtu naprogramovanych/jesté proveditelnych
opakovani.

Aktivni Cislo podprogramu s Cislem bloku, v némz byl
podprogram vyvolan a Cislo navésti, ktera byla vyvolana.

1.4 Zobrazeni stavu

sais | Promérovani nastroji
TooL
PROBE

Cislo prom&Fovaného nastroje

Indikace, zda se méf¥i radius nebo délka nastroje

Hodnota MIN a MAX mé&reni jednotlivych britt a vysledek méreni
s rotujicim nastrojem (DYN)

Cislo b¥itu nastroje s p¥islu§nou namé&renou hodnotou.
HvézdiCka za zmé&fenou hodnotou znadi, Ze byla prekrotena
tolerance udana v tabulce nastroju.

Aktivni pfidavné funkce M

Seznam aktivnich M-funkci s definovanym vyznamem
Seznam aktivnich M-funkci, které prizplsobuje vyrobce vaseho
stroje

42

opakovani sekce programu

cis.blok LBL cis. REP

22 15 S &
podprogramy

cis.blok LBL cis.

2 93

MNASTROJ = SCHL
P2 MIN
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1.5 PrisluSenstvi: 3D-dotykové
sondy a elektronicka rucni
kolecka HEIDENHAIN

3D-dotykové sondy

Pomoci riznych 3D-dotykovych sond firmy HEIDENHAIN muzZete:

Automaticky vyrovnavat obrobky.

Rychle a snadno nastavovat vztazné body.

Provadét méreni na obrobku béhem provadéni programu.
Promé&rovat a kontrolovat nastroje.

@ VSechny funkce dotykové sondy jsou popsany v
samostatné prirucce pro uzivatele. Pokud tuto Prirucku
uZivatele potrebujete, mizete se také obratit na firmu
HEIDENHAIN. Obj. &islo: 369 280-xx.

Spinaci dotykové sondy TS 220, TS 630 a TS 632

Tyto dotykové sondy se obzvlasté dobfe hodi k automatickému
vyrovnavani obrobku, nastaveni vztazného bodu a pro méreni na
obrobku. TS 220 prenasi spinaci signaly po kabelu a je mimoto
cenoveé vyhodnou alternativou, pokud musite pfilezitostné
digitalizovat.

Specialné pro stroje se zasobnikem vyménnych nastrojd jsou
vhodné dotykové sondy TS 630 a TS 632, které prenaseji spinaci
signaly bezkabelové infraCervenym spojem.

Funké&ni princip: ve spinacich dotykovych sondach HEIDENHAIN
zaznamenava bezkontaktni opticky spina¢ vychyleni dotykového
hrotu. Vytvoreny signal dava podnét k uloZeni aktualni hodnoty
polohy dotykové sondy do paméti.

HEIDENHAIN iTNC 530
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1.5 P¥isluSenstvi: 3D-dotykové sondy a elektronick

kolecka HEIDENHAIN

Nastrojova dotykova sonda TT 130 k promérovani nastroju

Systém TT 130 je spinaci 3D-dotykova sonda k promérovani a
kontrole nastroji. TNC k tomu disponuje 3 cykly, jimiz se da zjistit
radius a délka nastroje pfi stojicim nebo rotujicim vietenu. Obzvlasté
robustni provedeni a vysoky stuperi kryti ¢ini sondu TT 130 odolnou
vaci chladici kapaling a tfiskam. Spinaci signal se vytvari
bezkontaktnim optickym spinaem, ktery se vyznacuje vysokou
spolehlivosti.

Elektronicka ruc¢ni kolecka HR

Elektronicka rucni koleCka zjednoduSuji pfesné rucni pojizdéni
strojnimi sanémi. Ujeta draha na otaCku kolecka je volitelna v Sirokém
rozsahu. Kromé vestavnych ru¢nich kole¢ek HR 130 a HR 150 nabizi
HEIDENHAIN prenosné ru¢ni kole¢ko HR 410 (viz obrazek
uprostied).
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2.1 Zapnuti, vypnuti

2.1 Zapnuti, vypnuti
Zapnuti

@ Zapnuti a prejeti referenénich bodu jsou funkce zavislé
na provedeni stroje. Informujte se ve vasi pfirucce ke
stroji.
Zapnéte napajeci napéti TNC a stroje. Poté zobrazi TNC nasledujici
dialog:
TEST PAMETI

Pamét’ TNC se automaticky otestuje.
PRERUSENI NAPAJENI
Hla8eni TNC, Ze doslo k preru$eni napajeni — hlaseni
smazte.

PREKLAD PROGRAMU PLC

PLC-program systému TNC se automaticky preloZi.
CHYBI RiDICIi NAPETI PRO RELE
@ Zapnéte fidici napéti. TNC otestuje funkci obvodu
nouzoveého vypnuti.
RUCNIi PROVOZ
PREJETi REFERENCNiICH BODU

@ Prejed'te referencni body v uréeném poradi: pro
kaZzdou osu stisknéte externi tlacitko START, nebo

@ @ Pfejed't referencni body v libovolném poradi: pro
kazdou osu stisknéte a drzte externi smérové
tlacitko, az je prejet referencni bod
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TNC je nyni pfipraveno k ¢innosti a nachazi se v provoznim rezimu
Rucéni Provoz.

% Referencni body musite prejet pouze tehdy, pokud
chcete strojnimi osami pojizdét. Chcete-li pouze
editovat nebo testovat programy, pak navolte ihned po
zapnuti fidiciho napéti provozni reZim Program Zadat/
Editovat nebo Test Programu.

Referencni body pak muzete prejet dodatecné. K tomu
stisknéte v ru€nim provoznim re?imu softklavesu
PREJETI REFERENCNICH BODU.

Prejeti referencnich bodu p¥i naklopené roviné obrabéni

Prejeti referennich bodd v naklopeném soufadném systému je
moZné pomoci externich smérovych tlacitek. K tomu musi byt aktivni
funkce ,Naklopeni roviny obrabéni“ vru¢nim provozu, viz ,Aktivovani
ruéniho naklapéni”, str. 63 . TNC pak interpoluje pfi stisknuti
smérového tlacitka odpovidajici osy.

Tlagitko NC-START je bez funkce. TNC pripadné vyda odpovidajici
chybové hlaseni.

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

Vypnuti

iTNC 530 pod Windows 2000: Viz ,Vypnuti iTNC 5307,
@ str. 540.

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

Zvolte rezim Rucni Provoz.

Zvolte funkci vypinani, znovu potvrdte softklavesou
ANO.

KdyZ TNC ukaZe v okné text Nyni miiZete vypnout,
smite prerusit pfivod napajeciho napéti do TNC.

@ Svévolné vypnuti TNC muZze vést ke ztraté dat.

HEIDENHAIN iTNC 530
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2.2 Pojizdéni strojnimi osami
Pokyn

@ Pojizdéni pomoci externich smérovych tlaCitek je zavislé
na provedeni stroje. Informujte se v prirucce ke stroji!

Pojizdéni osou externimi smérovymi tlacitky
Zvolte provozni rezim Ru¢ni Provoz.

Stisknéte a drzte externi smérové tlacitko, dokud ma
0sa pojizdét, nebo

Kontinualni projizdéni osy: pridrZzte externi sméroveé
tlacitko a kratce stisknéte externi tlacitko START.

Zastaveni: stisknéte externi tlacitko STOP.

Obéma metodami mizZete pojizdét i vice osami soutasné. Posuv,
jimZ se osy projizdégji, zménite softklavesou F, viz ,Otacky vietena S,
posuv F a pfidavna funkce M”, str. 51.
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Pojizdéni elektronickym ruénim koleckem
HR 410

Pfenosné rucni kole¢ko HR 410 je vybaveno dvéma uvolriovacimi
tlaCitky. Uvoliiovaci tlaCitka se nachazeji pod hvézdicovym knoflikem
koleCka.

Strojnimi osami mlZete pojizdét pouze tehdy, je-li stisknuto nékteré
z uvolniovacich tlagitek (funkce zavisla na provedeni stroje).
Rucni kole€ko HR 410 je vybaveno témito ovladacimi prvky:

Tlagitko Central-STOP

Rucni Kole¢ko

Uvolnovaci tlacitka

TlaCitka pro volbu osy

TlaCitko pro prevzeti aktualni polohy

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

Smér, ve kterém TNC pojiZzdi zvolenou osou.
Strojni funkce (jsou definovany vyrobcem stroje)

Cervené signalky indikuji, kterou osu a jaky posuv jste zvolili.
Pojizdéni ru¢nim koleCkem je mozné téz béhem provadéni
programu.

Pojizdéni
Zvolte provozni rezim RucCni KoleCko
Drzte stlaené uvolnovaci tlaCitko

Zvolte osu

Zvolte posuv

2(%x(g @

Aktivni osou pojizdéjte ve sméru + nebo —

>
[©]
o
o
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'= Krokové polohovani

@ PYi krokovém polohovani pojizdi TNC strojovou osou o vami

(2 definovany pfirlstek.

o z

E @ Zvolte rezim Rucni Provoz nebo Rucni Koletko

(T

=4

(@)

_b e Zvolte krokové polohovani: softklavesu VELIKOST

(7)) orF KROKU nastavte na ZAP.

N 8 8
PRiSUV = > >

dén
6
=Y

;E‘ a Zadejte prisuv v mm, naptiklad 8 mm ¢ 8 16
@]

o

AN @ Stisknéte externi smérové tlacitko: mizete

C\i opakované polohovat.
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2.3 Otackyvietena S, posuvF a
pridavna funkce M

Pouziti
V provoznich rezimech Ru¢ni Provoz a Ru¢ni KoleCko zadavate
otacky vietena S, posuv F a pfidavnou funkci M softklavesami.
Pridavné funkce jsou popsany v ¢asti , 7. Programovani: Pfidavné
funkce®.
@ Vyrobce stroje definuje, které pridavné funkce M mizete
pouZzit a jakou maiji funkci.

Zadani hodnot

Otacky vietena S, pridavna funkce M

IIl Volba zadani otadek vietena: stisknéte
softklavesu S
OTACKY VRETENA S=
1000 Zadejte otaCky vietena a prevezméte je externim
tlacitkem START.

®

Otaceni vietena zadanymi otackami odstartujete zadanim pridavné
funkce M. Pridavnou funkci M zadate stejnym zplisobem.

Posuv F

Zadani posuvu F musite namisto externim tlacitkem START potvrdit
klavesou ENT.

Pro posuv F plati:

Je-li zadano F=0, pak je u€inny nejmensi posuv z MP1020.
Velikost F zUstane zachovana i po preruseni napajeni.

Zména otacek vietena a posuvu

Pomoci oto&nych regulatord override pro otacky vietena S a posuv F
Ize ménit nastavené hodnoty v rozsahu od 0% do 150%.

Otocny regulator override pro otacky vietena je funkéni
jen u strojl s plynule regulovanym pohonem vietena.

HEIDENHAIN iTNC 530
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2.4 Nastaveni vztazného bodu (bez 3D-dotykové sondy)

2.4 Nastaveni vztazného bodu
(bez 3D-dotykové sondy)

Pokyn

% Nastavte vztazny bod pomoci 3D-dotykové sondy: viz
Priru¢ka pro uzivatele cyklt dotykové sondy.

P¥i nastavovani vztazného bodu se indikace TNC nastavi na
souradnice nékteré znamé polohy obrobku.

Priprava

Upnéte a vyrovnejte obrobek.
ZaloZte nulovy nastroj se znamym radiusem.
PresvédcCete se, Ze TNC indikuje aktualni polohy.
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Nastaveni vztaznych bodu

@ Ochranné opatreni

Nesmi-li se povrch obrobku naSkrabnout, poloZi se na
obrobek plech znamé tloust’ky d. Pro vztazny bod pak
zadate hodnotu vétsi o ,,d".

@ Zvolte provozni reZim Ruéni provoz.
@ @ Opatrné najed'te nastrojem, az se dotkne obrobku
(naSkrabne).

Zvolte osu (vSechny osy Ize navolit téZ pres
klavesnici ASCII).

NASTAVENi VZTAZNEHO BODU z=

m Nulovy nastroj, osa vietena: nastavte indikaci na
znamou polohu obrobku (napf. 0) nebo zadejte
tloust’ku ,,d“ plechu. V roviné obrabéni: berte ohled
na radius nastroje.

Vztazné body pro zbyvajici osy nastavte stejnym zplsobem.

PouZijete-li v ose prisuvu pfednastaveny nastroj, pak nastavte
indikaci osy pfisuvu na délku nastroje L, pfipadné na soucet Z=L+d.

HEIDENHAIN iTNC 530

YA

2.4 Nastaveni vztazného bodu (bez 3D-dotykové sondy)



2.4 Nastaveni vztazného bodu (bez 3D-dotykové sondy)

Sprava vztazného bodu pomoci preset-tabulky

“. , e o .. TABULKA - EDIT ;igm/gm
%. Preset-tabulky byste méli bezpodmine&né pouZivat UHEL NRTOCENI ?
kdyz:

N
je vas stroj vybaven oto¢nymi osami (naklapéci stdl 0 Mechire Datun v ‘o -0 e —
BRI EE] &) BEEUED STl R e S
obrabé&ci roviny; s uorkeieces <0 0
vas stroj je vybaven systémem pro vyménu hlavy; : Horkeieee 4 o s el ‘

7 +12.375 +3.4761 +86.2676 +86.2676 ‘

dosud jste pracovali na starSich fidicich systémech ~
TNC s tabulkami nulovych bodii vztazenymi k REF; e R M :
chcete obrabét stejné obrobky, které jsou upnuty v A % ﬁwﬁ 1360518 78T @ "
rtizné 8ikmé poloze. S ©9.078 s- '
Preset-tabulky mohou obsahovat libovolné mnoZstvi o = e — =
fadku (vztaznych bodu). Z dtivodu omezeni velikosti TV T S s T e \

souboru a rychlosti zpracovavani byste méli pouzivat
pouze tolik radkd, kolik jich skuteéné potfebujete pro
spravu vasich vztaznych bodd.

Nové radky muazete vkladat z bezpe&nostnich diivoda
pouze na konec Preset-tabulky.
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UloZeni vztaznych bodi do Preset-tabulky

Preset-tabulka ma nazev PRESET.PR a je uloZena v adresari TNC:\.
PRESET.PR Ize upravovat pouze v provoznim rezimu Ruéni a Ruéni
Kolec€ko. V provoznim rezimu Program Zadat/Editovat mlZete
tabulku pouze dist, ale nikoliv ménit.

Mate nékolik moznosti k uloZeni vztaznych bodu/zakladnich
natoCeni do Preset-tabulky:

Pomoci snimacich cykl v provoznim rezimu Ruéni, pripadné
Rucéni Kole€ko (viz Prirucka pro uZivatele cykl( dotykové sondy,
kapitola 2).

Pomoci snimacich cykli 400 az 402 a 410 az 419 v automatickém
reZzimu (viz Priru¢ka pro uzivatele cykl dotykové sondy, kapitola
3).

Prevzetim aktualniho snimaciho bodu, ktery jste nastavili ru¢né
pomoci osovych tlacitek.

Rucni zadavani hodnot do preset-tabulky je dovoleno

@ pouze v pripadé, Ze na vaSem stroji nemate Zadna
naklapécizarizeni. Ztohoto pravidla je vyjimkou zadavani
zakladniho nato¢eni do sloupce ROT. Dlivodem je
skutecnost, Ze TNC vypocitava geometrii naklapéciho
zarizeni pri zadavani hodnot do preset-tabulky.

TNC provérfuje pri nastaveni vztazného bodu, zda polohy
os naklopeni souhlasi s prislusnymi hodnotamiv nabidce
3D-ROT (zavisi na strojnim parametru 7500, bit 5). Z
toho vyplyva:

Pokud neni funkce naklopeni roviny obrabéni aktivni,
musi byt indikace polohy osy natoceni = 0° (pripadné
vynulovat osy natoceni)

Pokud je funkce naklopeni roviny obrabé&ni aktivni musi
indikace poloh os naklopenia zaneseny thel v nabidce
3D-ROT spolu souhlasit

Vyrobce vaseho stroji muze libovolné fadky preset-
tabulky zablokovat a zaloZit tam pevné vztazné body
(napfriklad stfedni bod oto&ného stolu). Takoveé Fadky
jsou v preset-tabulce barevné odliSeny (standardni
oznac&eni je Cervend).

Vysvétleni hodnot, ulozenych v preset-tabuice

Jednoduchy stroj s tfemi osami bez naklapéciho zarizeni

TNC uklada do preset-tabulky vzdalenost vztazného bodu obrobku
od referencniho bodu (se znaménkem, viz obrazek vpravo
nahore).

Stroj s naklapéci hlavou

TNC uklada do preset-tabulky vzdalenost vztazného bodu obrobku
od referentniho bodu (se znaménkem, viz obrazek vpravo
uprostied).

Stroj s oto¢nym stolem

TNC uklada do preset-tabulky vzdalenost vztazného bodu obrobku
od stfedu otoCného stolu (se znaménkem, viz obrazek vpravo
dole).
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Editace preset-tabulky

Editacni funkce v rezZimu tabulek

Volba zaCatku tabulky

ZACATEK

Volba konce tabulky

KONEC

Volba predchozi stranky tabulky

STRANA

Volba dalSi stranky tabulky

STRANA

»
o
- — - — =
=
[y
<
1]
(7]
1Y

Povoleni/zablokovani editace preset-tabulky

EDIT

OFF

fl

UloZit vztazny bod, ktery je aktivni v ru¢nim
provoznim rezimu, do aktualné zvolené radky
preset-tabulky.

uLoZIT
PRESET

Aktivovat vztaZzny bod aktualné zvolené fadky
preset-tabulky.

AKTIVOVAT

ﬂ"‘
o
H
5

g

2

PRESET

Vlozit zadatelny po&et fadkd na konec tabulky
(2. lista softklaves).

N RADKU
PRIPOJIT
NA KONEC

Zkopirovat svétle podloZené pole (2. lista
softklaves)

COoPY
AKTUALNI
HODNOTU

Vlozit kopirované pole (2. lista softklaves)

COPY
HODNOTU
VLOZIT

ZruSit aktualné zvolenou fadku: TNC zanese do
v8ech sloupcll — (2. lista softklaves).

VLOZIT
RADKU

Vlozit jednotlivé fadky na konce tabulek (2. lista
softklaves).

VLOZIT
RADKU

Vymazat jednotlivé fadky na konci tabulek
(2. lista softklaves).

UYMAZAT
RADEK
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Aktivovat vztazny bod z preset-tabulky v ruénim provoznim

rezimu.

P¥i aktivaci vztaZzného bodu z preset-tabulky zrusi TNC
QI_% v8echny aktivni transformace souradnic, které byly
aktivovany nasledujicimi cykly:

Cyklus G53, posunuti nulového bodu z tabulky
nulovych bodu.

Cyklus G54, posunuti nulového bodu v programu.
Cyklus G28, zrcadleni.

Cyklus G73, otaceni.

Cyklus G72, faktor zmé&ny méfitka.

Prepocet souradnic z cyklu G80, naklopeni roviny
obrabéni zistane ale aktivni.

vLoZIT
NUL. BOD

Zvolte provozni reZim Ruéni provoz.

Vyvolejte funkci pro ur€eni vztazného bodu

NASTAVIT VZTAZNY BOD X=

PRESET
TABULKA

EDIT

oFF

GBOC

Vyvolejte preset-tabulku

Povoleni editace preset-tabulky: nastavte
softklavesu EDITACE ZAP/VYP na ZAP.

Zvolte klavesami se Sipkami Cislo vztazného bodu,
ktery chcete aktivovat, nebo

pomoci klavesy GOTO zvolte Cislo vztazného bodu,
ktery chcete aktivovat, a klavesou ENT jej potvrdite.
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Aktivujte vztazny bod

Potvrdte aktivaci vztazného bodu. TNC nastavi
zobrazeni a — pokud je definovano — zakladni
natoceni.

@ Ukonc&eni preset-tabulky

Aktivace vztazného bodu z preset-tabulky v NC-programu.

K aktivaci vztaZznych bodU z preset-tabulky béhem chodu programu
pouZijte cyklus G247. V cyklu G247 definujete pouze Cislo vztazného
bodu, ktery si prejete aktivovat (viz ,NASTAVENI VZTAZNEHO BODU
(cyklus G247)” na str. 386).
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2.5 Naklopeni roviny obrabéni
(volitelny software1)

Pouziti, pracovni postup

% Funkce k naklapéniroviny obrabéni jsou vyrobcem stroje
prizptisobeny pro TNC a pro stroj. U nékterych
naklapécich hlav (naklapécich stolt) definuje vyrobce
stroje, zda v cyklu programované uhly TNC interpretuje
jako souradnice rota&nich os nebo jako uhlovou
komponentu Sikmé roviny. Informujte se ve vasi pfiru¢ce
ke stroiji.

TNC podporuje naklapéni rovin obrabéni u obrabécich stroju jak s
naklapécimi hlavami, tak i s naklapécimi stoly. Typické aplikace jsou
napriklad Sikmé diry nebo v prostoru Sikmo lezici obrysy. Rovina
obrabeéni je pfitom pokazdé naklopena okolo aktivniho nulového
bodu. Jako vZdy se obrabéni programuje v hlavni roviné (napftiklad v
roving X/Y), provadi se v3ak v té roviné, ktera je vici hlavni roviné
naklopena.

Pro naklapéni roviny obrabéni existuji dvé funkce:

Ruéni naklapéni softklavesou 3D-ROT v provoznich rezimech
Ru¢ni Provoz a Ru¢ni Kolecko, viz ,,Aktivovani ru¢niho naklapéni”,
str. 63

Rizené naklapéni, cyklus G80 ROVINA OBRABENI v programu
obrabéni (viz ,ROVINA OBRABENI (cyklus G80)” na str. 391)

Funkci TNC k ,naklapéni roviny obrabéni“ je transformace
souradnic. Rovina obrabéni pfitom stoji vZdy kolmo ke sméru osy
nastroje.

TNC zasadneé rozliSuje pti naklapéni roviny obrabéni dva typy stroju:

Stroj s naklapécim stolem

Obrobek musite umistit do poZzadované polohy pro obrabé&ni
pomoci odpovidajiciho napolohovani naklapéciho stolu,
napriklad pomoci GO-bloku.

Poloha transformované osy nastroje se ve vztahu k pevnému
souradnému systému stroje neméni. Pokud sttl — tedy obrobek
— otocite napriklad 0 90°, soufadny systém se s nim neotodi.
Stisknete-li v provoznim rezimu Ru&ni Provoz smérové tlacitko
osy Z+, pojizdi nastroj ve sméru Z+.

TNC bere pro vypocet transformované soustavy souradnic v
Uvahu pouze mechanicky podminé&na presazeni daného
naklapéciho stolu — takzvané ,translatorské” podily.
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2.5 Naklopen

Stroj s naklapéci hlavou

Nastroj musite umistit do poZadované polohy pro obrabéni
pomoci odpovidajiciho napolohovani naklapéci hlavy, napfr.
pomoci GO-bloku.

Poloha transformované osy nastroje se ve vztahu k pevhnému
soufadnému systému stroje méni takto: otocCite-li naklapéci
hlavu vaSeho stroje — tedy nastroj — naptiklad v ose B 0 +90°, tak
se souradnicovy systém otadi s ni. Stisknete-li v rué¢nim
provoznim rezimu sméroveé tlacitko osy Z+, pojiZzdi nastroj ve
sméru X+ pevného soufadného systému stroje.

TNC bere pro vypocet transformované soustavy souradnic v
Uvahu mechanicky podminéna presazeni naklapéci hlavy
(,translatorské” podily) a presazeni, ktera vznikaji naklopenim
nastroje (3D-korekce délky nastroje).

Najeti na referenc¢ni body s naklopenymi osami

U naklopenych os najedete na referencni body externimi smérovymi
tlacgitky. TNC pfitom interpoluje odpovidajici osy. M&jte na paméti, Ze
funkce ,Naklopeni roviny obrabéni“ je aktivni v ru¢nim provoznim
rezimu, a Ze aktualni uhel rotacni osy byl zadan v poli nabidky.
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Nastaveni vztazného bodu v naklopeném
systému

Jakmile jste napolohovali osy natoCeni, nastavite vztazny bod jako v
nenaklopeném systému. Chovani TNC pfi nastavovani vztazného
bodu je pritom zavislé na strojnim parametru 7500:

MP 7500, Bit 5=0

TNC provéruje pri aktivni naklopené roviné obrabéni, zda souhlasi
pri nastavovani vztazného bodu v osach X, Y a Z aktualni
souradnice os nato¢eni s uhlem naklopeni (nabidka 3D-ROT),
ktery jste definovali. Neni-li funkce roviny obrabéni aktivni, tak TNC
provéfuje, zda stoji osy nataceni na 0° (aktualni poloha). Pokud
polohy nesouhlasi, tak TNC vyda chybové hlaseni.

MP 7500, Bit 5=1
TNC neprovétuje, zda souhlasi aktualni soufadnice os natoceni
(aktualni polohy) s uhlem naklopeni, ktery jste definovali.

Pokud nejsou osy natacenivaSeho stroje regulované, tak

QI_% musite aktualni pozici osy natoceni zanést do nabidky k
ru¢nimu nataceni: nesouhlasi-li aktualni poloha os(y)
natoceni se zadanim, tak TNC vypodita vztazny bod
chybné.

Nastaveni vztazného bodu u stroji s otoénym
stolem

Vyrovnavate-li obrobek nato€enim oto¢ného stolu, napftiklad
snimacim cyklem G403, musite pfed nastavenim vztazného bodu v
linearnich osach X, Y a Z vynulovat osy oto¢ného stolu po procesu
vyrovnavani. Jinak vyda TNC chybové hlaseni. Cyklus G403 pfimo
nabizi tuto moznost zadanim parametru (viz Pfiru€ka pro uzivatele
cykll dotykové sondy, ,Kompenzace zakladniho natoeni pomoci
osy natoceni*).

Nastaveni vztazného bodu u strojti se
systémem vyménnych hlav

Pokud je vas stroj vybaven systémem vyménnych hlav, tak byste méli
vztazné body spravovat zasadné& pomoci preset-tabulky. Vztazné
body, které jsou uloZené v preset-tabulce, obsahuji vypocet aktivni
kinematiky stroje (geometrie hlav). Provedete-li vyménu hlavy za
jinou, tak TNC bere do uvahy nové, zménéné rozméry hlavy a aktivni
vztaZzny bod zlstane zachovan.
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2.5 Naklopen

Indikace polohy v naklopeném systému

Polohy indikované ve stavovém poli (CIL. a AKT.) se vztahuiji k
naklopenému soufadnému systému.

Omezeni pii naklapéni roviny obrabéni

Funkci dotykové sondy Zakladni NatoCeni nelze pouZit.

PLC-polohovani (definované vyrobcem stroje) neni dovoleno.
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Aktivovani ruéniho naklapéni

Zvolte ru¢ni naklapéni: sofklavesou 3D-ROT. Nyni
mUZete navolit jednotlivé polozky nabidky pomoci
klaves se Sipkami.

3D ROT

Zadejte uhel naklopeni.

Nastavte poZadovany provozni rezim v poloZce nabidky Rovina

Obrabéni na Aktivni: zvolte poloZzku nabidky, pfepnéte klavesou ENT.

Ukonc&eni zadavani: klavesou END.

K deaktivaci nastavte v nabidce Naklapéni Roviny Obrabéni
pozadovany provozni reZzim, aby nebyl aktivni.

Je-li funkce Naklapéni Roviny Obrabéni aktivni a TNC pojizdi
strojnimi osami podle naklopenych os, objevi se v zobrazeni stavu
symbol K .

Nastavite-li funkci Naklapéni Roviny Obrabéni na aktivni pro provozni
rezim Provoz Programu, pak plati v nabidce zadany uhel naklopeni
od prvniho bloku provadéného programu obrabéni. Pouzijete-li v
programu obrabéni cyklus GB0 ROVINA OBRABENI, pak jsou
ucinné (od definice cyklu) ahlové hodnoty v tomto cyklu definované.
V nabidce zadané uhlové hodnoty se t€mito vyvolanymi hodnotami
prepiSou.
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RUCNI PROVOZ

PROGRAM TEST
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Polohovani s ru¢nim zadanim
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3.1 Programov

3.1 Programovani a provedeni
jednoduchého obrabéni

Pro jednoduché obrabéni nebo pro predpolohovani nastroje je
vhodny provozni rezim Polohovani S Ru¢nim Zadanim. Zde muZzete
zadat kratky program v dialogu HEIDENHAIN nebo podle DIN/ISO a
primo jej nechat provést. RovnéZ Ize vyvolavat cykly TNC. Program je
uloZen v souboru $MDI. Pfi polohovani s ruénim zadanim muzete
aktivovat doplfikové zobrazeni stavu.

Pouziti polohovani s ruénim zadanim

Zvolte provozni rezim Polohovani S Ru¢nim
Zadanim. LibovoIn& naprogramujte soubor $MDI.

@ Start provadéni programu: externim tlacitkem
START.

% Nasledujici funkce nejsou k dispozici:
Vyvolani programu s %
Programovaci grafika
Grafika chodu programu

Priklad 1

Jediny obrobek ma byt opatfen 20 mm hlubokou dirou. Po upnuti
obrobku, jeho vyrovnani a nastaveni vztazného bodu lze vrtani
naprogramovat a provést nékolika malo fadky programu.
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Nejprve je nastroj pomoci pfimkovych blokd predpolohovan nad
obrobkem a napolohovan do bezpecnostni vzdalenosti 5 mm nad
vrtanou dirou. Potom se provede vrtani s cyklem G200.

%$MDI G71 *
N10 G99 T1 L+0 R+5 *
N20T1 G17 S$2000 *

N30 GO0 G40 G90 Z+200 *
N40 X+50 Y+50 M3 *

N50 GO1 Z+2 F2000 *
N60 G200 VRTAT

Q200=2 ;BEZPECNOSTNIi VZDALENOST

Q201=-20 ;HLOUBKA

Q206=250 ;PRIiSUV F DO HLOUBKY

Q202=10 ;HLOUBKA PRIiSUVU

Q210=0 ;F CAS NAHORE

Q203=+0 ;SOURADNICE POVRCHU

Q204=50 ;2. VZDALENOST S

Q211=0.5 ;CASOVA PRODLEVA DOLE
N70 G79 *

N80 GO0 G40 Zz+200 M2 *
N9999999 %$MDI G71 *

Pfimkova funkce GOO (viz ,Pfimka rychloposuvem GOO Primka
posuvem GO1 F....” na str. 175), cyklus G200 vrtani (viz ,VRTANI
(cyklus G200)” na str. 235).

HEIDENHAIN iTNC 530

Definice nastroje: nulovy nastroj, radius 5
Vyvolani nastroje: osa nastroje Z,

Otacky vietena 2 000 ot/min

Vyjeti nastrojem (rychloposuvem)

Polohovat nastroj rychloposuvem nad vrtany otvor,
START vretena

Polohovani nastroje 2 mm nad vrtanou diru
Definice cyklu G200 Vrtani

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

Hloubka daného prisuvu pred zp&tnym pohybem
Casova prodleva pfi uvolfiovani tfisek v sekundach
Souradnice horni hrany obrobku

Pozice po cyklu, vztazena ke Q203

Casova prodleva na dné& diry v sekundéch

Vyvolat cyklus G200 Vrtani

Vyjeti nastroje

Konec programu
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3.1 Programov

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

Provedte Zakladni Nato€eni pomoci 3D-dotykové sondy. Viz
Priru¢ku pro uzivatele cykld dotykové sondy ,,Cykly dotykové sondy v
provoznich reZimech Ru¢ni Provoz a Elektronické Ru¢ni Kole€ko*,
oddil ,Kompenzace Sikmé polohy obrobku*.

Poznamenejte si uhel natoCeni a zruSte zase Zakladni Natoceni.

[ Zvolte provozni rezim: polohovani s ru¢nim zadanim

[? Zvolte osu oto¢neého stolu, zadejte poznamenany
’ uhel natogeni a posuv, napfiklad G200 G40 G90

C+2.561 F50

m UkoncCete zadavani

@ Stisknéte externi tlacitko START: S§ikma poloha se
odstrani nato€enim oto¢ného stolu.
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Zalohovani nebo smazani programii z $MDI
Soubor $MDI se zpravidla pouZiva pro kratké a dotasné potirebné

programy. Ma-li se program presto ulozit, pak postupujte
nasledovné:

Zvolte provozni rezim: Program Zadat/Editovat

PGM Vyvolejte spravu soubort: klavesa PGM MGT
(Program Management)

g
E

Oznadte soubor $MDI.

a

corv Zvolte ,Kopirovani souboru“: softklavesa
[eci) KOPIROVAT.

CiLOVY SOUBOR =

VRTANI Zadejte jméno, pod kterym se ma aktualni obsah
souboru $MDI uloZit.

ﬂ Provést kopirovani: softklavesou PROVEST

EXECUTE

Opusténi Spravy soubor(: softklavesou KONEC.

Pro smazani obsahu souboru $MDI postupujte obdobné&: namisto
jeho kopirovani smaZzte obsah softklavesou VYMAZAT. P¥i
nasledujicim pfechodu do provozniho rezimu Polohovani S Ru¢nim
Zadanim zobrazi TNC prazdny soubor $MDI.

% Pokud chcete smazat soubor $MDI, pak

nesmite mit navoleny provozni reZzim polohovani s
ruc¢nim zadanim (ani na pozadi);

nesmite mit navoleny soubor $MDI v provoznim rezimu
Program Zadat/Editovat.

Dalsi informace: viz ,Kopirovani jednotlivého souboru”, str. 91.

HEIDENHAIN iTNC 530

dnoduchého obrabéni

ije

den

ré

ani a prove

-

3.1 Programov






Programovani:
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4.1 Zaklady

4.1 Zaklady

Odmérovaci pristroje polohy a referenéni
znacky

Na osach stroje se nachazeji odmé&rovaci systémy polohy, které
sleduji pozice stolu stroje, pfipadné nastroje. Na linearnich osach
jsou namontovana bé&zna délkova odmeérovaci zafizeni, na rotacnich
stolech a vyklopnych osach jsou uhlova odmérovaci zarizeni.

PYi pohybu osy stroje vytvari prisluSny odmeérovaci systém elektricky
signal, z kterého TNC vypodte presnou aktualni polohu osy stroje.

P¥i vypadku napajeni dojde ke ztraté prifazeni mezi polohou sani
stroje a vypoctenou aktualni polohou. Aby se toto pfifazeni opét
obnovilo, maji inkrementalni odmé&rovaci systémy k dispozici
referencni znacky. P¥i ptejeti referentni znatky obdrzi TNC signal,
ktery ozna&uje pevny vztazny bod stroje. Tak miZe TNC opét obnovit
prifazeni aktualni polohy k aktualni poloze sani stroje. U linearnich
snimacu polohy s distan¢né kddovanymi referenénimi znackami
musi strojni osa popojet maximalné o 20 mm, u uhlovych
odmérovacich zafizeni o maximalné 20°.

U absolutnich odmé&rovacich zafizeni se fidicimu systému hlasi po
zapnuti absolutni hodnota pozice. Tim je moZné pfimé pfifazeni mezi
aktualni polohou a polohou sani stroje po zapnuti, bez pojizdéni
osami stroje.

Vztazny systém

Vztaznym systémem definujete jednozna&né polohy v roving nebo v
prostoru. Udani polohy se vZdy vztahuje k jednomu definovanému
bodu a je popsano soufadnicemi.

V pravouhlém systému (kartézsky systém) jsou definovany tfi sméry
jako osy X, Y a Z. VSechny osy jsou navzajem kolmé a protinaji se v
jednom bodg, v pocatku. Soutadnice udava vzdalenost k nulovému
bodu v jednom z t&chto smér(l. Tak se da popsat poloha v roving
pomoci dvou souradnic a v prostoru pomoci tfi souradnic.

Souradnice, které se vztahuji k nulovému bodu, se oznacuiji jako
absolutni souradnice. Relativni souradnice se vztahuji k jiné libovolné
poloze (vztaznému bodu) v soufadném systému. Relativni hodnoty
souradnic se téZ oznaduji jako prirtstkoveé (inkrementalni) hodnoty
souradnic.
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Vztazny systém u frézek

PYi obrabé&ni obrobku na frézce se obecné vztahujete k pravouhlému
sourfadnému systému. Obrazek vpravo ukazuje, jak je pravouhly
souradny systém pfrifazen k osam stroje. Pravidlo t¥i prstt pravé ruky
slouzi jako pomucka pro zapamatovani: 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+.

iTNC 530 miZe fidit az 9 os. Vedle hlavnich os X, Y a Z existuji
rovnobé&zné probihajici pfidavné osy U, V a W. Rotacni osy se
oznacuji A, B a C. Obrazek vpravo dole ukazuje pfifazeni pridavnych
prip. rotacnich os k hlavnim osam.

HEIDENHAIN iTNC 530
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4.1 Zaklady

Polarni souradnice

Pokud je vyrobni vykres okétovan pravouhle, pak vytvorte program
obrabéni rovnéz s pravouhlymi souradnicemi. U obrobku s
kruhovymi oblouky nebo tuhlovymi tdaji je asto jednodussi definovat
polohy polarnimi souradnicemi.

Na rozdil od pravouhlych souradnic X, Y a Z popisuji polarni
souradnice polohy pouze vjedné roviné. Polarni souradnice maji svij
pocatek v po6lu. Poloha v roving je tak jednoznacné definovana
pomoci:

radiusu polarni souradnice: vzdalenosti od polu k dané poloze.
Uhlu polarni soufadnice: thlem mezi thlovou vztaZznou osou a
usecCkou, ktera spojuje pol s danou polohou.

Viz obrazek vpravo nahore.

Definice pélu a thlové vztazné osy

Pol definujete pomoci dvou soufadnic v pravouhlém soufadném
systému v jedné ze tfi rovin. Tim je také jednoznacné prifazena
vztazna uhlova osa pro uhel polarni souradnice H.

Souradnice pélu (rovina) Uhlova vztaZna osa

10

YA

™~
e
Hp
Hg
H
B ! 0°
CcC
5\ -
X
30

laJ +X
JaK +Y
Kal +Z

74 4 Programovani: Zaklady, sprava soubor(i, pomdcky pro programovani, sprava palet @




Absolutni a p¥irtistkové polohy obrobku

Absolutni polohy obrobku

Vztahuji-li se soufadnice polohy k nulovému bodu soufadného
systému (poCatku), oznaduji se jako absolutni soufadnice. Kazda Y
poloha na obrobku je svymi absolutnimi soufadnicemi jednoznacéné
definovana.

1 Zaklady

Priklad 1: Diry s absolutnimi souradnicemi

4

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

PFirastkové polohy obrobku

PrirGstkové (inkrementalni) souradnice se vZdy vztahuji k naposledy N% X
programované poloze nastroje, ktera slouZi jako relativni (mysleny) v U I 50
nulovy bod. Prirlistkové souradnice udavaji tedy pri vytvareni
programu vzdalenost mezi posledni a za ni nasleduijici cilovou
polohou, o kterou ma nastroj popojet. Proto se té€z oznacuiji jako
fetézcova mira.

Priristkovy rozmér oznacite funkci G91 pred oznacenim osy. Y
Priklad 2: Diry s prirdstkovymi souradnicemi

Absolutni souradnice diry 4

X=10mm e
Y=10mm -4

o
Dira 5, vztaZzena k 4 Dira 6, vztaZzena k 5 )
G91 X=20mm G91 X=20 mm
G91Y=10mm G91Y=10mm 1oL
Absolutni a prirastkové polarni souradnice X
Absolutni soufadnice se vZdy vztahuji k p6lu a uhlové vztazné ose.
PFirastkové souradnice se vzdy vztahuji k naposledy programované
poloze nastroje.

Y
10 0°
X
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4.1 Zaklady

Volba vztazného bodu

Vykres obrobku zadava jeden urcity tvarovy prvek obrobku jako
absolutni vztazny bod (nulovy bod), vétSinou roh obrobku. PFi
nastavovani vztazného bodu vyrovnejte nejdrive obrobek vici
strojnim osam a presunte nastroj v kazdé ose do znamé polohy k
obrobku. Pro tuto polohu nastavte indikaci TNC bud’ na nulu nebo na
zadanou hodnotu polohy. Tim pfifadite obrobek ke vztaznému
systému, ktery plati pro indikaci TNC, respektive pro vas program
obrabéni.

Udava-li vykres obrobku relativni vztazné body, pak jednodu3e
pouzijte cykly pro prepocet (transformaci) souradnic (viz ,,Cykly pro
transformace (prepocet) soutfadnic” na str. 380).

Je-li kdtovani vykresu obrobku nevyhovuijici pro NC, pak zvolte jako
vztazny bod takovou polohu nebo roh obrobku, od kterého se daji co
nejsnadnéji zjistit miry ostatnich poloh obrobku.

Obzvlasté komfortné nastavite vztazné body pomoci 3D-dotykové
sondy firmy HEIDENHAIN. Viz P¥iru¢ku pro uZivatele cykli dotykové
sondy ,Nastaveni vztazného bodu 3D-dotykovymi sondami®.

Priklad

Skica obrobku vpravo ukazuje otvory 1 az 4 jejich okétovani se
vztahuje na absolutni vztazny bod se souradnicemi X=0, Y =0.
Otvory (5 az 7) se vztahuji k relativnimu vztaznému bodu s i
absolutnimi souradnicemi X = 450Y = 750. Cyklem POSUNUTI
NULOVEHO BODU mUZete pfechodné posunout nulovy bod na
pozici X =450, Y =750, aby se mohly otvory (5 aZz /) bez dalSich
vypoc&tl naprogramovat.
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4.2 Sprava souboru: Zaklady
Soubory

@ Pomoci MOD-funkce PGM MGT (viz ,Konfigurace PGM
MGT” na str. 489) volite mezi standardni spravou

Zaklady

]

soubor( a rozsirenou spravou soubor(.

Je-li TNC pfipojen k siti, pak pouZijte rozSifenou spravu

soubord.
Soubory v TNC Typ
Programy
ve formatu HEIDENHAIN H
ve formatu DIN/ISO A
Tabulky pro
Nastroje T
Vymeéniky nastroju .TCH
palety .P
Nulové body .D
Body .PNT
Preset .PR
fezné udaje .CDT
fezné materialy, obrabé&né materialy .TAB
Zavislé soubory (napftiklad body €lenéni) .DEP
Texty jako
soubory ASCII A

Zadavate-li do TNC program obrabéni, dejte tomuto programu
nejprve jméno. TNC uloZi program na pevny disk jako soubor se
stejnym jménem. Rovnéz i texty a tabulky uklada TNC v paméti jako
soubory.

Abyste mohli soubory rychle vyhledavat a spravovat, ma TNC
specialni okno pro spravu soubor(l. Zde muzete jednotlivé soubory
vyvolavat, kopirovat, mazat a pfejmenovavat.

S TNC mUZete spravovat libovolny po¢et soubortl, celkova velikost
v8ech soubort v§ak nesmi prekrocit 2 000 MByt.

Jména souborti

U programu, tabulek a texta pripojuje TNC jesté ptiponu, ktera je od
jména programu oddélena teCkou. Tato pfipona oznacduje typ
souboru.

PROG20 [

Jméno souboru Typ souboru
Maximalni délka Viz tabulka ,,Soubory v TNC

HEIDENHAIN iTNC 530
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Zaklady

]

4.2 Sprava soubor

Zalohovani dat

HEIDENHAIN doporucuje nové vytvorené programy a soubory na
TNC zalohovat na PC v pravidelnych intervalech.

K tomuto ucelu nabizi firma HEIDENHAIN bezplatny zalohovaci
program (TNCBACK.EXE). Obrat’te se pripadné na vyrobce vaseho
stroje.

Dale potfebujete disketu, na které jsou uloZzeny zalohy vSech
strojnich dat (PLC-program, strojni parametry atd.). Obrat’te se
prosim i vtomto pfipadé na vyrobce vaseho stroje.

@ Pokud chcete zalohovat vS8echny soubory, které se
nachazi na pevnémdisku (> 2 GByte), zabere to nékolik
hodin ¢asu. PreloZte proto tento zalohovaci postup
pripadné do nocnich hodin nebo pouZzijte funkci
PROVEST PARALELNE (kopirovani na pozadi).

U pevnych diski se musi s ohledem na provozni

QI_% podminky (napfiklad vibrac¢ni zatizeni) poditat po 3 az 5
letech se zvySenou poruchovosti. HEIDENHAIN proto
doporucduje nechat pevné disky po 3 az 5 letech
prezkousSet.
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4.3 Standardni sprava souboru

Pokyn

=y

Pracujte se standardni spravou soubort, pokud chcete
ukladat vSechny soubory v jediném adresafri, nebo jste-li

zvykli na spravu souboru u starSich fizeni TNC.

K tomu nastavte MOD-funkci PGM MGT (viz
,Konfigurace PGM MGT” na str. 489) na Standard.

Vyvolani spravy soubort

PGM
MGT

Stisknéte klavesu PGM MGT: TNC otevre okno pro
spravu souboru (viz obrazek vpravo).

Toto okno zobrazi vdechny soubory, které jsou uloZeny v TNC. Ke
kazdému souboru se objevi nékolik informaci:

RUENE PROGRAM ZADAT/EDIT

PROVOZ.

JMENO SOUBORU =FE:ISVINW]

TNC:\*. ¥

JMENO _SOUBORU BYTE STATUS
%TCHPRNT .R 73
CUREPORT .A 593

| FRAES_2 . CDT 18874 |
FRAES_GB .CDT 18874
1 .coM 20
TEST .D 959K
$MDI .H 416
1 .H 874
220 .H 4608
e?7161646 .h 481K
FLASCHE H 1192

23 SOUBORCY) 3791248 VOLNE KBYTE

Indikace Vyznam

JMENO Jméno s maximalné 16 znaky a typ souboru

SOUBORU

BYTE Velikost souboru v bytech

STATUS Vlastnost souboru:

E Program je navolen v provoznim rezimu
Program Zadat/Editovat

S Program je navolen v provoznim rezimu
Test Programu

M Program je navolen v nékterém provoznim
reZzimu provadéni programu

P Soubor je chranén proti smazani a zméné
(protected)

+ K tomuto souboru existuji zavislé soubory

(viz ,Zmé&na nastaveni zavislych soubord”
na str. 490)

STRANA STRANA voLEA VYMAZAT GOPY.

S |FH

LAST

3

| -
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=

o
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\®

-
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)

'c

e

| -
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e

- £

N ©

)
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<
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‘ END‘
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Volba souboru
Vyvolani spravy soubor(l

Pouzijte klavesy se Sipkami nebo softklavesy se Sipkami, abyste
presunuli svétly prouzek na soubor, ktery chcete navolit:

Pohybuje svétlym prouzkem v okné nahoru a doll po
souborech.

Pohybuje svétlym prouzkem v okné nahoru a dolt po
' t | strankach.

Volba souboru: stisknéte softklavesu ZVOLIT nebo
“ klavesu ZADANI.
nebo

ENT

Smazani souboru

Vyvolani spravy soubor(
MGT

PouZijte klavesy se Sipkami nebo softklavesy se Sipkami, abyste
presunuli svétly prouZzek na soubor, ktery chcete smazat:

Pohybuje svétlym prouzkem v okné& nahoru a dolti po
souborech.

Pohybuje svétlym prouzkem v okné& nahoru a dolti po
v | 1 strankach.

{:%:T Smazani souboru: stisknéte softklavesu VYMAZAT.

SOUBOR ..... SMAZAT ?

potvrdte softklavesou ANO
E zruste softklavesou NE
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Kopirovani soubort

Vyvolani spravy souboru
MGT

Pouzijte klavesy se Sipkami nebo softklavesy se Sipkami, abyste
presunuli svétly prouzek na soubor, ktery chcete kopirovat:

Pohybuje svétlym prouZkem v okné nahoru a dolt po
souborech.

Pohybuje svétlym prouzkem v okné& nahoru adolt po
t ' strankach.

Kopirovani soubort: stisknéte softklavesu
o) KOPIROVAT.

CiLOVY SOUBOR =

Zadejte nové jmeéno souboru, potvrdite softklavesou PROVEST nebo
klavesou ZADANI. TNC zobrazi stavové okno, které vas informuje o

pribéhu kopirovani. Dokud TNC kopiruje, nemuzZete dale pracovat,

nebo

Pokud chcete kopirovat velmi dlouhé programy: zadejte nové jméno
souboru, potvrdte softklavesou PROVEST PARALELNE. Po startu
tohoto procesu kopirovani mizete dale pracovat, nebot’ TNC
kopiruje soubor na pozadi.

@ TNC ukazuje v pomocném okné stav provadéni, pokud
bylo kopirovani spusténo softklavesou PROVEST

HEIDENHAIN iTNC 530
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Datovy pirenos z/na externi nosic dat

o = P I - , (AL PROGRAM ZADAT/EDIT
%. Drlv_g nez b’udete moci preneést data na externi datovy ez IMENO SOUBORU -EEESeraA A
nosic, musite nastavit datové rozhrani (viz ,Nastaveni
datovych rozhranni” na str. 478). :\‘:
%TCHPRNT A 73
CVREPORT A 593 —_— ’
(]
Vyvolani spravy soubort Frnes-e8 cor teem
> Aktivovani pfenosu dat: stisknéte softklavesu EXT. o . =1
EXT . " . - ~
TNC zobrazi v levé poloviné obrazovky 1 v§echny FLasoHE Hoouoe ]
soubory, které jsou uloZzeny v TNC, v pravé poloviné # soweemen s e ve . ]
obrazovky 2 v&echny soubory, které jsou uloZeny na A
externim nosici dat. T T ) S| e | ‘ ‘ END ‘

Pouzijte klavesy se Sipkami, abyste pfesunuli svétly prouzek na
soubor, ktery chcete prenaset:

Pfesouva svétly prouZzek v okné nahoru a doll
Presouva svétly prouzek z pravého okna do levého a
naopak

Chcete-li kopirovat z TNC na externi datovy nosi¢, presurite svétly
prouzek na prenaseny soubor v levém okné.

Chcete-li kopirovat z externiho datového nosi¢e do TNC, presurite
svétly prouzek na pfenaseny soubor v pravém okné.

Oznacovaci funkce Softklavesa

Oznaceni (vybrani) jednotlivého souboru

FILE

Oznaceni (vybrani) vSech soubort
ALL
FILES

Zru8eni oznaceni jednotlivého souboru —

ZRUSIT

ZruSeni oznaceni vSech soubort usEcHY
i
Zkopirovani vSech ozna&enych soubort oo AR,
)
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cory Pfenos jednoho souboru: stiskné&te softklavesu
[eci-pee) KOPIROVAT nebo

pfenos nékolika souboru: stisknéte softklavesu

OZNACIT nebo
copv prenos v8ech souboru: stisknéte softklavesu TNC
) => EXT

Potvrdte softklavesou PROVEST nebo klavesou ZADANI. TNC
zobrazi stavové okno, které vas informuje o pribéhu kopirovani,
nebo

chcete-li kopirovat dlouhé programy €i vétsi pocet programa:
potvrdte softklavesou PROVEST PARALELNE. TNC pak kopiruje
soubor na pozadi

m:c> UkoncCeni datového prenosu: stisknéte softklavesu
TNC. TNC opét zobrazi standardni okno pro spravu
soubord.
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Volba jednoho z 10 naposledy navolenych
soubor

RUCNI
PROVOZ

PROGRAM ZADAT/EDIT

&P DEBUG: \

Vyvolani spravy souborti Drsaez:y

& £ PROSPEKT
& CIRobert

& TEST
£5Screendume

Zobrazeni 10 naposledy navolenych soubort: :
stiskn&te softklavesu POSLEDNi SOUBORY. Suomon

Pouzijte klavesy se Sipkami, abyste pfesunuli svétly prouzek na
soubor, ktery chcete zvolit:

MOODTOO Vo0 EON.S

e e |

TN : \SCREENDUMP 4. %

1E H 478 03-12-2001 08:26:04

H 470 03-12-2001 03:26:04

I\FRAES_2.
I\THAT. TAB
+\WMAT . TAE

+ \SCREENDUMP\NULLTRB. D
 \SCREENDUMPNNEU

: \SEREENDUMPNFKI . H
+ \SCREENDUMPNSCHNE 1DE . H
NDUMP\ 17011 . H

i\Robert\test. 1
:\Robert\tes1408.h

OTOTNT mil TR TS=TZ=Z00T U9T45: 26

38 SOUBOR(Y) 3791248 VOLNE KBYTE

Pohybuje svétlym prouzkem v okné nahoru a dold

VOLBA

Volba souboru: stisknéte softklavesu ZVOLIT nebo
£y klavesu ZADANI.
nebo

Prejmenovani souboru

Vyvolani spravy soubor(
MGT

Pouzijte klavesy se Sipkami nebo softklavesy se Sipkami, abyste
presunuli svétly prouZzek na soubor, ktery chcete prfejmenovat:

Pohybuje svétlym prouzkem v okné& nahoru a dolti po
souborech.

Pohybuje svétlym prouzkem v okné& nahoru a dolt po
t v strankach.

Prejmenovani souboru: stisknéte softklavesu
ks PREJMENOVAT.
CiLOVY SOUBOR =

Zadejte nové jméno souboru, potvrdite softklavesou PROVEST nebo
klavesou ZADANI.
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Ochrana souboru / zruSeni ochrany souboru

Vyvolani spravy soubor(
MGT

Pouzijte klavesy se Sipkami nebo softklavesy se Sipkami, abyste
presunuli svétly prouZek na soubor, ktery chcete chranit, respektive
jehoZ ochranu chcete zrusit:

Pohybuje svétlym prouzkem v okné nahoru a dol(l po
souborech.

Pohybuje svétlym prouzkem v okné& nahoru adolt po
t v strankach.

PROTECT Nasta’lveni ochrany souboru: stisknéte softklavesu
D& CHRANIT. Soubor ziska status P, nebo

ZruSeni ochrany souboru: stisknéte softklavesu BEZ
) OCHRANY. Status P se smaze.
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§ifena sprava soubort

4.4 Roz

4.4 RozSifena sprava soubort
Pokyn

@ S rozSifenou spravou souborl pracujte tehdy, chcete-li
soubory ukladat do riiznych adresaru.

K tomu nastavte MOD-funkci PGM MGT (viz
sKonfigurace PGM MGT” na str. 489).

Viz tés ,Sprava souboru: Zaklady” na str. 77.

Adresare

ProtoZe na pevném disku mlZete ukladat velmi mnoho programd,
respektive soubort, ukladejte jednotlivé soubory do adresarl
(slozek), abyste si zachovali pfehled. V téchto adresarich mizete
zfidit dalSi adresare, takzvané podadresare. Klavesou -/+ nebo ENT
muzete zapnout ¢i vypnout podadresare.

TNC spravuje maximalné 6 Urovni adresar(!

Pokud ulozite v jednom adresafri vice nez 512 souboru,
pak TNC jiz tyto soubory netfidi podle abecedy!

Jména adresaru

Jméno adresare smi byt dlouhé maximalné 16 znakd a nema Zadnou
priponu. Zadate-li pro jméno adresare vice nez 16 znak, vyda TNC
chybové hlaseni.

Cesty

Cesta udava jednotku a vSechny adresare ¢i podadresare, pod
kterymi je dany soubor uloZzen. Jednotlivé udaje se oddéluji znakem
”\H.

Priklad

V jednotce TNC:\ byl zfizen adresar (slozka) ZAKAZ1. Potom byl v
adresari ZAKAZ1 jesté zaloZen podadresaf NCPROG a do néj
zkopirovan obrabéci program PROG1.H. Tento program obrabéni
ma tedy cestu:

TNC:\AUFTR1\NCPROG\PROG1.H

Obrazek vpravo ukazuje ptiklad zobrazeni adresarli s raznymi
cestami.
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Prehled: Funkce rozsifené spravy soubor

Funkce Softklavesa

(<]

boru

Kopirovani jednotlivého souboru (a konverze)
-(XyZz

Volba cilového adresare

-

4

Zobrazit urcity typ souboru =

Zobrazit poslednich 10 zvolenych souborl LasT
&

Smazat soubor nebo adresar vymazar

sirena sprava sou

~ s

Oznacit soubor

N

Pfejmenovat soubor

4.4 Roz

RENAME
= XYz
Chranit soubor proti smazani a zméné PROTEGT
M
ZruSeni ochrany souboru UnPRoTECT
M
Sprava sit’ovych jednotek
SIT
Kopirovat adresar copy DIR
S-S

Zobrazeni adresarl urcité jednotky

UPDATE

Il

D
=
E

Smazat adresar, véetné vSech podadresar 'E/
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Vyvolani spravy soubort

PGM
MGT

Stisknéte klavesu PGM MGT: TNC otevre okno pro
spravu souborl (obrazek vpravo ukazuje zakladni
nastaveni. Zobrazi-li TNC jiné rozdé&leni obrazovky,
stisknéte softklavesu OKNO).

Levé, uzké okno 1 ukazuje dostupné jednotky a adresare. Tyto PROGRAM ZADAT/EDIT

jednotky oznacuiji zafizeni, s nimiZ Ize data ukladat nebo prenaset.
Jednou takovou jednotkou je pevny disk TNC, dalSi jednotky jsou
rozhrani (RS232, RS422, Ethernet), na néZ mizZete pripojit napriklad
osobnipocita€. Adresar je vzdy oznacen symbolem poradace (vlevo)
a jménem adresare (vpravo). Podadresare jsou odsazeny smérem
doprava. Pokud je pred symbolem adresare Ctveretek se symbolem
+, pak tam jsou jesté dalSi podadresare, které se mohou zobrazit
klavesou -/+ nebo ENT.

Pravé, Siroké okno ukazuje vSechny soubory 2, které jsou uloZeny ve
zvoleném adresari. Ke kazdému souboru je zobrazeno nékolik
informaci, které jsou rozepsany v tabulce dole.

JMENO SOUBORU =[IN4NG;]

TNG: \SCREENDUMP ..

1IN

18

3507

35071 H 542

3516 H 1306

3DIOINT H 604

03-12-2001 05:26:04
03-12-2001 08:26:04
03-12-2001 08:25:04
03-12-2001 ©8:25:04
03-12-2001 ©8:26:04
03-12-2001 08:26:04
03-12-2001 08:26:04
03-12-2001 08:26:04
03-12-2001 08:26:04

05-12-2001 05:45:26

At

b

33 SOUBOR(Y) 3751248 VOLNE KBYTE

STRANA STRANA

SELECT

= B
TYPE

‘ voLen

WINDOW

= H

LasT

FILES
£

H B
(Fm | =

Indikace Vyznam

JMENO Jméno s maximalné 16 znaky a typ souboru

SOUBORU

BYTE Velikost souboru v bytech

STATUS Vlastnost souboru:

E Program je navolen v provoznim reZzimu
Program Zadat/Editovat

S Program je navolen v provoznim rezimu
Test Programu

M Program je navolen v nékterém provoznim
reZzimu provadéni programu

P Soubor je chranén proti smazani a zméné
(protected)

DATUM Datum, kdy byl soubor naposledy zménén

CAs Cas, kdy byl soubor naposledy zmé&nén
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Volba jednotek, adresafrti a souboru

Vyvolani spravy soubor(
MGT

PouZijte klavesy se Sipkami nebo softklavesy, abyste presunuli svétly
prouzek na poZadované misto na obrazovce:

Presouva svétly prouZek z pravého okna do levého a
naopak

Presouva svétly prouZek v okné nahoru a dol

Presouva svétly prouzek v okné po strankach nahoru
a dold

1. krok: volba jednotky

Jednotku oznacte (vyberte) vlevém okné:

Volba jednotky: stisknéte softklavesu ZVOLIT nebo
>y Klavesu ZADANI
nebo

ENT

2. krok: volba adresare (slozky)

Oznacdte (vyberte) adresar v levém okné: pravé okno zobrazi
automaticky vSechny soubory v tom adresari, ktery je oznacen
(svétlym prouzkem).

HEIDENHAIN iTNC 530
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3. krok: Volba souboru

Stisknéte softklavesu VYBRAT TYP.
Stisknéte softklavesu pozadovaného typu souboru,
= nebo
SHOW_ALL k zobrazeni vSech soubor: stisknéte softklavesu
UKAZAT VSE, nebo

4* H “ PouZijte tzv. zastupné znaky, napfriklad zobrazit
v8echny soubory typu .H, které zacinaji Cislici 4.

Oznadte (vyberte) soubor v pravém okné:

Zvoleny soubor se aktivuje v tom provoznim rezimu,
& z néhoz jste vyvolali spravu souboru: stisknéte
nebo softklavesu ZVOLIT nebo klavesu ZADANI.

Zalozeni nového adresare (mozné pouze na
jednotce TNC:\)

V levém okné oznacdte ten adresar, v némz chcete zaloZit
podadresar.

NOVY “ Zade’jte’jméno nového adresare, stisknéte klavesu
ZADANI

VYTVORIT \NOVY ADRESAR?

Potvrdte softklavesou ANO nebo

zruste softklavesou NE
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Kopirovani jednotlivého souboru

Presunte svétly prouzek na soubor, ktery se ma zkopirovat.

COPY
oo

EXECUTE

PARALLEL
EXECUTE

&

Stisknéte softklavesu KOPIROVANI: Volba funkce
kopirovani TNC zobrazi listu softklaves s vice
funkcemi.

Pro ur€eni cilového adresare v zobrazeném okné
stisknéte softklavesu ,Volba cilového adresare”. Po
vybéru cilového adresare je zvolena cesta uvedenav
fadce dialogu. Klavesou ,,Backspace® umistite
kurzor pfimo na konec cesty pro zadani nazvu
cilového souboru.

Zadejte jméno cilového souboru a pfevezméte
klavesou ZADANI nebo softklavesou PROVEST: TNC
zkopiruje soubor do aktualniho adresare Ci
zvoleného cilového adresare. Plivodni soubor
zustane zachovan, nebo

Stisknéte softklavesu PROVEST PARALELNE pro
kopirovani souboru na pozadi. Tuto funkci pouZivejte
pti kopirovani vétsich soubort, abyste po
odstartovani procesu kopirovani mohli dale
pracovat. Zatimco TNC kopiruje na pozadi, mGzete
pomoci softklavesy INFO PARALELNE PROVEST
(pod PRIDAVNE FUNKCE, 2. lista softklaves)
sledovat stav procesu kopirovani.

TNC ukazuje v pomocném okné stav provadéni, pokud
bylo kopirovani spusténo softklavesou PROVEST

HEIDENHAIN iTNC 530
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e § Kopirovani tabulek

= Kopirujete-li tabulky, mlzete sofklavesou NAHRADIT POLE prepsat
o
o) jednotlivé fadky nebo sloupce v cilové tabulce. Pfedpoklady:

= cilova tabulka jiz musi existovat;

8 kopirovany soubor smi obsahovat pouze nahrazujici sloupce nebo

radky.

©
'¢>5 I:ﬂg_—, Softklavesa NAHRADIT POLICKA se neobjevi, pokud

g budete chtit prepsat tabulku v TNC zvenku pomoci

o software pro prenos dat, napriklad TNCremoNT.

7,) Zkopirujte soubor, pfipraveny externé do jiného adresare
S a pak provedte kopirovani pomoci spravy souborti TNC.
c

Ee Priklad

h Na sefizovacim pfristroji jste zméf¥ili délku a radius 10 novych

AN

N nastrojl. Sefizovaci pristroj pak vytvofil tabulku nastrojil TOOL.Ts 10
(@) radky (odpovida 10 nastrojim) a se sloupci.

o Cislo nastroje (sloupec T)

ﬂ: Délka nastroje (sloupec L)

< Radius nastroje (sloupec R)

Zkopirujte tento soubor do jiného adresare, neZ kde je uloZeno
TOOL.T. KdyZ chcete zkopirovat tento soubor pomoci spravy
soubort TNC do stavajici tabulky, tak se TNC zepta, zda se ma
prepsat stavajici tabulka nastroji TOOL.T:

Stisknete-li softklavesu ANO, pak TNC prepiSe aktualni soubor
TOOL.T aplng&. Po provedeni kopirovani tedy sestava TOOL.T z 10
fadku. V8echny sloupce — samoziejmé kromé sloupct Cislo, Délka
a Radius - se vynuluiji.

Nebo stisknete softklavesu NAHRADIT POLE, a pak TNC prepiSe v
souboru TOOL.T pouze sloupce Cislo, Délka a Radius prvnich 10
radka. Data ostatnich fadku a sloupcli ponecha TNC beze zmény.

Kopirovani adresare

Pfesurite svétly prouZek v levém okné na adresar, ktery chcete
zkopirovat. Poté stisknéte softklavesu KOPIROVAT ADRESAR
namisto softklavesy KOPIROVAT. TNC zkopiruje i existujici
podadresare.
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Volba jednoho z poslednich 10 navolenych
soubort

Vyvolani spravy soubort
MGT
Last Zobrazeni 10 naposledy navolenych soubort:
stiskn&te softklavesu POSLEDNI SOUBORY.

PouZijte klavesy se Sipkami, abyste presunuli svétly prouzek na
soubor, ktery chcete zvolit:

Presouva svétly prouzek v okné nahoru a dol

Volba jednotky: stisknéte softklavesu ZVOLIT nebo
“ Klavesu ZADANI
nebo

ENT

Smazani souboru

Presunite svétly prouzek na soubor, ktery chcete smazat

vmzaT Volba funkce smazani: stisknéte softklavesu
N VYMAZAT. TNC se dotéaZe, zda se mé soubor
skute¢né smazat.

Potvrzeni smazani: stisknéte softklavesu ANO nebo

ZruSeni smazani: stisknéte softklavesu NE

Smazat adresar

Smazte v8echny soubory a podadresare z adresare, ktery chcete

smazat.

Presunite svétly prouzek na adresar, ktery chcete smazat.
emazaT Volba funkce smazani: stisknéte softklavesu
N VYMAZAT. TNC se dotaze, zda se ma adresar

skuteéné smazat.
Potvrzeni smazani: stisknéte softklavesu ANO nebo

ZruSeni smazani: stisknéte softklavesu NE

HEIDENHAIN iTNC 530

RUCNI
PROVOZ

PROGRAM ZADAT/EDIT

@ CI0EM
(E3PROSPEKT

& CIRobert

b eTest

@ £ Screendump

TNG: \SCREENDUMP#. ¥

1E H 478 03-12-2001 08:26:04

1F H 470 03-12-2001 08:26:04

[N
OO nil BT U5=TZ-Z00T USTHS: 26

Al

b

38 SOUBOR(Y) 3791248 VOLNE KBYTE

voLBA

H B
(| <

END
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Oznaceni souboru

Oznacovaci funkce Softklavesa

Oznaceni (vybrani) jednotlivého souboru o

FILE

Oznaceni (vybrani) vSech soubor( v adresafri HARKER
ALL
FILES

Zru8eni oznaceni jednotlivého souboru —

ZRUSIT

Zru$eni oznaceni vSech soubort vsECHY
MARKER
ZRUSIT

Zkopirovani vSech ozna&enych soubort cop ARk
S

Funkce, jako je kopirovani nebo mazani soubort, maZete pouZit jak
pro jednotlivé soubory, tak i pro vice soubor(l sou¢asné. Vice
soubor( oznacite (vyberete) takto:

Pfesunete svétly prouZek na prvni soubor

Zobrazeni funkci pro oznaceni (vybrani): stisknéte
softklavesu OZNACIT.
—— Oznagit soubor: stiskné&te softklavesu OZNACIT
SOUBOR

Presunite svétly prouzek na dalSi soubor.

P Oznaceni dalSiho souboru: stisknéte softklavesu
OZNACENIi SOUBORU atd.

coP rARIC, Kopirovani oznacenych souborl: stisknéte
softklavesu KOPIROVANI OZNACENYCH nebo

wrazar | SMazani oznacenych soubor(: stisknéte softklavesu
KONEC pro opusténi oznacovacich funkci a pak
softklavesu VYMAZAT pro smazani oznacenych
soubor.
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Prejmenovani souboru

Pfresunite svétly prouzek na soubor, ktery chcete prejmenovat

RENAHE Zvolte funkci pro prejmenovani
pec )
Zadejte nové jméno souboru; typ souboru nelze
ménit.

Provedeni pFejmenovani: stisknéte klavesu ZADANI.

Pridavné funkce

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

— Zvolte pridavné funkce: stisknéte softklavesu
PRIDAVNE FUNKCE.
PROTECT Aktivace ochrany souboru: stisknéte softklavesu
M CHRANIT, soubor obdrZi status P.

Ochranu souboru zrugite stejnym zplsobem
softklavesou NECHRANENO.

o

Smazani adresare véetné v§ech podadresait a soubort

Presurite svétly prouZek v levém okné na adresar, ktery chcete
smazat

ore Zvolte pridavne funkce: stisknéte softklavesu
PRIDAVNE FUNKCE.

P Kompletni smazani adresare: stisknéte softklavesu
'E/ SMAZAT VSE.

Potvrzeni smazani: stisknéte softklavesu ANO.
ZruSeni smazani: stisknéte softklavesu NE.
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Datovy pirenos z/na externi nosic dat

o . oL . ’ R PROGRAM ZADAT/EDIT
%. Drive neZ budete moci prenést data na externi datovy JMENO SOUBORU =EIN I
nosi¢, musite nastavit datové rozhrani (viz ,Nastaveni e T —
datovych rozhranni” na str. 478). o
oM Vyvolani spravy soubort " - . e ‘
MGT 1s H 460 TooL o 164K SM
3507 H 1102 TMAT .TRB 1516
o , - ) o 3516 H 1306 WMAT .TAB 5468
Volba rozdéleni obrazovky pro pfenos dat: stisknéte apomT T ureT_c8 e ssis s. ‘
softklavesu OKNO. TNC zobrazi v levé poloviné S——————————— e
obrazovky 1 v8echny soubory, které jsou uloZzeny v . ‘\'J
TNC, v pravé poloviné obrazovky = vS§echny
soubory, které jsou uloZeny na externim nosici dat. T S 2 e e ‘ END ’

Pouzijte klavesy se Sipkami, abyste pfesunuli svétly prouzek na
soubor, ktery chcete prenaset:

Pfesouva svétly prouZzek v okné nahoru a doll
Presouva svétly prouzek z pravého okna do levého a
naopak

Chcete-li kopirovat z TNC na externi datovy nosi¢, presurite svétly
prouzek na prenaseny soubor v levém okné.

Chcete-li kopirovat z externiho datového nosi¢e do TNC, presurite
svétly prouzek na pfenaseny soubor v pravém okné.

PFfenos jednoho souboru: stisknéte softklavesu
feckes) KOPIROVAT nebo

prenos nékolika souboru: stisknéte softklavesu
OZNACIT (na druhé lité softklaves, viz ,Oznageni

soubor(”, str. 94) nebo

prenos v8ech soubor(: stisknéte softklavesu TNC
=>EXT
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Potvrdite softklavesou PROVEST nebo klavesou ZADANI. TNC
zobrazi stavové okno, které vas informuje o pribéhu kopirovani,
nebo

chcete-li kopirovat dlouhé programy €i vétsi pocet programa:
potvrdte softklavesou PROVEST PARALELNE. TNC pak kopiruje
soubor na pozadi

UkoncCeni datového prenosu: presurite svétly

= B prouzek do levého okna a pak stiskné&te softklavesu
OKNO. TNC opét zobrazi standardni okno pro
spravu soubord.

% Provolbu jiného adresare v zobrazeni souborti se dvéma
okny, stisknéte softklavesu CESTA. V pomocném okné
zvolte klavesami se Sipkami a klavesou ENT poZadovany
adresar!

Kopirovani souboru do jiného adresare

Zvolte rozdéleni obrazovky se stejné& velkymi okny.

Zobrazeni adresart v obou oknech: stisknéte softklavesu CESTA.
Pravé okno

Pfresunite svétly prouzek na adresar, do néhoz chcete soubory

zkopirovat, a klavesou ZADANI zobrazte soubory v tomto adresafi.

Levé okno
Zvolte adresar se soubory, které chcete zkopirovat a klavesou
ZADANI zobrazte soubory.

Zobrazeni funkci k oznaceni soubort

_— Posurite svétly prouZek na soubor, ktery chcete
FILe kopirovat, a oznacte jej. Je-li tfeba, oznacte stejnym
zpusobem dalsi soubory.

Zkopirujte oznacené soubory do cilového adresare.
ﬁ., 1

Dal8i oznagovaci funkce: viz ,Oznaceni soubor(”, str. 94.

Pokud jste oznacili soubory jak vlevém tak i v pravém okné&, pak TNC
zkopiruje soubory z toho adresare, ve kterém se nachazi svétly
prouzek.
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Pfepsani soubori
Kopirujete-li soubory do adresare, v némZ se nachazeji soubory se
stejnym jménem, pak se TNC dotaZe, zda se sméji soubory v cilovém
adresari prepsat:
Pfepsat vSechny soubory: stisknéte softklavesu ANO nebo
Neprepsat Zadny soubor: stisknéte softklavesu NE nebo
Potvrdit pfepsani kazdého jednotlivého souboru: stisknéte
softklavesu POTVRZ..

Pokud chcete prepsat chranény soubor, musite to samostatné
potvrdit Ci zrusit.
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TNC v siti

% Pro pfipojeni karty Ethernet k vasi siti, (viz ,Rozhrani
Ethernet” na str. 482).

Pro pripojeni iTNC pod Windows 2000 k vasi siti, viz
,Sit’ova nastaveni”, str. 543.

Chybova hlaseni béhem provozu v siti TNC protokoluje
(viz ,Rozhrani Ethernet” na str. 482).

Je-li TNC pfipojeno do sité, mate k dispozici v adresarovém okné
az 7 dalSich jednotek (viz obrazek vpravo). VSechny dosud popsané
funkce (volba jednotky, kopirovani soubor( atd.) plati i pro jednotky
sité, pokud to VaSe pfistupové opravnéni dovoluje.

Pripojeni a odpojeni jednotek sité
Volba spravy souboru: stisknéte klavesu PGM MGT,
L pripadné softklavesou OKNO zvolte rozdéleni
obrazovky tak, jak je znazornéno na obrazku vpravo
nahore

Sprava sit’ovych jednotek: stisknéte softklavesu SiT’
(druha lista softklaves). TNC zobrazi v pravém okné
mozZné jednotky sit&, k nimz mate pristup. Dale
popsanymi softklavesami nadefinujete spojeni pro

kazdou jednotku.

Funkce Softklavesa

RUENH PROGRAM ZADAT/EDIT

PROVOZ

CESTA =[IS:ITIERN

TNG: \SOREENDUMP . %

3507

35071

3516

@
T Itz
S
&
8

30I0INT

BLK H 72 E

38 SOUBOR(Y) 3791248 VOLNE KBYTE

03-12-2001 03:26:04

03-12-2001 03:26:04

03-12-2001 03:26:04

03-12-2001 03:26:04

03-12-2001 08:26:04

03-12-2001 08:26:04

03-12-2001 08:26:04

03-12-2001 03:26:04

03-12-2001 03:26:04

05-12-2001 03:45:26

10-12-2001 ©9:27:38

l‘l ?T

b

STRANA STRANA

VYMAZAT ETETE
S STROM

MORE
FUNCTIONS

B B8
(m | -

END ‘

Navazat sit’ové spojeni, TNC zapiSe do sloupce S
Mnt pismeno M pokud je spojeni aktivni.. KTNC NA sTT
mUZete pripojit az 7 pfidavnych jednotek.

Ukongeni sit’ového spojeni J——

SIT

Automaticky navazat sit’ové spojeni pfi zapnuti P
TNC. TNC zapiSe do sloupce Auto pismeno A
po automatickém navazani spojeni.

Neprovadét automatické zfizeni sit’ového
spojeni pti zapnuti TNC. b

Vytvoreni sit’ového spojeni mize vyZzadovat urdity ¢as. TNC pak
zobrazuje vpravo nahore na obrazovce text [READ DIR]. Maximalni
prenosova rychlost leZi mezi 2 az 5 MB/sekundu, podle toho, jaky typ
souboru prenasite a jaké je zatiZeni sité.

HEIDENHAIN iTNC 530
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4.5 Vytvoreni a zadani programu

Struktura NC-programu ve formatu DIN/ISO

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

TNC d&isluje bloky obrabéciho programu automaticky, v zavislosti na
MP7220. MP7220 definuje krok ¢islovani blokd.

Prvni blok programu je ozna¢en %, nazvem programu a platnou
rozmérovou jednotkou (G70/G71).

Nasledujici bloky obsahuji informace o:

neobrobeném polotovaru;

definicich a vyvolani nastrojl;

posuvech a otackach vietena;

drahovych pohybech, cyklech a dalSich funkcich.

Posledni blok programu je oznaten N99999999 %, nazvem
programu a platnou rozmérovou jednotkou (G70/G71).

Definice neobrobeného polotovaru: G30/G31

Bezprostfedné po otevieni nového programu nadefinujte
neobrobeny polotovar ve tvaru kvadru. Tuto definici potfebuje TNC
pro grafické simulace. Strany kvadru sméji byt dlouhé maximalné
100 000 mm, a leZi rovhob&zné s osami X, Y a Z. Tento polotovar je
definovan svymi dvéma rohovymi body:

MIN-bod G30: nejmensi souradnice X,Y a Z kvadru; zadat
absolutni hodnoty

MAX-bod G31: nejvétsi souradnice X,Y a Z kvadru; zadat absolutni
nebo prirfistkové souradnice (pomoci G91)

@ Definice neobrobeného polotovaru je nutna jen tehdy,
chcete-li program graficky testovat!

100 4 Programovani: Zaklady, sprava soubor(i, pomdcky pro programovani, sprava palet @
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Vytvoreni nového programu obrabéni

Program obrabé&ni zadavate vZdy v provoznim reZimu Program
zadat/Editovat:

Zvolte provoznireZzim Program Zadat/Editovat.
- Vyvolejte spravu soubor(: stisknéte klavesu PGM
Len MGT.

Zvolte adresar, do kterého chcete novy program uloZit:

JMENO SOUBORU = STARY.H

Zadejte novy nazev programu a potvrdte jej klavesou
ZADANI.

Zvolte rozmérové jednotky: softklavesou MMnebo

i PALCE. TNC prejde do okna programu a zahaji
dialog k definovani neobrobeného polotovaru
OSA VRETENA?

Definujte osu vietena (napriklad pfevezméte
predvolbu G17=2), pfipadné zvolte pomoci
softklaves jinou osu vietena a potvrdte ji klavesou
ENT

SOURADNICE ?

0 et Zadejte po sobé souradnice X, Y a Z MIN-bodu.
:

<

SOURADNICE ?

Definujte absolutni / inkrementalni zadavani, Ize jej

G980 691 . - N N
zvolit samostatné pro kaZzdou osu soufadnic.

HEIDENHAIN iTNC 530
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SOURADNICE ?

10 Zadejte po sobé souradnice X, Y a Z MAX-bodu,
kazdou soufadnici potvrdite klavesou ENT.
ol

o

Priklad: Zobrazeni neobrobeného polotovaru v NC-programu.

%NEU G71 *

N10 G30 G17 X+0 Y+0 Z2-40 *
N20 G31 G90 X+100 Y+100 Z+0 *
N9999999 %NEU G71 *

TNC vytvori automaticky prvni a posledni blok programu.

@ Pokud nechcete programovat definici neobrobeného
polotovaru, pak preruste dialog pri Osa vietene Z -
rovina XY stiskem klavesy DEL!

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

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

Konec programu, jméno, mérova jednotka
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Programovani drahy nastroje

K naprogramovani bloku zvolte na znakové klavesnici funkcni tlacitko

DIN/ISO. Pro ziskani pfislusnych G-ko6dl mazete pouzivat také
Sediva tlaCitka drahovych funkci.

@ Dbejte, aby bylo aktivni psani velkymi pismeny.

Priklad pro zahajeni polohovaciho bloku

1 -OteVFeni bloku
ENT

SOURADNICE ?

10 Zadejte cilovou souradnici pro osu X

5 e Zadeljte cilovou souradnici pro osu Y, klavesou
ZADANI prejdéte k dalSi otazce.

STREDNi BOD DRAHY FREZY

40 Pojizdét bez korektury radiusu nastroje: zadani
potvrdte klavesou ENT, nebo

Pojizdét vlevo Ci vpravo od naprogramovaného

G41 G42

POSUV? F=

750 Posuv pro tento drahovy pohyb 750 mm/min,
potvrdte klavesou ENT

PRIDAVNA FUNKCE M ?

3 @ Zadejte pozadovanou pridavnou funkci (napftiklad
M3 Start vietena) a kldvesou END ukoncete blok a

uloZte jej.

Z TNC zvolte zobrazenou pridavnou funkci,
zobrazenou v listé softklaves.

M120

Programové okno zobrazi fadek:

N30 GO1 G40 X+10 Y+5 F100 M3 *

HEIDENHAIN iTNC 530

obrysu: pomoci softklaves zvolte G41, pripadné G42
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Prevzeti aktualni polohy

TNC umoziiuje prevzeti aktualni polohy nastroje do programu, kdyZ
napfriklad:

programujete pojezdové bloky,

programujete cykly,

definujete nastroje s G99.

K pfevzeti spravnych hodnot polohy postupujte takto:

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

Zvolte funkci Pfevzeti aktualni polohy: TNC ukaze v
lité softklaves osy, jejichZ polohy mUiZete prevzit.

ooy Zvolte osu: TNC zapiSe 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.

iy

TNC prevezme v ose nastroje vzdy souradnici Spicky
nastroje, bere tedy vZdy do uvahy aktivni korekturu délky
nastroje.
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Editace programu

KdyZ vytvarite nebo ménite program obrabéni, mizete klavesami se
Sipkami nebo softklavesami navolit libovolny fadek v programu i

jednotliva slova v bloku:

Funkce

Softklavesa/
klavesy

Listovat po strankach nahoru

Listovat po strankach doll

Skok na zaatekprogramu

Skok na konecprogramu

Zména pozice aktualni véty na obrazovce
Takto mlZete nechat zobrazit vice blok(

programu, které jsou naprogramovany pred

aktualnim blokem.

Zména pozice aktualni vty na obrazovce
Takto mlZete nechat zobrazit vice blokU
programu, které jsou naprogramovany za
aktualnim blokem.

Skok z bloku na blok

Volba jednotlivych slov v bloku

Funkce

Softklavesa/
klavesa

Nastaveni hodnoty zvoleného slova na nulu

Smazani chybné hodnoty

Smazani chybového hlaseni (neblikajiciho)

Smazani zvoleného slova

| 88 68
il | Bul | Sl

mz
30

Smazani zvoleného bloku

o
m
i

O

VloZit blok, ktery byl naposledy editovan
nebo smazan

uLoZIT
POSLEDNI
NC BLOK

HEIDENHAIN iTNC 530
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VloZeni blokil na libovolné misto
Zvolte blok, za ktery chcete vloZzit novy blok a zahajte dialog.

Zména a vioZeni slov

Zvolte vdaném bloku slovo a prepiste je novou hodnotou. Jakmile
jste zvolili slovo, je k dispozici popisny dialog.

Ukonc&eni zmény: stisknéte klavesu END.

Chcete-li vlozit néjaké slovo, stisknéte klavesu se Sipkou (doprava
nebo doleva), az se objevi poZzadovany dialog, a zadejte
poZzadovanou hodnotu.

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

Volba slova v bloku: stisknéte klavesu se Sipkou
tolikrat, az se oznaci poZadované slovo.

Volba bloku Sipkovymi klavesami

Oznaceni se nachazi v nové zvoleném bloku na stejném slové, jako v
predtim zvoleném bloku.
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Kopirovani, ozna€ovani, mazani a vkladani ¢asti programu

Aby bylo moZno kopirovat €asti programu v ramci jednoho NC
programu, respektive do jiného NC programu, nabizi TNC nasledujici
funkce: viz tabulka dale.

P¥i kopirovani ¢asti programu postupujte takto:

Navolte liStu softklaves s oznacovacimi funkcemi

Zvolte prvni (posledni) blok ¢asti programu, ktera se ma kopirovat.

Oznactte prvni (posledni) blok: stisknéte softklavesu OZNACIT
BLOK. TNC podlozi prvni misto Cisla bloku svétlym prouzkem a
zobrazi softklavesu OZNACENI UKONCIT

Presunite svétly prouzek na posledni (prvni) blok ¢asti programu,

kterou chcete kopirovat nebo smazat. TNC zobrazi vdechny
oznacené (vybrané) bloky jinou barvou. Oznacovaci funkci miZete

kdykoli ukongit tim, Ze stisknete softklavesu OZNACENI UKONCIT .

Zkopirovat oznaZenou Cast programu: stisknéte softklavesu
KOPIROVAT BLOK, vymazat oznacenou ¢ast programu: stisknéte

softklavesu VYMAZAT BLOK . TNC uloZi oznaceny blok do paméti.

Klavesami se Sipkami zvolte blok, za n&jz chcete kopirovanou
(smazanou) ¢ast programu vloZzit.

@ K vloZeni zkopirované ¢asti programu do jiného
programu zvolte prislusny program ve sprave soubor( a
vyberte v ném blok, za n&jz chcete vkladat.

VloZit uloZenou Cast programu: stisknéte softklavesu BLOK
VLOZIT, vloZzeny text ztstane pro odliSeni oznaceny.

UkonZ&eni funkce oznaCovani: stisknéte softklavesu PRERUSIT
OZNACOVANI

Funkce Softklavesa

Zapnuti funkce oznacovani (vybrani) Joortr

BLOK

Vypnuti funkce oznadovani (vybrani) p—

ZRUSIT

Smazani Vybraného bloku UYMAZATK

BLOK

Vlozeni bloku uloZzeného v paméti e

BLOK

Kopirovani vybraného bloku p—

BLOK

HEIDENHAIN iTNC 530
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Zména kroku éislovani blokt

Pokud jste provedli mazani, posun nebo pridavani ¢asti programu,
tak mazZete nechat pomoci softklavesy SETRIDIT CISLA BLOKU
provést nové ocislovani blokd:

TRIDIT
CISLA
BLOKU

&

108

Provedeni nového ocislovani blok: stisknéte
softklavesu SETRIDIT CiSLA BLOKU, TNC zobrazi
okno, kde miZete zadat velikost kroku &islovani
bloku

Zadejte poZadovanou velikost kroku ¢islovaniblokt a
potvrdte ji klavesou ENT. TNC provede nové
ocislovani celého programu.

P¥i vioZeni nového NC-bloku pouZiva TNC krok ¢islovani
blok, ktery je definovan ve strojnim parametru 7220.
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Funkce hledani TNC

Pomoci funkce Hledani TNC muzZete hledat jakékoliv texty
programech a v pfipadé potfeby je nahrazovat novymi texty.

Hledani jakychkoli texta
Pripadné zvolte blok, v némz je uloZeno hledané slovo.

4o

EXECUTE

CELE
SLOVO
OoN

EXECUTE

EXECUTE

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

Zadejte hledany text, respektujte velka a mala
pismena.

Zavedeni hledaciho postupu: TNC ukaze v listé
softklaves moZnosti hledani, které jsou k dispozici
(viz tabulka moZnosti hledani na dalSi strance).

Pfipadné zmérte moznosti hledani.
Spust’te hledani: TNC skoci do dalsiho bloku, vnémz
je uloZen hledany text.

Opakujte hledani: TNC skodi do dalSiho bloku, v
ném? je uloZen hledany text.

Ukoncit hledani

Funkce hledani Softklavesa

Zobrazit pomocné okno, v némz se zobrazuji PosLEDNT

HLEDANY

posledni hledané prvky. Volba hledanych prvk PRUEK
smérovymi klavesami, klavesou ENT prevzit.

Zobrazit pomocné okno, v némZ jsou uloZeny AKTURLNE

PRUEK

mozné hledané prvky aktualniho bloku. Volba BLOKU
hledanych prvkl smérovymi klavesami,
klavesou ENT prevzit.

Zobrazit pomocné okno, v némz se ukazuje
vvvvvv BLOCKY

hledanych prvkl smé&rovymi klavesami,
klavesou ENT prevzit.

Aktivovat funkci Hledat/Nahradit

HEIDENHAIN iTNC 530
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Moznosti hledani Softklavesa

Ur&eni sméru hledani
[aroru_|

UrCeni ukonCeni hledani: pfi nastaveni ompLeT
KOMPLETNI se hleda od aktualniho bloku az k

aktualnimu bloku.

Spustit nové hledani Nove
HLEDANI

Hledani/Nahrazovani libovolnych texti
Pripadné zvolte blok, v némZ je uloZeno hledané slovo.

HLEDEJ.

UYHLEDAT

+
NAHRADIT

@oz
@03

EXECUTE

CELE
sLovo
ON

EXECUTE

EXECUTE

110

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

Aktivovat nahrazovani: TNC ukaZe vpomocném okné

dodate¢nou moZnost zadani textu, ktery se ma
nahradit

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

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

Zavedeni hledaciho postupu: TNC ukaZe v listé
softklaves moZznosti hledani, které jsou k dispozici
(viz tabulka moZnosti hledani).

Pripadné zmérite mozZnosti hledani.

Spust’te hledani: TNC skoci na dalSi vyskyt
hledaného textu

Prejete-li si text nahradit a poté preskocit na dalsi
vyskyt textu: stisknéte softklavesu NAHRADIT nebo
pokud se text nema nahrazovat a ma se prejit na
dalsi vyskyt textu: stisknéte softklavesu
NENAHRAZQOVAT.

Ukoncit hledani
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4.6 Programovaci grafika

Provadéni/neprovadéni soubézné
programovaci grafiky

Zatimco vytvarite program, miaze TNC zobrazit programovany obrys
pomoci 2D-¢aroveé grafiky.

Chcete-li prejit ke zméng rozdeéleni obrazovky s programem vievo
a grafikou vpravo: stisknéte klavesu ROZDELIT OBRAZOVKU a
softklavesu PROGRAM + GRAFIKA.

Softklavesu AUTOM. KRESLENI nastavte na ZAP.
Zatimco zadavate programoveé radky, zobrazuje
TNC kazdy programovany drahovy pohyb vpravo v
grafickém okné.

AUTOM.
GRAFIKA
oFF [on]

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

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

Vytvoreni programovaci grafiky pro existujici
program
Klavesami se Sipkami navolte blok, az do kterého se ma vytvaret

grafika, nebo stisknéte GOTO a pfimo zadejte poZadované &islo
bloku.

RESET
+
START

DalSi funkce:

Vytvareni grafiky: stisknéte softklavesu RESET +
START.

Funkce Softklavesa

Pozicjon.
s man.ww.dan.

Programmu wwesti w pamiat/redak.

UNEU G71 #
N1O G20 G17 X+0 Y+0 Z-40%
NZO G231 GBSO X+100 Y+100 Z+0%
N4Q T1 G17 S5000%

NSO GO0 G40 GID Z+250%

NEO X-30 Y+50%

N70 GO1 Z-5 F200%

N8O GO1 X+ Y+50%

NSO X+50 Y+100%

N10O G42 G25 R20%

N11D X+100 Y+50%

N120 X+50 Y+0¥

N130 G26 RiS¥

N14D X+ Y+50%

N150 GO® G40 X-20%

g SN
N\

i
4.6 Programovaci grafika

md

NACHALO KONIEG STRONICA

STRONICA

ISKAT

START

START
oTD. BL.

RESET

START

Vytvoreni Uplné programovaci grafiky

RESET

+
START

Vytvareni programovaci grafiky po blocich

START
PO BLOKU

Kompletni vytvoreni programovaci grafiky nebo
doplInéni po RESET + START.

START

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

STOP

HEIDENHAIN iTNC 530
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Zobrazeni / skryti Cisel blokt

E Prepnuti listy softklaves
Zobrazeni Cisel bloku: softklavesu VYPNOUT
BLoGk R ZOBRAZENI CISEL BLOKU nastavit na UKAZAT.

Vypnuti Cisel blokd: nastavit softklavesu VYPNOUT
ZOBRAZENI CISEL BLOKU na VYPNOUT

Smazani grafiky

E Pfrepnuti listy softklaves
— Smazani grafiky: stisknéte softklavesu VYMAZAT
GRAFIKU.

Zmenseni nebo zvétSeni vyrezu

Pohled na grafiku mZete sami nadefinovat. Pomoci ramec&ku zvolite
vyrez pro zv&tSeni nebo zmenseni.

Zvolte listu softklaves pro zvétSeni/zmenSeni vyfezu (druha lista,
viz obrazek vpravo uprostred).

Tim mate k dispozici nasledujici funkce:

Funkce Softklavesa

Zobrazita posunout ramecky. K posunuti drzet
stisknutou patfi¢nou softklavesu

]

ZmensSeni ramecku — k zmensSeni drzte
softklavesu stisknutou.

ZvétSeni ramecku — k zvétSeni drzte
softklavesu stisknutou.

I

>

Prevzeti vybraného rozsahu softklavesou VYREZ
L POLOTOVARU.

Softklavesou POLOTOVAR JAKO BLK FORM obnovite pGvodni vyrez.
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4.7 Clenéni programu

Definice, moznosti pouzivani

TNC vam umoziiuje komentovat obrab&ci programy pomoci
¢lenicich blokd. Clenici bloky jsou kratké texty (maximalné s 244
znaky), které chapejte jako komentare nebo nadpisy pro nasledujici
fadky programu.

Dlouhé a sloZzité programy je moZné ucinit pomoci ¢lenicich blok
prehlednéjsi a srozumitelng&jsi.

To usnadfiuje zvla&t& pozd&jsi zmény v programu. Clenici bloky
vkladate na libovolné misto do programu obrabéni. Dodate¢né je Ize
zobrazit ve vlastnim okné a také zpracovavat, pfipadné dopliiovat.

Zobrazeni okna €lenéni /zména aktivniho okna

P Zobrazeni okna lenéni: zvolte rozdeleni obrazovky
PROGRAM + CLENENI
== Zména aktivniho okna: stisknéte softklavesu “Zména
== okna“

Vlozeni €leniciho bloku do okna programu
(vlevo)

Zvolte pozadovany blok, za néjz chcete vloZzit Clenici blok.
|: Stisknéte softklavesu VLOZIT CLENENI nebo klavesu

* na klavesnici ASCII.
— Pripadné zméiite hloubku Elenéni pomoci
= softklavesy

Zadejte text Clenéni ze znakové klavesnice

Volba blokt v okné c¢lenéni
Pokud preskocite v okné ¢lenéni z bloku na blok, tak TNC soub&zné

ukazuje blok v okné programu. Tak mlZete nékolika malo kroky
preskocit velké ¢asti programu.

HEIDENHAIN iTNC 530
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e Programming and editing

operation

YNEUGL G71 %
%- Program head¥

N1O G630 G17 X+0 Y+0 Z-40%

N20 631 G90 X+100 Y+100 Z+

#- Tool 1 (Endmill 12mm)%
N49 T1 617 S5000%

NS0 GOO G40 GSO Z+250%
NEO X-30 Y+50%

N7@ GOl Z-5 F200%

NEQ GOl X-177.8372 Y+50%
NSO X+50 Y+100%

N1OD G42 B25 R20¥

N110 X+100 Y+50%

N120 X+50 Y+O*

N130 626 R1S*

0%

UNEUBL G71 %
- Program head #
(Endmill 12mm) *

N99939999 %NELGL 671 *

”

eni programu

-~

TTIIT

BEGIN END.

PAGE.

PAGE
FIND
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4.8 Vkladani komentaru

4.8 Vkladani komentaru

Pouziti

Kazdy blok v programu obrabéni miZete opatfit komentarem k FoGousT e [PROGRAM ZADAT/EDIT
objasnéni programovych krok( nebo zadani poznamek. Mate tfi } KOMENTAR ?
mozZnosti, jak zadat komentar: %ZNEU G71 *

N1@ G380 G17 X+0 Y+0 Z-40%
N20 G31 G990 X+1900 Y+100 Z2+0*
PR I P Y ;100 1@ |
Komentai béhem zadavani programu 100 T G SR
N50 GOO G40 G9©B 2+250%
NBO X-30 Y+50%
N70 GO1 Z2-5 F200%

A

Zadejte udaje pro programovy blok, potom stisknéte ,,;;“ (stfednik)

na znakové klavesnici — TNC zobrazi otazku Komentar? N8O GO1 X+0 Y+50%
. N9® X+58 Y+180% ~-
Zadejte komentar a blok uzaviete klavesou KONEC. N18@ G42 G25 R28%
N119 X+100 Y+50% S '
N128 X+58 Y+8% ]

Viozeni komentare dodatecné D980 626 R

N140 X+0 Y+50%

=
Com

Zvolte blok, ke kterému chcete pripojit komentar. ‘

Zvolte libovolné slovo v bloku pomoci sméroveé Sipky vpravo, = =
potom stisknéte ,,;“ (stfednik) na znakové klavesnici — TNC zobrazi
otazku Komentar?

MOVE MOVE e
WORD WORD

« 5> OVERWRITE

Zadejte komentar a blok uzavrete klavesou KONEC.

Zadat komentar v samostatném bloku.

Zvolte blok, za ktery chcete vlozit komentar.

Zahajte programovaci dialog klavesou ,,;“ (stfednik) na znakové
klavesnici.

Zadejte komentar a blok uzaviete klavesou KONEC.
Funkce p¥i editaci komentar

Funkce Softklavesa

Skocit na po&atek komentare ZncATER

Skodit na konec komentare P

|

Skodit na zaCatek slova. Slova musi byt Hove
oddélena prazdnym znakem R
Skocit na konec slova. Slova musi byt oddélena wove

WORD

prazdnym znakem

v
v

Prepinani mezi reZimem vkladani a prepisovani e
OVERWRITE
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4.9 Vytvareni textovych soubort

Pouziti

Na TNC muzete vytvaret a zpracovavat texty pomoci textového

editoru. Typické aplikace:

Zaznamenani zkuSenosti.
Dokumentace pribéhu prace.
Vytvoreni sbirky vzorc.

Textové soubory jsou soubory typu .A (ASCII). Chcete-li zpracovavat

jiné soubory, pak je nejprve zkonvertujte do typu .A.

Otevreni a opusténi textovych soubortl

Zvolte provozni rezim Program Zadat/Editovat

Vyvolejte spravu soubor(: stisknéte klavesu PGM MGT.
Zobrazeni souborl typu .A: stisknéte po sobé softklavesu VOLBA

TYPU a softklavesu UKAZ .A

Zvolte soubor a oteviete jej softklavesou ZVOLIT nebo klavesou
ZADANI nebo otevrete novy soubor: zadejte nové jméno, potvrdte

klavesou ZADANI.

Chcete-li textovy editor opustit, pak vyvolejte spravu soubor( a
zvolte soubor jiného typu, jako napfiklad obrabéci program.

Pohyby kurzoru

Softklavesa

RUCNT PROGRAM ZADAT/EDIT

PROVOZ

BEGIN PGM 3516 MM
BLK FORM 0.1 Z X-90 Y-S0 Z-40
BLK FORM 0.2 X+90 Y+90 Z+0
TOOL DEF 50
TOOL CALL 1 Z S1400

Z+50 RO F MAX
L X+0 Y+100 RO F MAX M3
L z-20 RO F MAX
L X+0 Y+80 RL F250
FPOL X+0 Y+0
FC DR- R8@ CCX+@ COY+@

FCT OR- R7,5

FCT DR+ RSO COX+69,282 CCY-40
FSELECT 2

FCT DR+ R10 PDX+@ PDY+0 D20

OVERURITE

EeErT Hove MOVE. STRANA STRANA
WORD UORD T l

>> <«

ZACATEK

KONEG

Kurzor o slovo doprava

MOVE
WORD
>

Kurzor o slovo doleva

MOVE
WORD

~
~

Kurzor na dalSi stranku obrazovky

)
g
ol
D
2
5

Kurzor na predchozi stranku obrazovky

STRANA

Kurzor na zacatek souboru

ZACATEK

Kurzor na konec souboru

KONEC
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4.9 Vytv

Editacéni funkce

Zacit novy radek

Smazat znak vlevo od kurzoru

Vlozit mezeru

Prepnout velkd/mala pismena

HIFT| ISPACE|

“

Editace textu

V prvnim fadku textového editoru se nachazi informacni pruh, ktery
zobrazuje jméno souboru, polohu a zapisovy mdd kurzoru (anglicky

pozi¢ni ukazatel):

Soubor: Jméno textového souboru
Radek: Aktualni pozice kurzoru v fadku
Sloupec: Aktualni pozice kurzoru ve sloupci
INSERT: Nové zadavané znaky se vkladaji

OVERWRITE: Nové zadavané znaky prepisuji existujici text na

pozici kurzoru

Text se vklada na misto, na kterém se praveé nachazi kurzor. Pomoci
klaves se Sipkami pfesunete kurzor na libovolné misto v textovém

souboru.

Radek, ve kterém se nachazi kurzor, je barevné& zvyraznén. Radek
mU0Ze obsahovat maximalné 77 znak( a zalamuje se klavesou RET

(Return) nebo ZADANI.

116
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Mazani a opétné vkladani znakil, slov a Fradku
V textovém editoru mizete smazat cela slova nebo fadky a opét je
vloZit na jiné misto.
Presurite kurzor na slovo nebo fadek, ktery se ma smazat a viozit
na jiné misto.
Stisknéte softklavesu VYMAZAT SLOVO respektive VYMAZAT
RADEK: text se odstrani a ulozi do mezipaméti.

Presurite kurzor na quici, na kterou se ma text vlozit, a stisknéte
softklavesu VLOZIT RADEK/SLOVO.

Funkce Softklavesa

Smazat fadek a uloZit do mezipaméti

UYMAZAT
RADEK

Smazat slovo a uloZit do mezipaméti

UYMAZAT
sLovo

Smazat znak a uloZit do mezipaméti

UYMAZAT
2ZNAK

Opét vlozit Fadek nebo slovo po smazani viozrt

RADEK/
sLovo

Zpracovani textovych bloku

Textové bloky libovolné velikosti miZete kopirovat, mazat a opét

vkladat najina mista. V kazdém pripadé nejprve oznacte pozadovany

textovy blok:

Oznaceni (vybrani) textového bloku: pfesurite kurzor na znak, na
kterém ma oznaceni textu zacinat.

Stisknéte softklavesu OZNACIT BLOK.

Presurite kurzor na znak, na kterém ma oznaceni
textu koncit. Pohybujete-Ili kurzorem pomoci klaves
se Sipkami pfimo nahoru a doll, oznaéi se plné
v8echny mezilehlé textové fadky — oznateny
(vybrany) text se barevné zvyrazni.

Jakmile jste oznadili poZadovany textovy blok, zpracujte text dale
pomoci nasledujicich softklaves:

Roc PROGRAM ZADAT/EDIT

PROVOZ

L]
4

Z+50 RO F MAX
L X+0 Y+100 RO F MAX M3
L 2-20 RO F MAX
L X+0 Y+80 RL F250
FPOL X+0 7+0
FC DR- R80 CCX+@ COY+Q
FCT DR- R7,5
FOT DR+ RS0 COX+63,282 OCY-40
FSELECT 2
FCT DR+ R10 PDX+Q POY+0 D20
FSELECT 2
FCT DR- R70 CCX+63,282 OCY-40
FCT OR- R7.5
FCT DR- R8® CCX+@ COY+0
FSELECT 1

AL

b

ZVoLIT VYMAZATK vLOZIT COPY APPEND
BLOK BLOK BLOK BLOK TO FILE

B B
(| =

READ
FILE

Funkce Softklavesa
Smazani a uloZeni oznaceného bloku do o
mezipaméeti BLok

UloZeni oznaCeného bloku do mezipaméti bez romt
jeho smazani (kopirovani) BLOK

HEIDENHAIN iTNC 530
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4.9 Vytv

Pokud chcete vloZit blok uloZzeny v mezipaméti na jiné misto,
provedte jeSté nasledujici kroky:

Pfesurite kurzor na pozici, na kterou chcete vloZit textovy blok
uloZzeny v mezipaméti.
Stisknéte softklavesu VLOZIT BLOK: text se vloZi.

Dokud se dany text nachazi v mezipaméti, miZzete jej vkladat
libovolnékrat.

Preneseni oznaéeného bloku do jiného souboru

Oznacte textovy blok tak, jak bylo pravé popsano.
Stiskné&te softklavesu PRIPOJIT K SOUBORU. TNC
70 L zobrazi dialog Cilovy soubor =.

Zadejte cestu ajméno cilového souboru. TNC pfipoji
oznaceny textovy blok k cilovému souboru. Pokud
neexistuje cilovy soubor se zadanym jménem,
zapiSe TNC oznaceny text do nového souboru.

VloZeni jiného souboru na pozici kurzoru

Posurite kurzor na to misto v textu, na které chcete vlozit jiny
textovy soubor.

Stisknéte softklavesu VLOZIT ZE SOUBORU. TNC
FiLE zobrazi dialog Jméno souboru =.

Zadejte cestu a jméno souboru, ktery chcete vloZit.

s

Hledani éasti textu

Vyhledavaci funkce textového editoru hleda v textu slova nebo
znakové fetézce. TNC poskytuje dvé moZnosti.

Nalezeni aktualniho textu

Vyhledavaci funkce ma nalézt slovo, které odpovida slovu, na kterém
se pravé nachazi kurzor:

Presurite kurzor na pozadované slovo.
Zvolte funkci hledani: stisknéte softklavesu HLEDAT.

Stisknéte softklavesu HLEDAT AKTUALNI SLOVO.
Opusténi vyhledavaci funkce: stisknéte softklavesu KONEC.

Nalezeni libovolného textu

Zvolte funkci hledani: softklavesou HLEDAT. TNC zobrazi dialog
Hledat text:

Zadejte hledany text
Hledani textu: softklavesou PROVEST.
Opusténi vyhledavaci funkce: stisknéte softklavesu KONEC.

118

U PROGRAM ZADAT/EDIT

PROVOZ

VYHLEDRAT TEXT

: [

B BEGIN PGM 3516 MM

1 BLK FORM 0.1 Z X-50 Y-90 Z-40
2 BLK FORM 0.2 X+S0 Y+90 Z+@

3 TOOL DEF 50

4 TOOL CALL 1 Z $1400

L z+50 RO F MAX

4 L X+0 Y+100 RO F MAX M3

7 L 2-20 RO F MAX

8 L X+0 Y+80 RL F250

S FPOL X+ Y+0

10 FC DR- REQ COX+0 OCY+0

11 FOT DR- R7,5

12 FOT DR+ R9D COX+69,282 COY-40
13 FSELECT 2

14 FOT DR+ R1© PDX+@ PDY+@ D20

Al

b

FIND
ACTUELL
WORD

EXECUTE

B B
(m | =m

END
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4.10 Kalkulator

S
e
\@©
Y L
Ovladani Fooivew S [PROGRAM ZADAT/EDIT =
. . ol iaixs . P %NEU G71 * =
TNC je vybaveno kalkulatorem s nejduleZit&jSimi matematickymi A R (99 fn6) Tnh S — C_U
funkcemi. N20 G31 G90 X+108 Y+100 Z+0% =
i . A L . o N4 T1 G17 S5000% — ¥
Klavesou KALK muZete kalkulator zobrazit, pfipadné zase uzavrit. N5@ GO® G4@ 598 Z+250% & ‘ o
. % . . IR . . . NEB X-30 Y+50%
Vypocetni funkce volte zkracenymi pfikazy ze znakove klavesnice. N7® GO1 Z-5 F 2 g ‘ ne
Zkracené prikazy jsou v kalkulatoru barevné oznaceny. N8B G@1 X+B8 Y+5 ol s cos| sl 2 =i ol .
N9B X+50 Y+100% jjﬁj ﬂii‘ q
Ty 7 z s 2 N188 G42 G25 R2 - o0 ==t S == ,.;..‘
Vypoéetni funkce Zkraceny prikaz (klavesa) N110 X+100 v+5o e
T N128 X+50 Y+0#* 5 !
Scitani + N130 625 R15% [e
N140 X+0 Y+50%
Odegitani - N156 GO0 G48 X-20% s.‘\!)
Nésobeni * ZACATEK KONEC STRANA STRANA eoer ‘
Déleni
Sinus
Kosinus C
Tangens T
Arkus-sinus AS
Arkus-kosinus AC
Arkus-tangens AT
Umocniovani .
Druha odmocnina Q

Inverzni funkce

Vypocet se zavorkami ()

PI(3.14159265359) P

Zobrazeni vysledku =

Prevzeti vypocéitané hodnoty do programu.

Zvolte smérovymi klavesami slovo, do kterého se ma prevzit
vypocitana hodnota.

Klavesou KALK zobrazte kalkulator a provedte poZadovany
vypocet.

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

Stisknéte softklavesu CALC: TNC prevezme hodnotu do aktivniho
zadavaciho okna a uzavre kalkulator.
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Prima napoveée

4.11

4.11 Prima napovéda pro chybova
hlaseni NC

Zobrazeni chybovych hlaseni

Chybova hlaseni zobrazi TNC automaticky mimo jiné pfi

nespravnych zadanich;

logickych chybach v programu;

nerealizovatelnych obrysovych prvcich;

pouziti dotykové sondy, ktera neodpovidaji pfedpisu.
Chybové hlaseni, které obsahuje ¢islo programového bloku, je
zpusobeno timto blokem nebo nékterym z predchazejicich blokd.

Texty hlaSeni TNC smaZete klavesou CE, kdy?Z jste predtim odstranili
pricinu chyby.

K ziskani bliz8ich informaci k nevyfizenému chybovemu hlaseni
stisknéte klavesu NAPOVEDA. TNC pak zobrazi okno, v ném?Z je
popséana pric¢ina chyby a zplsob jejiho odstranéni.

Zobrazeni napovédy

Zobrazeni napovédy: stisknéte klavesu NAPOVEDA.

Proctéte si popis chyby a moZnosti k jejimu
odstranéni. Klavesou CE uzaviete okno napovédy a
soucasné potvrdite nevyfizené chybové hlaseni.

Odstranéni chyby podle popisu v okné napoveédy

Pri blikajicim chybovém hla8eni zobrazi TNC automaticky text
napovedy. Po blikajicich chybovych hlasenich musite TNC znovu
nastartovat tim, Ze podrZite klavesu END stisknutou po 2 sekundy.
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POLOHOVANI S
RUC. ZADANIM

N4©@
N50

NE g liereke:

amovat zaobleni rohu pred zapocetim

radiusu_nas

N7@ GO1 Z-5 F200%
N8@ GO1 X+@ Y+50%
N9@ X+50 Y+100%*

N100O
N11@
N12@
N13@
N140
N150
N16@

G42 G25 R20%
X+100 Y+508%*
X+50 Y+0x*

G26 R15%

X+8 Y+50%

GO G40 X-20%
Z2+100 M2*

N9989998399 XNEU G71 ¥

AL

b

START STOP

ON
} PO BLOKU NA
‘ ‘ =)

‘ START

B B8
C IR

RESET

START




4.12 Sprava palet
Pouziti

@ Sprava palet je funkce zavisla na provedeni stroje. V
dal8im textu se popisuje standardni rozsah funkci. O
podrobnostech se informujte v priru¢ce k vasemu stroiji.

Tabulky palet se pouZivaji u obrabécich center s vyménikem palet:
tabulka palet vyvolava pro riizné palety prislusné programy obrabéni
a aktivuje posunuti nulovych bodu, popfipadé tabulky nulovych
bodu.

Tabulky palet mlZete rovnéZ pouzit k provedeni riiznych programi s
rozlicnymi vztaznymi body za sebou.

Tabulky palet obsahuji nasledujici udaje:

PAL/PGM (polozka bezpodmine&né nutna): o
oznaceni palety nebo NC-programu (volba klavesou ZADANI
pripadné BEZ ZADANI).

JMENO (polozka bezpodmine&né nutna):

Jméno palety, pfipadné jméno programu. Jména palet definuje
vyrobce stroje (informujte se v pfiru¢ce ke stroji). Jména program
musi byt uloZena ve stejném adresafri jako tabulka palet, jinak
musite zadat uplnou cestu k programu.

DATUM (volitelna polozka):

jméno tabulky nulovych bod(l. Tabulky nulovych bod( musi byt
uloZeny ve stejném adresafri jako tabulka palet, jinak musite zadat
uplnou cestu k tabulce nulovych bodu. Nulové body z tabulky
nulovych bod( zaktivujete v NC-programu cyklem G53 POSUN
NULOVEHO BODU

X, Y, Z (volitelna polozka, dal8i osy jsou mozné):

u jmen palet se programované soufadnice vztahuji k nulovému
bodu stroje. U NC-programu se programované souradnice
vztahuji k nulovému bodu palet. Tyto polozZky pfepisuji vztaZzny bod,
ktery jste naposledy nastavili v ru€nim provoznim rezimu.
Pfidavnou funkci M104 muzete posledni nastaveny vztazny bod

opét aktivovat. Po stisku klavesy ,Prevzeti aktualni polohy*“ zobrazi

TNC okno, jimZ mlZete dat zapsat z TNC jako vztazny bod rtizné
body (viz nasledujici tabulku).

RUCNT
PROVOZ

TABULKA PROGRAMU - EDIT
PALETA=PAL / PROGRAM=PGM

I EEREEEEEE

==m
PG
PAL
PGM
PG
PG
PG
PAL

END

120
1.H NULLTRE.D
130

SLOLD.H

FK1.H

SLOLD.H

SLOLD.H

140

l-l ?T

4.12 Sprava palet

4

ZACATEK

KONEC STRANA STRANA VLOZIT VYMAZAT

RADKU RADEK

NEXT
LINE

.m
=

=
| [[o=

Poloha Vyznam

Aktualni Zapsat soufadnice aktualni polohy nastroje
hodnoty vztaZené k aktivnimu souradnému systému.
Referentni Zapsat soufadnice aktualni polohy nastroje
hodnoty vztaZené k nulovému bodu stroje.
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Poloha Vyznam

Namérené Zapsat souradnice vztazené k aktivnimu

hodnoty souradnému systému, od vztazného bodu

AKTUAL naposledy sejmutého v ru€nim provoznim
rezimu.

Namérené Zapsat souradnice vztazené k nulovému bodu,

hodnoty REF od vztaZzného bodu, jeZ byl naposledy sejmuty v
ru¢nim provoznim rezimu.

Klavesami se Sipkami a klavesou ZADANI zvolte pozici, kterou chcete
prevzit. Potom zvolte softklavesou VSECHNY HODNOTY, aby TNC
uloZil prislusné souradnice vSech aktivnich os do tabulky palet.
Softklavesou AKTUALNI HODNOTA ulozi TNC souradnici té osy, na
niZ se pravé nachazi svétly prouzek v tabulce palet.

4.12 Sprava palet

@ Pokud jste pfed NC-programem nenadefinovali Zadnou
paletu, vztahuji se programované souradnice k
nulovému bodu stroje. Jestlize nenadefinujete Zzadny
zapis, zGstava aktivni ruéné nastaveny vztazny bod.

Editacni funkce

Volba zacatku tabulky ZACATEK

Volba konce tabulky KonEe

Volba pfedchozi stranky tabulky st

(7
o
— - — =
)
O
<
1]
(7]
(Y

Volba dalSi stranky tabulky

@
]
3
2
5

VloZzit fadek na konec tabulky wLozrt

Smazat fadek na konci tabulky werazar

RADEK

Zvolit zaCatek dalsiho fadku nexr

LINE

3
o <+
3
c

Vlozit zadatelny pocet radka na konec tabulky N waok
Zkopirovat svétle podloZené pole (2. lista o
softklaves) HoDNOTU
VioZit kopirované pole (2. lista softklaves) copy

HODNOTU
VLOZIT
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Volba tabulky palet

V provoznim rezimu Program Zadat/Editovat nebo Provadéni
Programu zvolte spravu souboru: stisknéte klavesu PGM MGT.

Zobrazeni soubord typu .P: stisknéte softklavesy VOLBATYPU a
UKAZ .P.

Klavesami se Sipkami zvolte tabulku palet nebo zadejte jméno pro
novou tabulku.

Vybér potvrdite klavesou ZADANI.

Opusténi souboru palet

4.12 Sprava palet

Volba spravy soubor: stisknéte klavesu PGM MGT.

Volba jiného typu soubor: stisknéte softklavesu VOLBA TYPU a
softklavesu pro pozadovany typ soubor(, naptiklad UKAZ .H.
Volba poZadovaného souboru

Zpracovani souboru palet

@ Programy, které se maji zpracovavat pomoci souboru
palet, nesmi obsahovat M30 (M02).

Ve strojnim parametru 7683 urcite, zda se ma tabulka
palet zpracovat po blocich nebo plynule (viz ,VSeobecné
parametry uZivatele” na str. 506).

V provoznim reZzimu Program Zadat/Editovat nebo Program/
Provoz Po Bloku zvolte spravu soubor: stisknéte klavesu PGM
MGT.

Zobrazeni soubord typu .P: stisknéte softklavesy VOLBATYPU a
UKAZ .P.

Tabulku palet zvolte klavesami se Sipkami a potvrdite klavesou
ZADANI.

Zpracovani tabulky palet: stiskné&te tlacitko NC-Start, TNC

zpracuje palety tak, jak je nadefinovano ve strojnim parametru
7683.
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4.12 Sprava palet

Rozdéleni obrazovky pfi zpracovani tabulky palet

Chcete-li vidét sou€asné obsah programu a obsah tabulky palet, pak
zvolte rozdéleni obrazovky PROGRAM + PALETA. B&hem zpracovani
pak TNC zobrazuje v levé poloviné obrazovky program a na pravé
strané obrazovky paletu. Abyste se mohli podivat na program pred
zpracovanim, postupujte takto:

Zvolte tabulku palet.

Klavesami se Sipkami navolte program, ktery chcete kontrolovat

Stiskné&te softklavesu OTEVRIT PROGRAM: TNC zobrazi zvoleny
program na obrazovce. Klavesami se Sipkami m{Zete nyni v
programu listovat

Zpét do tabulky palet: stisknéte softklavesu END PGM.

124

PROGRAM/PROVOZ PLYNULE

PROGRAM TEST

o PAL 120
PAL 130
PGM SLOLD.H
PG FK1.H

PG SLOLO.H
PG SLOLD.H
PAL 140
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4.13 Paletovy rezim s obrabénim
orientovanym na nastroje

tro

-

Pouziti

. . q - SR . P RUCL TABULKA PROGRAMU - EDIT
@ Sprava palet je ve spojeni s obrabénim, orientovanym na T Heehining Status?

nastroje, funkce zavisla na typu stroje. V dalSim textu se
popisuje standardni rozsah funkci. O podrobnostech se
informujte v priru¢ce k vasemu stroiji.

ym na nas

PAL PRL4-206-4

”

FIX
PG WPO TN NRKNTESTNFKLLH
PG BLANK WPO
PN BLANK wPO

ll?T

Tabulky palet se pouZivaji u obrabécich center s vymé&nikem palet:
tabulka palet vyvolava pro riizné palety prislusné programy obrabéni
a aktivuje posunuti nulovych bodu, popfipadé tabulky nulovych

bod tl . k] PGM BLANK WPO

10 PG BLANK T0

Tabulky palet mGZete rovnéz pouzit k provedeni rliznych program( s .

12 PG BLANK CTO SLOLD.H

rozlicnymi vztaznymi body za sebou. 5 e e o Few

PGI BLANK wPO
FIX

PG BLANK oTo

R

tovan

enim orien

B 8-
(m | -

Tabulky palet obsahuji nasledujici udaje:

ZACATEK KONEC

ST S vLozZIT VYMAZAT
RADKU RADEK

NEXT
LINE

rd

PAL/PGM (polozka bezpodmine&né nutnd):
PoloZka PAL urCuje oznacCeni palety, s FIX se oznaCuje upinaci
rovina a s PGM urc¢ite obrobek.

W-STAV :

Aktualni stav obrabéni. Stavem obrabéni se uréuje postup
obrabéni. U neobrobeného obrobku zadejte BLANK. TNC zméni
tuto poloZku p¥i obrab&ni na NEDOKONCENO a po tiplném
obrobeni na UKONCENO. Pojmem PRAZDNY se oznaduje misto,
kde neni upnuty Zadny obrobek nebo kde se nema provadét zadné
obrabéni.

METODA (polozka je bezpodmine€né nutna):

UrCuje, podle které metody se provede optimalizace programu. S
WPO probéhne obrabéni s orientaci na nastroje. S TO probéhne
obrabéni s orientaci na obrobek. Pro zapojeni nasledujicich
obrobku do obrabéni orientované na nastroje musite pouZzit zadani
CTO (angl. continued tool oriented - pokrauje orientace na
nastroje). Obrabéni s orientaci na nastroje je mozné i pfi dalSich
upnutich jedné palety, ale nikoliv pro dalSi palety.

JMENO (poloZka bezpodmine&né nutna):

Jméno palety, pfipadné jméno programu. Jména palet definuje
vyrobce stroje (informujte se v pfiru¢ce ke stroji). Programy musi
byt uloZeny ve stejném adresafi jako tabulka palet, jinak musite
zadat uplnou cestu k programu.

-~

ab

br

”

vy rezimso

4.13 Paleto
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DATUM (volitelna poloZka):

jméno tabulky nulovych bodu. Tabulky nulovych bod musi byt
uloZeny ve stejném adresafi jako tabulka palet, jinak musite zadat
uplnou cestu k tabulce nulovych bodl. Nulové body z tabulky
nulovych bod( zaktivujete v NC-programu cyklem G53 POSUN
NULOVEHO BODU

X, Y, Z (volitelna polozka, dalSi osy jsou mozné):

U palet a upinani se programované souradnice vztahuji k nulovému
bodu stroje. U NC-program(l se programované souradnice
vztahuji k nulovému bodu palet, pfipadné upnuti. Tyto polozky
prepisuji vztazny bod, ktery jste naposledy nastavili v ru¢nim
provoznim rezimu. P¥idavnou funkci M104 mazete posledni
nastaveny vztazny bod opét aktivovat. Po stisku klavesy ,Prevzeti
aktualni polohy“ zobrazi TNC okno, jimZ mlZete dat zapsat z TNC
jako vztaZzny bod rizné body (viz nasledujici tabulku).

ym na nastroje

tovan

Poloha Vyznam

Aktualni Zapsat souradnice aktualni polohy nastroje
hodnoty vztaZené k aktivnimu souradnému systému.

enim orien

Referencni Zapsat souradnice aktualni polohy nastroje
hodnoty vztaZené k nulovému bodu stroje.

V'

-

Namérené Zapsat souradnice vztazené k aktivnimu

hodnoty souradnému systému, od vztazného bodu

AKTUAL naposledy sejmutého v ru€nim provoznim
rezimu.

ab

br

Namérené Zapsat souradnice vztazené k nulovému bodu,
hodnoty REF od vztazného bodu, jeZ byl naposledy sejmuty v
ru¢nim provoznim reZimu.

Klavesami se Sipkami a klavesou ZADANI zvolte pozici, kterou chcete
prevzit. Potom zvolte softklavesou VSECHNY HODNOTY, aby TNC
uloZil prislusné souradnice vSech aktivnich os do tabulky palet.
Softklavesou AKTUALNI HODNOTA uloZ TNC soufadnici té osy, na
niz se praveé nachazi svétly prouzek v tabulce palet.

”

vy rezims o

I% Pokud jste pfed NC-programem nenadefinovali Zadnou
paletu, vztahuji se programované souradnice k
nulovému bodu stroje. Jestlize nenadefinujete zadny
zapis, zlstava aktivni ruéné nastaveny vztazny bod.

SP-X, SP-Y, SP-Z (volitelna polozka, dalSi osy jsou mozné):

Pro osy Ize zadat bezpe€nostni polohy, které je mozné predist s
pomoci SYSREAD FN18 ID510 NR 6 z NC maker. S pomoci
SYSREAD FN18 ID510 NR 5 Ize zjistit, zda byla ve sloupci
naprogramovana hodnota. Udané polohy budou najizdény pouze
tehdy, pokud se prectou a prislusné naprogramuiji tyto hodnoty v
NC makrech.

4.13 Paleto
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CTID (zadani provede TNC):

Kontextové identifika&ni ¢islo zada TNC a obsahuje informace o
pokroku obrabéni. Po vymazani zadani, pfipadné po jeho zménég,

neni mozné pokracovat v obrabéni.

Editacni funkce v rezimu tabulek

Volba zacatku tabulky

ZACATEK

Volba konce tabulky

KONEC

Volba pfedchozi stranky tabulky

STRANA

Volba dalSi stranky tabulky

STRANA

VloZit fadek na konec tabulky

VLOZIT
RADKU

Smazat fadek na konci tabulky

UYMAZAT
RADEK

Zvolit za¢atek dalsiho fadku

NEXT
LINE

(74
o
- — -« — =
fa
O
<
(1)
(7]
[

VlIoZit zadatelny pocet radkl na konec tabulky

N RADKU
PRIPOJIT
NA KONEC

Zkopirovat svétle podloZzené pole (2. lista
softklaves)

COPY
AKTUALNI
HODNOTU

Vlozit kopirované pole (2. lista softklaves)

COPY
HODNOTU
VLOZIT

Editacni funkce v reZimu formularu

Zvolit predchozi paletu

PALETA

Zvolit dalSi paletu

PALETA

(7]
o
= — =+
)
0.
<
O
(7]
(Y]

Zvolit pfedchozi upnuti

ui

2
g
g
B

Zvolit dal8i upnuti

c
2
=
g
H

Zvolit pfedchozi obrobek

DILEC

Zvolit dalSi obrobek

DILEC

II
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énim orien
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br
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ym na nastroje

tovan

énim orien

-

ab

br

”

vy rezims o

4.13 Paleto

Editacni funkce v rezimu formulara Softklavesa
Prejit na uroven palet NAHLED
ROVINY
PALETY
Prejit na uroven upnuti NerLED
ROVINY
UPNUTI
Prejit na Uroven obrobku NeHLED
ROVINY
DILCE
Zvolit standardni nahled palety

DETAIL
PALETY

Zvolit podrobny nahled palety

PALETA
DETAIL
PALETY.

Zvolit standardni nahled upnuti

UPNUTT

|

Zvolit podrobny nahled upnuti

UPNUTI

Zvolit standardni nahled obrobku

DETAIL
UPNUTT
| orec |

Zvolit podrobny nahled obrobku

VioZzit paletu

ZADAT
PALETU

Vlozit upnuti

ZADAT
UPNUTI

VloZit obrobek

VLOZIT
DILEC

Vymazat paletu

ZRUSIT
PALETU

Vymazat upnuti

ZRUSIT
UPNUTI

Vymazat obrobek

ZRUSIT
DILEC

VSechna poliCka zkopirovat do schranky

KOPIROVAT
USECHNA
POLE

Zkopirovat do schranky prosvétlené policko

KOPIROVAT
UYBRANE
POLE

VloZit kopirované pole

VLOZIT
POLE

Vymazat schranku

UYMAZAT
MEZI-
PAMET
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Editacni funkce v rezimu formulara

je

Obrabéni optimalizované pro nastroje ORTENTACE

NASTROJE

-

Obrabéni optimalizované dle obrobku oRIENTRCE

DILCE

»
(]
l l =
fa
o
<
®
(7]
(Y]
tro

Spojeni, pripadné oddéleni obrabéni seouTT

ODDELIT

ym na nas

”

Oznadit rovinu jako prazdnou PRAZONE

MISTO

Oznacit rovinu jako neobrobenou

POLOTOVAR

tovan

énim orien

-~

ab

br

”

vy rezimso

4.13 Paleto
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d_J‘ Volba souboru palet
e V provoznim rezimu Program Zadat/Editovat nebo Provadéni
"J; Programu zvolte spravu soubort: stisknéte klavesu PGM MGT.
v Zobrazeni soubort typu .P: stisknéte softklavesy VOLBATYPU a
c UKAZ .P.
(1] Klavesami se Sipkami zvolte tabulku palet nebo zadejte jméno pro
e novou tabulku.
E Vybér potvrdite klavesou ZADANI.
o)
g Nastaveni souboru palety zadanim do
s formulare
wpd ReZim palety s obrabé&nim orientovanym na nastroje, pfipadné na oo TABULKA PROGRANMU = EDIT
c obrobky se €leni do tfi rovin: Machining method?
w . Soubor:TNC:\SCREENDUMP\PRLETTE.P
- Rovina palet PAL M FIX__PGM .ﬁ:
o Rovina upinani FIX ID palety: =
E Rovina obrobku PGM gfgsda’ g;tg%szzﬂwl DESEARETE | ‘
< _
'E V kaZzdé roviné je mozny pfechod do podrobného nahledu. V ID palety: ‘
Q) no’rm’éllnim nahledu nj_t‘]ie_te stanovit metodu obrabéni a stav pa[ety, Metoda:
0 upinani a obrobku. P¥i editaci souboru palety se zobrazi aktualni Stav: ~- ‘
\ zadani. K nastavovani souboru palet pouzivejte podrobny nahled.
1] ID palety: s
b Metoda: 7] "
0 Lfé—' Upravte soubor palet podle konfigurace stroje. Mate-li Stav: -
(@] pouze jedno upinaci zafizeni s vice obrobky, staci [ ] ‘\L
7)) definovat upinani FIX s obrobky PGM. Obsahuje-li paleta
vice upinacich zafizeni, nebo se na jedno upnuti obrabi z rove | Toerar | 2O orre.

E vice stran, tak musite definovat paletu PAL s prislusnymi
;ﬁ upinacimi rovinami FIX .
e Klavesou pro rozdéleni obrazovky mazZete volit mezi
. tabulkovym a formulafovym nahledem.
; Graficka podpora zadavani do formulare neni jesté k
B dispozici.
Qo
C_U Rlzné roviny zadavaciho formulare Ize dosahnout prislusnymi
0 sofklavesami. Ve stavové fadce je vzadavacim formulari podsvétlena

vzdy aktualni rovina. Po prfechodu klavesou rozdéleni obrazovky do
™ tabulkového zobrazeni stoji kurzor na stejné roviné jako v zadavacim
- formulari.
<
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Nastaveni roviny palety

je

Identifikace palety: zobrazi se nazev palety ’ T TRBULKA PROGRANU = EDIT (o)
Metoda: mlZete zvolit postupy obrabé&ni ORIENTOVANO NA LECESNERE MEEOCT _b
OBROBEK, pfipadn& ORIENTOVANO NA NASTROJ. Provedena Soubor i TNCIASTREENDUNPAPALETTE - P = 7]
e . [, . R . _ M — o
volba je prebrana do prislusné roviny obrobku a pfepise pripadné o ©
zaznamy. V tabulkovém nahledu se objevi postup ORIENTOVANO ID palety: = c
NA OBROBEK s WPO a ORIENTOVANO NA NASTROJ s TO. Netoda: - ‘ ©
Stav:
c
@ Zadani TO-/WP-ORIENTED nelze nastavit pomoci ID palety: ‘
softklavesy. Objevuje se pouze tehdy, kdyz byly netoda: 3 ‘ E
nastaveny v roviné obrobku, pfipadné upinani, rozdilné & A
upinaci metody. ID palety: s c
Metoda: [ i ]
Pokud se nastavi zplisob obrabéni v upinaciroving, tak se Stav: - S
zaznamy prevezmou do roviny obrobku a pfipadné [ ] J) (@]
p‘l’epiéou pﬁtomné Zéznamy. PALETA PALETA NAHLED PALETA E
. . . o . ) UPNUT T PALETY PALETU DILEC w
Stav: softklavesa POLOTOVAR oznacuje paletu s prislusnym =
upinanim, pripadné obrobky, jako jesté neobrobené, do pole Stav (o)
se zanese BLANK. Pokud chcete paletu pfi obrabéni preskocit,
pouZijte softklavesu VOLNE MISTO, v poli Stav se objevi E
PRAZDNY. ‘E
Nastaveni podrobnosti v roviné palety B
Identifikace palety: zadejte nazev palety T TABULKA PROGRANU = EDIT S
Nulovy bod: zadejte nulovy bod palety PRIEETE 7 MSSPROG Y b
. , , Soubor :TNC:\SCREENDUMP\PALETTE.P Q
Tabulka NB: zadejte nazev a cestu tabulky nulového bodu EEM_ FIX__PGM - o)
obrobku. Zadani se pfevezme do roviny upinani a obrobku. ID palety:  EEINEFEIERY =
Nul bod: —
Bezp. Vyska: (volitelné): bezpecna pozice pro jednotlivé osy x Mz02.924  Wk20.326 WIS ‘ o
vztazena k paleté. Udané polohy budou najizdény pouze tehdy, E
pokud se prectou a prislusné naprogramuiji tyto hodnoty v NC ‘ ;ﬁ
makrech. Tab.nul.b.: )
i , = IR
ezp.vyska:
NI Wkico | . ’ ~;~.
B ! o
H "&;
| (e || ®
(a8
™
F
<
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Nastaveni roviny upinani
Upinani: zobrazi se Cislo upinani, za lomitkem je uveden pocet
upnuti v této roviné.
Metoda: mtZete zvolit postupy obrab&ni ORIENTOVANO NA
OBROBEK, pfipadn& ORIENTOVANO NA NASTROJ. Provedena
volba je prebrana do pfislusné roviny obrobku a prepiSe pripadné
zaznamy. V tabulkovém nahledu se objevi zadani ORIENTOVANO
NA OBROBEK s WPO a ORIENTOVANO NA NASTROJ s TO.
Sofklavesou SPOJIT/ODDELIT oznagite upnuti, ktera jsou
zahrnuta do vypocta pti obrabéni orientovaném na nastroje.
Spojena upnuti jsou oznacena prerusovanou spojovaci ¢arkou,
oddélena upnuti neprerusovanou pfimkou. V tabulkovém nahledu
se oznaci spojené obrobky ve sloupci METODA s CTO.

ym na nastroje

tovan

@ Zaznam TO-/WP-ORIENTATE nelze nastavit pres
softklavesu, objevuje se pouze tehdy, kdyz byly v roviné
obrobku nastaveny pro obrobky rozlicné obrabéci
metody.

enim orien

Pokud se nastavi zplisob obrabéni v upinaciroving, tak se
zaznamy prevezmou do roviny obrobku a pfipadné
prepiSou pritomné zaznamy.

V'

-

Stav: softklavesou POLOTOVAR se oznadi upnuti s prislusnymi
obrobky jako je$té€ neobrobené a do pole Stav se zanese BLANK.
Pro preskocCeni upinani pfi obrabéni pouZivejte softklavesu VOLNE
MISTO, v politku STAV se objevi PRAZDNY

ab

br

Nastaveni podrobnosti v roviné upinani
Upinani: zobrazi se Cislo upinani, za lomitkem je uveden pocet
upnuti v této roviné.
Nulovy bod: zadejte nulovy bod pro upinani

Tabulka NB: zadejte nazev a cestu tabulky nulového bodu, ktera
je platna pro obrabéni soucasti. Zadani se prevezme do roviny
obrobku.

NC-makro: u obrabéni orientovaného na nastroje se provede
namisto normalniho makra pro vymeénu nastroji makro
TCTOOLMODE.

Bezp. Vyska: (volitelné): bezpedna pozice pro jednotlivé osy
vztazena k upnuti.

”

vy rezims o

Lfé—' Pro osy Ize zadat bezpecCnostni polohy, které je mozné
precist s pomoci SYSREAD FN18 ID510 NR 6 z NC
maker. S pomoci SYSREAD FN18 ID510 NR 5 Ize zjistit,
zda byla ve sloupci naprogramovana hodnota. Udané
polohy budou najizdény pouze tehdy, pokud se prectou a
prislusné naprogramuji tyto hodnoty v NC makrech.

4.13 Paleto
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x%& TABULKA PROGRAMU - EDIT
Machining method?

ID palety:PAL4-206-4

—
PAL__[EEY PGM -\
Upnuti: E—
Metoda: ORIENTACE NA DILEC -
Stav: POLOTOVAR
Upnuti: ‘
Metoda: ORINTACE NA NASTROJ
Stav: POLOTOVAR ,.;..‘
Upnuti: 3/4 | s '
Metoda: DILEC/NASTROJ ORIENTACERE 7|
Stav: POLOTOVAR
> g '
R
UPNUTI UPNUTI NRHLED NAHLED UPNUT T ZADAT ZRUSIT
ROVINY ROVINY DETRIL
PALETY DILCE UPNUTT LFMLITE AT
e TABULKA PROGRAMU - EDIT
REFERENCNI BOD?
ID palety:PAL4-206-4
—  PAL__[@®1 PGM {
Upnuti: -
Nulovy bod: —
XEF P A | O
Tab.nul.b.: CEAYTENIFNANTEINEEW)
NC makro: ,.3..‘
Bezp.vyska:
M WY Wico | il ‘
1.
5

UPNUTI UPNUTT NRHLED NAHLED UPNUTT BT
ROVINY ROVINY DETAIL
PRLETY DILCE UPNUT I

UPNUTT

ZRUSIT
UPNUTT




Nastavit rovinu obrobku

Obrobek: zobrazi se €islo obrobku, za lomitkem je uveden pocet
obrobku v této upinaci roving.

Metoda: mUiZete zvolit postupy obrab&ni ORIENTOVANO NA
OBROBEK, pfipadné ORIENTOVANQ NA NASTROJ. V tabulkovém
nahledu se objevi zadani ORIENTOVANO NA OBROBEK s WPO a
ORIENTOVANO NA NASTROJ s TO.

Sofklavesou SPOJIT/ODDELIT oznadite obrobky, které jsou
zahrnuty do vypoctu pri obrabéni orientovaném na nastroje.
Spojené obrobky jsou oznaceny preruSovanou spojovaci ¢arkou,
oddélené obrobky neprerusovanou pfimkou. V tabulkovém
nahledu se oznaci spojené obrobky ve sloupci METODA s CTO.

Stav: softklavesou POLOTOVAR se oznaci obrobek jako jesté

neobrobeny a do pole Stav se zanese BLANK. Pro preskoCeni

obrobku pfi obrabéni pouzivejte softklavesu VOLNE MISTO, v

politku STAV se objevi PRAZDNY

@ Nastavte metodu a stav vroviné palety, pfipadné upinani,
zadani bude prevzato pro vSechny souvisejici obrobky.

V pripadé vice moznosti obrobk v jedné roviné by mély
byt udavany obrobky jedné varianty za sebou. P¥i
obrabéni orientovaném na nastroje pak mlZzete obrobky
kazdé varianty oznagit softklavesou SPOJIT/ODDELIT, a
skupinové obrabét.

Nastaveni podrobnosti v roviné obrobku

Obrobek: zobrazi se ¢Cislo obrobku, za lomitkem je uveden pocet
obrobku v této upinaci, pfipadné paletové roviné.

Nulovy bod: zadejte nulovy bod pro obrobek

Tabulka NB: zadejte nazev a cestu tabulky nulového bodu, ktera
je platna pro obrabéni soucasti. Pokud pouZzivate pro vSechny
obrobky stejnou tabulku nulového bodu, zadejte nazev s cestou do
paletové, pfipadné upinaci roviny. Zadani se prevezme
automaticky do roviny obrobku.

NC-program: zadejte cestu k NC-programu, ktery je potreba pro
obrabéni soucasti.

Bezp. Vyska: (volitelné): bezpetna pozice pro jednotlivé osy
vztazena k obrobku. Udané polohy budou najizdény pouze tehdy,
pokud se prectou a prislusné naprogramuiji tyto hodnoty v NC
makrech.
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xﬂ& TABULKA PROGRAMU - EDIT
Machining method?

ID palety:PRAL4-206-4 Upnuti:1

_FIX_EED =
PAL FIX -\
Dilec: —
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NC program: [INCETENIENAVIEWT] ,;;4‘
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h obrabéni, orientovaného na nastroje

je
")
=
Co
(=3
¢

tro

TNC provede obrabéni orientované na nastroje pouze
tehdy, pokud bylo voleno s metodou ORIENTOVANO NA
NASTROJE a proto je v tabulce zaznam TO, pfipadné
CTO.

iy

4

ym na nas

TNC rozpozna podle zaznamu TO, pripadné CTO, v poli¢ku
Metoda, Ze za t&mito Fadky musi nasledovat optimalizované
obrabéni.

Sprava palet spusti NC-program, ktery stoji v fadku se zaznamem
TO.

Obrabi se prvni obrobek, aZz se dojde k dals§imu TOOL CALL.
Specialni makro na vyménu nastroje odjede od obrobku.

Ve sloupci W-STATE se zméni zaznam BLANK na NEDOKONCENE
av policku CTID zanese TNC hodnotu hexadecimalnim zplisobem.

tovany

enim orien

@ Hodnota zanesena v poli¢ku CTID predstavuje pro TNC
jednoznacnou informaci pro postup obrabéni. Kdyz se
tato hodnota vymaze, nebo zméni, tak neni mozné dalSi
obrabéni nebo pokracovani, ani opakovani.

V'

b

VSechny dalSi Fadky souboru palety, které maji v policku METODA
oznaceni CTO, se zpracuji stejnym zplisobem, jako prvni obrobek.
Obrabéni souc¢asti mlZe probihat i v nékolika upnutich.

TNC provadi s dalSim nastrojem dalSi kroky obrabéni, které opét
zacinaji od fadky se zaznamem TO, za téchto podminek:

V policku PAL/PGM dalsi radky stoji zaznam PAL
V policku METODA dalSiho fadku stoji zaznam TO nebo WPO

V jiz zpracovanych radcich jsou pod METODOU jesté zaznamy,
které nemaji Stav PRAZDNY nebo UKONCENO

Na zakladé hodnoty zanesené v policku CTID, bude NC-program
pokracovat na uloZzeném misté dale. Zpravidla se u prvniho dilu
provede vyména nastroje, u dalSich obrobku potlacuje TNC
vymeénu nastrojd.

Zaznam do politka CTID se pti kazdém kroku obrabéni aktualizuje.
KdyZ se zpracuje v NC-programu END PGM nebo MO2, tak se
pripadny stavajici zaznam vymaZze a do poliCka Stav obrabéni se
zanese UKONCENO.

bra
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Kdyz maji vSechny obrobky v jedné skupiné zaznamu s TO,
pripadné CTO stav UKONCENO, tak se v souboru palet
zpracovavaji dalsi radky

@ PFi blokovém postupu je mozné pouze obrabéni,
orientované na nastroje. Nasleduijici dily jsou obrabény
podle vyznacené metody.

Hodnota zanesena do policka CT-ID zistava zachavana
maximalné 1 tyden. V této dobé& se mize pokracovat s
obrabé&nim na uloZeném misté. Pak se tato hodnota
vymaze, aby se zabranilo hromadéni dat na pevném
disku.

Zmeéna druhu provozu je povolena po zpracovani skupiny
se zaznamy s TO, pripadné s CTO

Nasledujici funkce nejsou povolené:

Prepinani rozsahu posuvt
Posunuti nulového bodu PLC
M118

Opusténi souboru palet

Volba spravy soubor(: stisknéte klavesu PGM MGT.

Volba jiného typu soubor: stisknéte softklavesu VOLBA TYPU a
softklavesu pro poZadovany typ soubort, naptiklad UKAZ .H.

Volba poZadovaného souboru
Zpracovani souboru palet

@ Ve strojnim parametru 7683 urcite, zda se ma tabulka
palet zpracovat po blocich nebo plynule (viz ,VSeobecné
parametry uzivatele” na str. 506).

V provoznim rezimu Program Zadat/Editovat nebo Program/
Provoz Po Bloku zvolte spravu souboru: stisknéte klavesu PGM
MGT.

Zobrazeni soubort typu .P: stisknéte softklavesy VOLBATYPU a
UKAZ .P.

Tabulku palet zvolte klavesami se Sipkami a potvrdte klavesou
ZADANI.

Zpracovani tabulky palet: stisknéte tlacitko NC-Start, TNC
zpracuje palety tak, jak je nadefinovano ve strojnim parametru
7683.
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Rozdéleni obrazovky pfi zpracovani tabulky palet

Chcete-li vidét sou€asné obsah programu a obsah tabulky palet, pak
zvolte rozdéleni obrazovky PROGRAM + PALETA. B&hem zpracovani
pak TNC zobrazuje v levé poloviné obrazovky program a na pravé
strané obrazovky paletu. Abyste se mohli podivat na program pred
zpracovanim, postupujte takto:

Zvolte tabulku palet.
Klavesami se Sipkami navolte program, ktery chcete kontrolovat

Stiskné&te softklavesu OTEVRIT PROGRAM: TNC zobrazi zvoleny
program na obrazovce. Klavesami se Sipkami m{Zete nyni v
programu listovat

Zpét do tabulky palet: stisknéte softklavesu END PGM.
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PROGRAM/PROVOZ PLYNULE

PROGRAM TEST

o PAL 120
PAL 130
PGM SLOLD.H
PG FK1.H

PG SLOLO.H
PG SLOLD.H
PAL 140

NEEEES

A

D gy S-IST 12:08 A
w1 30% SCNmJ LIMIT 1 S
-12.489 Y +317.750 2 +280.478 - "
C +0.000 B +0.000
m !
PROGRAM | PUTOSTART |
"R ‘ OTEVRIT \ /} OFF } OFF
PROGRAM/PROVOZ PLYNULE PROGRAM TEST
@ BEGIN PGM 1 MM
1 BLK FORM 0.1 Z X+@ Y+0 2Z-40 o AL 120 —
2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+@ 1 PGM 1.H
5 L Z+100 RO FMAX M3 4 PGM FK1.H —
6 CYCL DEF 285 UNIV. HLUBOKE VRT » = PGM SLOLD.H -\
8 CYCL CALL M3 7 PAL 140 ‘
o gy s-IsT 1z:09 ,-T-l‘
mmw 1 30x SCNm]1 LIMIT 1 S
-12.489 Y +317.750 2 +280.478 . "
C +0.000 B +0.000
g}
AUTOSTART | o
- ‘ - Op= mp=
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jici se k nastroji
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5.1 Zad

5.1 Zadani vztahujici se k nastroji

Posuv F

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

Zadani

Posuv muzete zadat v kazdém polohovacim bloku nebo v separatnim
bloku. K zadani posuvu stisknéte klavesu F na znakové klavesnici.

Rychloposuv

Pro rychloposuv zadejte GOO.

Trvani uginnosti

Posuv naprogramovany ¢iselnou hodnotou plati az do bloku, ve
kterém je naprogramovan novy posuv. Je-li novy posuv GOO

(rychloposuv), plati po dal§im bloku s GO1 opét posledni Ciselné
naprogramovana hodnota posuvu.

Zména béhem provadéni programu

B&hem provadéni programu zménite posuv pomoci otocného
regulatoru posuvu override F.

Otacky vietena S

Otacky vretene S zadate v jednotkach otacky za minutu (ot/min) v
libovolném bloku (napfiklad vyvolani nastroje).

Programovana zména
V obrabécim programu miZete zménit otacky vietena blokem S:

Naprogramovani otacek vietena: stisknéte tlacitko S
S, na znakové klavesnici

Zadejte nové otacky

Zména béhem provadéni programu

Béhem provadéni programu zménite otacky vietena pomoci
oto¢ného regulatoru otacek vietena override S.
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5.2 Nastrojova data

Predpoklady pro korekci nastroje

Obvykle se programuiji soufadnice drahovych pohyb tak, jak je
obrobek okétovan na vykresu. Aby TNC mohl vypoditat drahu stfedu
nastroje, tedy provést korekci nastroje, musite pro kazdy pouZzity
nastroj zadat jeho délku a radius.

Data nastroje mlzete zadat bud’ pfimo do programu pomoci funkce
G99 nebo oddélené do tabulek nastroji. Pokud zadate data nastroje
do tabulek, pak jsou k dispozici jesté dalSi informace specifické pro
dany nastroj. P¥i provadéni programu obrabéni bere TNC v Gvahu
v8echny zadané informace.

Cislo nastroje, jméno nastroje

Kazdy nastroj je oznac&en &islem od 0 do 254. KdyZ pracujete s

nazvy nastroju.

Nastroj s ¢islem 0 je stanoven jako nulovy nastrojamadélkuL=0a
radius R =0.

@ V tabulce nastroj definujte nastroj TO rovnézsL=0aR
=0.

Délka nastroje L
Délku nastroje L mlZete urcit dvéma zplsoby:
jako rozdil mezi délkou nastroj a délkou

nulového nastroje LO
Znaménko:

L>LO: nastroj je deli neZ nulovy nastroj
L<LO: nastroj je kratSi neZ nulovy nastroj

UrCeni délky:
Najedte nulovym nastrojem v ose nastroje na referencni polohu
(napfiklad povrch obrobku s Z = 0)
Nastavte indikaci osy nastroje na nulu (nastaveni vztazného bodu)
Nasad'te dal3i nastroj

Najed'te timto nastrojem na stejnou referencni polohu jako
nulovym nastrojem

Indikace osy nastroje ukazuje délkovy rozdil tohoto nastroje vudi
nulovému nastroji

Hodnotu prevezméte klavesou ,Prevzeti aktualni polohy“ do bloku
G99, pripadné do tabulky nastroja.

Uréeni délky L pomoci sefizovaciho pfristroje.

Zadejte zjisténou hodnotu pfimo do definice nastroje G99 nebo do
tabulky nastroju.
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5.2 Nastrojova data

Radius nastroje R

Radius nastroje R zadejte pfimo.

Delta-hodnoty pro délky a radiusy

Delta-hodnoty oznacuji odchylky pro délku a radius nastroje. |
Kladna delta-hodnota plati pro pfidavek (DL, DR>0). Pfi obrabéni s (R\C
pridavkem zadejte hodnotu pro pridavek pfi programovani vyvolani

nastroje T.

Zaporna delta-hodnota znamena zaporny pridavek (DL, DR<O0).
Zaporny pridavek se zadava v tabulce nastroja v pfipadé opotrebeni
nastroje.

Delta-hodnoty zadate jako Ciselné hodnoty, v bloku T mizZete predat DR>0 =

hodnotu rovnéz s parametrem Q.

,_
o
By
T A
o
IR

Rozsah zadani: delta-hodnoty smi &init maximaln& + 99,999 mm. bof [ | s =
' e i A >

I% Delta-hodnoty z tabulky nastrojt ovliviiuji grafické 1
zobrazeni nastroje. Zobrazeni nastroje v simulaci '
zUstava stejné.
Hodnoty z bloku TOOL CALL zméni v simulaci
zobrazovanou velikost nastroje. Simulovana velikost
nastroje zlstane stejna.

Zadani dat nastroje v programu
Cislo, délku a radius pro urgity nastroj nadefinujete v programu
obrabéni jednou v bloku G99:

Zvolte definici nastroje: stisknéte klavesu TOOL DEF
Cislo nastroje : ¢islem nastroje je nastroj
DER jednoznacné oznacen

Délka nastroje : korekéni hodnota pro délku
Radius nastroje : korekéni hodnota pro radius
I:ﬂg_—, Bé&hem dialogu mizete zadat hodnotu délky a radiusu
primo do policka dialogu: stisknéte softklavesu
pozadované osy.
Priklad NC-bloku:
N40 G99 T5 L+10 R+5 *
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Zadani dat nastroje do tabulky

V jedné tabulce nastroji mliZete definovat az 32 767 nastrojd a ulozit
do pameéti jejich nastrojova data. PoCet nastrojl, které TNC obsadi
pfizaloZeni nové tabulky nastrojd, urcite ve strojnim parametru 7260.
Povsimnéte si téZ editaCnich funkci uvedenych dale v této kapitole.
Aby bylo moZno zadat vice korekZnich dat k jednomu nastroji
(indexovat Cislo nastroje), nastavte strojni parametr 7262 riizny od 0.

Tabulku nastroja musite pouzit, jestlize
chcete pouZzivat indexované nastroje, jako napfiklad stuprniovité
vrtaky s vice délkovymi korekcemi;
je vas stroj vybaven automatickou vyménou nastroj;

chcete automaticky méfrit nastroje sondou TT 130, viz P¥iru¢ku pro
uZivatele cykl( dotykové sondy, kapitola 4;

chcete dohrubovavat obrabécim cyklem G122 (viz ,HRUBOVANi
(cyklus G122)” na str. 345);

chcete pracovat s automatickym vypo&tem feznych udaja.

Tabulka nastrojt: standardni nastrojova data

ZKkr. Zadani Dialog

T gigl)o, jimzZ se nastroj vyvolava v programu (napr. 5, indexované: -

JMENO Jméno, jimZ se nastroj vyvolava v programu Jméno 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 (jen pro Radius nastroje R2?

trojrozmérnou korekci radiusu nebo grafické zobrazeni
obrabéni s radiusovou frézou)

DL Delta-hodnota radiusu nastroje R2 Pridavek na délku nastroje?

DR Delta-hodnota radiusu nastroje R Pridavek radiusu nastroje R?
DR2 Delta-hodnota radiusu nastroje R2 Pridavek na radius nastroje R2?
LCUTS Délka bfitu nastroje pro cyklus 22 Délka bf¥itu v ose nastroje?
ANGLE Maximalni uhel zanofovani nastroje pfi kyvném zapichovém Maximalni uhel zanorovani?

pohybu pro cykly 22 a 208.

TL Nastaveni zablokovani nastroje (TL: pro Tool Locked = angl.
nastroj zablokovan)

Nastroj zablokovan?
Ano = ENT /Ne = NO ENT

RT Cislo sesterského nastroje — pokud existuje — jako nahradniho
nastroje (RT: pro Replacement Tool = angl. ndhradni nastroj);
viz téz TIME2

Sestersky nastroj?
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5.2 Nastrojova data

Zkr. Zadani Dialog
TIME1 Maximalni Zivotnost nastroje v minutach. Tato funkce je zavisla Maximalni Zivotnost?
na provedeni stroje a je popsana v priru¢ce ke stroji
TIME2 Maximalni Zivotnost nastroje pfi vyvolani nastroje v minutach: Maximalni Zivotnost pfi TOOL
dosahne-li nebo presahne aktualni €as nasazeni nastroje tuto CALL?
hodnotu, pak pouZije TNC pfi nasledujicim vyvolani nastroje
sestersky nastroj (viz téZ CUR.TIME).
CUR.TIME Aktualni €as nasazeni nastroje v minutach: TNC nadita Aktualni ¢as nasazeni?
automaticky aktualni ¢as nasazeni (CUR.TIME: pro CURrent
TIME=angl. aktualni/béZici ¢as). Pro pouzivané nastroje mlzete
hodnotu pfedvolit.
DOC Komentar k nastroji (maximalné 16 znaku) Komentar k nastroji?
PLC Informace k tomuto nastroji, které se maiji prenést do PLC PLC-status?
PLC-VAL Hodnota k tomuto nastroji, ktera se ma prenést do PLC Hodnota PLC?
PTYP Typ nastroje pro vyhodnoceni v tabulce mist. Typ nastroje pro tabulku mist?
NMAX Ohrani¢eni otacek vietena pro tento nastroj. Kontroluje se jak Maximalni otacky [ot/min]?

naprogramovana hodnota (chybové hlaSeni) tak i zvySeni otaCek
pomoci potenciometru - aby funkce nebyla aktivni: - zadejte

Tabulka nastroji: nastrojova data pro automatické méreni

nastroju

I:ﬂg_—, Popis cykll k automatickému méreni nastroje: viz
Priru¢ku pro uZivatele cykl dotykové sondy, kapitola 4.

Zkr. Zadani Dialog

CUT Pocet bfitll nastroje (max. 20 bfit) Pocet britt?

LTOL PFipustna odchylka od délky nastroje L pro zjiSténi opotfebeni. Tolerance opotrebeni: délka?
Je-li tato zadana hodnota prekro¢ena, TNC nastroj zablokuje
(status L). Rozsah zadani: 0 az 0,9999 mm

RTOL Pfipustna odchylka od radiusu nastroje R pro zjisténi Tolerance opotiebeni: radius?
opotrebeni. Je-li tato zadana hodnota prekro¢ena, TNC nastroj
zablokuje (status L). Rozsah zadani: 0 az 0,9999 mm

DIRECT. Smér fezu nastroje pro méreni s rotujicim nastrojem. Smér fezu (M3 = -)?

TT:R-OFFS Mé&Feni délky: pfesazeni nastroje mezi sttedem snimaciho hrotu  PF¥esazeni nastroje - radius?
a stfedem nastroje. Pfednastaveni: radius nastroje R (klavesa
NO ENT vygeneruje R)

TT:L-OFFS Mé&reni radiusu: pridavné presazeni nastroje vici MP6530 (viz Pfesazeni nastroje - délka?
»V8eobecné parametry uZivatele” na str. 506) mezi horni hranou
snimaciho hrotu a dolni hranou nastroje. Pfednastaveni: 0

142

5 Programovani: nastroje @



Zkr. Zadani Dialog

LBREAK Pripustna odchylka od délky nastroje L pro zjist&ni zlomeni. Je-li  Tolerance zlomeni: délka?
tato zadana hodnota prekro¢ena, TNC nastroj zablokuje
(status L). Rozsah zadani: 0 az 0,9999 mm

RBREAK Pripustna odchylka od radiusu nastroje R pro zjisténi zlomeni. Tolerance zlomeni: radius?

Je-li zadana hodnota prekro¢ena, pak TNC nastroj zablokuje
(status L). Rozsah zadani: 0 aZ 0,9999 mm

Tabulka nastrojl: nastrojova data pro automaticky vypocet

otacek/posuvt

Zkr. Zadani Dialog

TYP Typ nastroje (MILL= fréza, DRILL= vrtak, TAP = zavitnik): Typ nastroje?
softklavesa ZVOLIT TYP (3. lista softklaves); TNC zobrazi okno,
ve kterém muzete zvolit typ nastroje.

TMAT Ifie;zny material nastroje: softklavesa VOLBA MATERIALU Material nastroje?
NASTROJE (8. lista softklaves); TNC zobrazi okno, ve kterém
mUZete zvolit fezny material.

CDT Tabulka feznych parametr(: softklavesa ZVOLIT CDT (3. lista Jméno tabulky feznych
softklaves); TNC zobrazi okno, ve kterém m{iZete zvolit tabulku parametra?
feznych parametru.

Tabulka nastroji: nastrojova data pro spinaci 3D-dotykové
sondy (pouze je-li bit 1 v MP7411 nastaven na= 1, viz téz
Prirucku pro uzivatele cykli dotykové sondy)

Zkr. Zadani Dialog

CAL-OF1 P¥i kalibrovani ulozi TNC presazeni stfedu 3D-dotykového hrotu  PFesazeni stredu dotykového
v hlavni ose do tohoto sloupce, je-liv kalibratnim menu uvedeno  hrotu v hlavni ose?

Cislo nastroje.

CAL-OF2 P¥i kalibrovani uloZi TNC presazeni stredu 3D-dotykového hrotu  PFesazeni stredu dotykového
ve vedlejSi ose do tohoto sloupce, je-li v kalibratnim menu hrotu ve vedlejSi ose?
uvedeno dislo nastroje.

CAL-ANG P¥i kalibrovani uloZi TNC uhel vFetena, p¥i kterém byl kalibrovan ~ Uhel vietena pfi kalibraci?

3D-dotykovy hrot, je-li v kalibra&nim menu uvedeno &islo
nastroje.
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5.2 Nastrojova data

Editace tabulek nastroju

Tabulka nastrojll platna pro provadéni programu ma jméno souboru
TOOL.T. Soubor TOOL.T musi byt uloZzen v adresari TNC:\ a muze byt
editovan pouze v nékterém ze strojnich provoznich rezimu.
Tabulkam nastroju, které chcete pouzit pro archivaci nebo testovani
programu, zadejte jiné libovolné jméno souboru s pfiponou .T.

Otevreni tabulky nastroji TOOL.T :

Zvolte libovolny strojni provozni rezim

I Zvolte tabulku néstroiﬂ: stisknéte softklavesu
TABULKA NASTROJU
— Softklavesu EDITOVAT nastavte na ,,ZAP*

[oFF ] on

Otevieni libovolné jiné tabulky nastroji:

Zvolte provozni rezim Program Zadat/Editovat

Vyvolejte spravu soubort
MGT
Zobrazte volbu typu soubor: stisknéte softklavesu
ZVOLITTYP
Zobrazte soubory typu .T: stiskn&te softklavesu
UKAZ.T

Zvolte néjaky soubor nebo zadejte nové jméno
souboru. Potvrdte klavesou ENT nebo softklavesou
ZVOLIT

Kdyz jste otevreli tabulku nastroji k editaci, pak muizete presouvat
svétly prouzek v tabulce na libovolnou pozici pomoci klaves se
Sipkami 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 vechny pozice v tabulce nastrojll,
objevi se v prouzku nahote v tabulce symbol ,>>“ respektive ,<<“.

Editacni funkce pro tabulky nastroju Softklavesa

TABULKA NASTROJU - EDIT i
ZADAT/EDIT
DELKRA NASTROJE 7
—

i\
1 T +0 +1
2 +85.35 +2 +0 ) — ’
3 +0 +3 +0 +0

-
4 SCHR +47.5 +3 <0 0
5 SOHL 66.9 +3 +0 +0.1
2 0 +2.5 +0 +e
8 +25 +7.5 +0 R
g 8% S-IST 12:23 ""“
w1 30% SCNmd LIMIT 1 -
-12.083 Y -221.366 2 +279.805 . "
© +0.000 B +0.000

m
AKT. (Y] 5 z Fo M 5/9 . ")
ZACATEK KONED STRANA STRANA - FIND TEELLE

wo | O END ’

Volba zac¢atku tabulky ZncaTek

Volba konce tabulky KonEe

Volba pfedchozi stranky tabulky stRAN

Volba dalSi stranky tabulky s'nlmn

Hledani jména nastroje v tabulce Fivo
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Editacni funkce pro tabulky nastroju

Zobrazeni informaci o nastrojich ve sloupcich —
nebo zobrazeni viech informaci o jednom
nastroji na jedné strance obrazovky

(7]
o)
I:L‘
=
O
<
o
o
o

SkOk na zadatek radku ZACATEK
RADKU
i
Skok na konec fadku KonEC
RADKU
—>
Zkopirovat svétle podloZzené pole copy
AKTUALNI
HODNOTU
Vlozit kopirované pole copv

HODNOTU
uLoZIT

VloZit zadatelny pocet radku (nastrojl) na konec N RADKU

PRIPOJIT

tabulky NA KONEC

VloZenifadku s indexovanym Cislem nastroje za
aktualni fadek. Tato funkce je aktivni pouze RADKY
tehdy, smite-li pro jeden nastroj ulozit nékolik
korek&nich udaju (strojni parametr 7262 je

razny od 0). TNC vloZi za posledni existujici

index kopii nastrojovych dat a zvySiindex o 1.

PouZiti: napt. stupriovité vrtaky s vice délkovymi
korekcemi.

Smazat aktualni fadek (nastroj) B—

RADEK

Zobrazit / nezobrazit Cisla pozic crs.msTA
SKRYT

Zobrazit vSechny nastroje / zobrazit jen ty NASTROJE

nastroje, které jsou uloZeny v tabulce pozic

Opusténi tabulky nastrojua:

Vyvolejte spravu soubort a zvolte soubor jiného typu, napriklad

obrabéci program.

Poznamky k tabulkam nastroju

Pomoci strojnino parametru 7266.x nadefinujete, které idaje mohou
byt v tabulce nastrojll uvedeny a v jakém poradi budou uvedeny.

@ Jednotlivé sloupce nebo fadky tabulky nastroji muzete

prepsat obsahem jiného souboru. Predpoklady:

Cilovy soubor jiZ musi existovat.

Kopirovany soubor smi obsahovat pouze nahrazujici

sloupce (fadky).

Jednotlivé sloupce nebo fadky zkopirujete softklavesou
NAHRADIT POLE (viz ,Kopirovani jednotlivého souboru”

na str. 91).
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5.2 Nastrojova data

Prepsani dat jednotlivych nastroju z externiho
PC

Firma HEIDENHAIN nabizi zvlasté pohodinou moznost prepsani
libovolnych dat nastrojli z externiho PC pomoci software pro prenos
dat TNCremo NT(viz ,,Software pro pfenos dat” na str. 480). Tento
pripad se vyskytne, kdyZ budete zjist’ovat data nastroje na externim
prednastavovacim pfistroji a poté je budete chtit prenést do TNC.
Dodrzujte nasledujici postup:

Zkopirujte tabulku nastroja TOOL.T do TNC, napfiklad do TST.T.
Spust’te software pro pfenos dat TNCremo NT na PC.

NavaZte spojeni s TNC.

Zkopirovanou tabulku nastroji TST.T preneste na PC.

Soubor TST.T redukujte s pomocilibovolného textového editoru na
fadky a sloupce, které se maji zmeénit (viz obrazek vpravo nahore).
Dbejte, aby se fadek v zahlavi nezménil a data zUstala ve sloupci
zarovnana stale na stejné Grovni. Cisla nastroju (sloupec T)
nemusi byt poporadé.

V TNCremo NT zvolte bod nabidky <DalSi volby> a <TNCcmd>:
spusti se TNCcmd.

K pfeneseni souboru TNC.T na TNC zadejte nasledujici pfikaz a
provedte jej stiskem Return (viz obrazek vpravo uprostred):

put tst.t tool.t /m

I:ﬂg_—, P¥i pfenosu se prepiSou pouze ta nastrojova data, ktera
jsou definovana v souboru dilce (napfiklad TST.T).
V8echna ostatni nastrojova data v tabulce TOOL.T
zUstanou beze zmény.
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TNCend - WIN32 Command Line Client for HEIDENHAIN Controls - Uersion: 3.06
Connecting with iTNC538
Connection established

with iTNCE3@, NG Software 340422 08I

TNC:%\> put tst.t tool.t /ma
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Tabulka pozic pro vyménik nastroju

r

Pro automatickou vymeénu nastrojl potfebujete tabulku pozic
TOOL_P.TCH. Systém TNC spravuje vice tabulek pozic s libovolnymi
jmény soubort. Tabulku pozic, kterou chcete aktivovat pro
provadéni programu, navolite v nékterém provoznim rezimu

Vyrobce stroje upravuje rozsah funkci podle tabulky
pozic na vaSem stroji. Informujte se v prirucce ke stroji!

EDICE NASTROJ. TABULKY MIST

CISLO NRASTROJE?

PGM
ZADAT/EDIT

provadéni programu pres spravu soubort (status M). Aby bylo —
moZno spravovat v jedné tabulce pozic vice zasobnikl (indexace . . — . a\a
Cisla mista), nastavte parametry stroje 7261.0az 7261.3 rlizné od 0. 4 0 — ‘
: — . o
Editace tabulky pozic v nékterém provoznim reZimu provadéni S :
programu . 8 62 :/.aemm@e 2} ‘
raULK Zvolte tabulku nastroju: stisknéte softklavesu ERT 0
NASTROJU TABULKA NASTROJU oo gy S-IST 12:24 ";'"
S Zvolte tabulku pozic: zvolte softklavesu TABULKA S e YW/_SzEzri"le:I”ZIT 1+2?9 805 i '
nIst POZIC E +0.008 B +0.0080
- Softklavesu EDITOVAT nastavte na ZAP . o o | J)
oN
ZRCATEK KONEG STRANA STRANA DF:DI TZE‘ZEEU NT::TURL::U BE ‘
Zvolte tabulku pozic v provoznim rezimu Program Zadat/
Editovat
Vyvolejte spravu soubort
MGT
Zobrazeni volby typu soubor: stisknéte softklavesu
ZVOLITTYP
Zobrazte soubory typu .TCH: stisknéte softklavesu
TCH SOUBORY (druha lista softklaves)
Zvolte néjaky soubor nebo zadejte nové jméno
souboru. Potvrdte klavesou ENT nebo softklavesou
ZVOLIT.
ZKkr. Zadani Dialog
P Cislo pozice nastroje v zasobniku nastrojti -
T Cislo nastroje Cislo nastroje ?
ST Nastroj je specialni nastroj (ST: jako Special Tool = angl. specialni nastroj); Specialni nastroj ?
blokuje-li vas specialni nastroj pozice pred a za svou pozici, pak zablokujte
odpovidajici pozice ve sloupci L (status L).
F Nastroj vracet pokazdé do stejné pozice v zasobniku ( F: jako Fixed = angl. Pevné misto? Ano = ENT /
pevné urceny) Ne =NO ENT
L Blokovat pozici (L: jako Locked = angl. blokovano, viz téZ sloupec ST) Blokovana pozice Ano =
ENT /Ne = NO ENT
PLC Informace, ktera ma byt k této pozici nastroje pfedana do PLC PLC-status?
TNAME Zobrazeni jména nastroje z TOOL.T -
DOC Zobrazeni komentare k nastroji z TOOL.T -

HEIDENHAIN iTNC 530
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5.2 Nastrojova data

Editacni funkce pro tabulky pozic

Softklavesa

Volba zacatku tabulky

ZACATEK

Volba konce tabulky

KONEC

Volba predchozi stranky tabulky

STRANA

Volba dalSi stranky tabulky

STTNR

Vynulovani tabulky pozic

RESET
TABULKU
MIST

Skok na zacatek dalSiho radku

NEXT
LINE

Vynulovani sloupce Cislo nastroje T

RESET
SLOUPEK
T
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Vyvolani dat nastroje

Vyvolani nastroje v programu obrabéni se provadi klavesou TOOL
CALL:

Bl Cislo nastroje: zadejte &islo nebo jméno nastroje.

Nastroj jste jiz pfedtim nadefinovali v bloku G99
nebo v tabulce nastrojd. Jméno programu umistéte
mezi uvozovky. Jména se vazou na polozku v aktivni
tabulce nastroji TOOL .T. Pro vyvolani nastroje s
jinymi korek&nimi hodnotami zadejte za desetinnou
te¢kou index definovany v tabulce nastroja.

Osa vietena Z — rovina XY: zadejte osu vietena.
Prevzeti predvolby G17: stisknéte klavesu ENT nebo
zvolte pomoci softklavesy jinou osu nastroje.

Otacky vietena S: zadejte primo otacky vietena,
nebo je nechte vypoditat od TNC, pokud pracujete s
tabulkami feznych parametri. K tomu stisknéte
sofklavesu AUTOM. VYPOCITAT S. TNC omezi
otacky vietena na maximalni hodnotu, ktera je
definovana ve strojnim parametru 3515 Zadané
otacky potvrdte klavesou ENT.

Posuv F: zadejte pfimo posuv, nebo jej nechte
vypocitat od TNC, pokud pracujete s tabulkami
feznych parametra. K tomu stisknéte sofklavesu F
AUTOM. VYPOCITAT. TNC omezi posuv na
maximalni posuv ,nejpomalejsi osy“ (definovany ve
strojnim parametru 1010). F pasobi tak dlouho, nez
naprogramujete v nékterém polohovacim bloku
nebo v bloku T novy posuv. Zadany posuv potvrdte
klavesou ENT.

Pridavek na délku nastroje: zadejte delta-hodnotu
pro délku nastroje, potvrdte ji klavesou ENT.

Pridavek na radius nastroje: zadejte delta-
hodnotu pro radius nastroje, potvrdte ji klavesou
ENT.

Pridavek na radius nastroje 2: zadejte delta-
hodnotu pro radius nastroje 2, potvrdte ji klavesou
ENT.

Priklad: Vyvolani nastroje

Vyvola se nastroj s ¢islem 5 v nastrojové ose Z s otackami vietena 2
500 ot/min. Pfidavek pro délku nastroje €ini 0,2 mm, zaporny
pridavek pro radius nastroje ¢ini 1 mm.

N20T 5.2 G17 S2500 DL+0,2 DR-1

Pismeno D pred L a R znamena delta-hodnotu.

Predvolba u tabulek nastroju

Pokud pouZivate tabulky nastroj, pak provadite s blokem G51
predvolbu dalSiho pouzivaného nastroje. K tomu zadejte Cislo
nastroje, pripadné Q-parametr, nebo jméno nastroje v uvozovkach.
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5.2 Nastrojova data

Vyména nastroje

@ Vymeéna nastroje je funkce zavisla na provedeni stroje.
Informuijte se v pfiru€ce ke stroji!

Poloha pro vyménu nastrojt

Do polohy pro vyménu nastroja musi byt mozno najet bez nebezpeci
kolize. Pridavnymi funkcemi M91 a M92 miZete najizdét na pevnou
polohu na stroji pro vyménu nastroju. Pokud pred prvnim vyvolanim
nastroje naprogramujete TO, pak najede TNC v ose vietena upinaci
stopkou do polohy, ktera neni zavisla na délce nastroje.

Ruéni vyména nastroje
Pfed ru¢ni vymeé&nou nastroje se vieteno zastavi a nastroj najede do
polohy pro vyménu nastroje:

Programované najeti do polohy pro vymeénu nastroje

Pfreru8eni provadéni programu,viz ,Pferu$eni obrabéni”, str. 464
Vymeénite nastroj

Pokracujte v provadéni programu, viz ,Pokracovani v provadéni
programu po preruseni”, str. 466

Automaticka vyména nastroje

PFi automatické vymeéné nastroje se provadéni programu
nepreruduje. PYi vyvolani nastroje pomoci T zalozi TNC nastroj ze
zasobniku nastroju.
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Automaticka vyména nastrojt pri prekro€eni Zzivotnosti: M101

M101 je funkce zavisla na provedeni stroje. Informujte
se v priru¢ce ke stroji!

Dosahne-li Zivotnost nastroje TIMEZ2, zaloZi TNC automaticky nastroj
sestersky. K tomu aktivujte na zacatku programu pfidavnou funkci
M101. U€inek funkce M101 mUZete zrusit funkci M102.

Automaticka vymeéna nastroje neprobé&hne vzdy bezprostfedné po
uplynuti Zivotnosti nastroje, ale aZ o nékolik programovych bloki
pozdégji, podle vytiZeni fidiciho systému.

Predpoklady pro standardni NC-bloky s korekci radiusu RO,
RR, RL

Radius sesterského nastroje musi byt stejny jako radius pavodné
nasazeného nastroje. Nejsou-li radiusy stejné, vypisSe TNC chybové
hlaSeni a vyménu nastroje neprovede.
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5.3 Korekce nastroje

5.3 Korekce nastroje

Uvod

TNC koriguje drahu nastroje o korek&ni hodnotu pro délku nastroje v
ose vietena a pro radius nastroje v roving obrabéni.

Pokud vytvarite program obrabéni pfimo na TNC, je korekce radiusu
nastroje uc€inna pouze v roviné obrabéni. TNC bere pfitom do Gvahy
az pét os, véetné 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 zrusSite kladnou korekci délky pomoci TO,
@5 zmensi se vzdalenost nastroje od obrobku.

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

U korekce délky nastroje jsou respektovany delta-hodnoty jak z
bloku T tak z tabulky nastrojl.

Hodnota korekce = L + DL + DLy kde je

L: Délka nastroje L z bloku G99 nebo tabulky nastrojd,

DL 1: Pridavek DL na délku z bloku T (neni respektovan v
indikaci polohy),

DL 1pg: Pridavek DL na délku z tabulky nastroju.
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Korekce radiusu nastroje

Programovy blok pro pohyb nastroje obsahuje

G41 nebo G42 pro korekci radiusu
G43 nebo G44, pro korekci radiusu pri 0osové rovnobézném
pojizdéni
G40, nema-li se korekce radiusu provadét
Korekce radiusu je u€inna, jakmile je nastroj vyvolan a je jim
pojizdéno v roviné obrabéni s G41 nebo G42.

@ TNC zrusi korekci radiusu, kdyz:

naprogramujete polohovaci blok s G40,
naprogramujete vyvolani programu s %...,
navolite novy program pomoci PGM MGT.

U korekce radiusu nastroje jsou respektovany delta-hodnoty jak z

bloku T tak z tabulky nastroja:
Hodnota korekce = R + DRt + DRypg kde je

R: Radius nastroje R z bloku G99 nebo tabulky nastroju,
DR : Pridavek DR na radius z bloku T (neni respektovan v

indikaci polohy),
DR 1pg: Pridavek DR na radius z tabulky nastroju.

Drahové pohyby bez korekce radiusu: RO

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

PouZiti: vrtani, pfedpolohovani.
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5.3 Korekce nastroje

Drahové pohyby s korekci radiusu: G42 a G41

G42 Nastroj pojizdi vpravo od obrysu
G41 Nastroj pojizdi vlevo od obrysu v A

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

@ Mezi dvéma bloky programu s rozdilnou korekci radiusu
G42 a G41 musi byt nejméné jeden blok pojezdu v
roviné obrabéni bez korekce radiusu (také s G40).

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

ol |

Korekci radiusu mlZete aktivovat tézZ pro pridavné osy
roviny obrabéni. Tyto pfidavné osy programujte také v
kaZzdém nasledujicim bloku, protoze TNC by jinak
provedl korekci radiusu opét v hlavni ose.

PF¥i prvnim bloku s korekci radiusu G42/G41 a pri
zruSeni s G40 polohuje TNC nastroj vZdy kolmo na Y A
programovany bod startu nebo konce. Napolohujte
nastroj pred prvnim bodem obrysu, respektive za
poslednim bodem obrysu tak, aby nedoslo k poSkozeni
obrysu.

Zadani korekce radiusu
Korekci radiusu zadejte v bloku GO1:

Pohyb nastroje vlevo od programovaného obrysu:
zvolte funkci G41, nebo

G41

5

Pohyb nastroje vpravo od programovaného obrysu:

Boz zvolte funkci G42, nebo

Pohyb nastroje bez korekce radiusu, pfipadné

BoE zrugeni korekce radiusu: zvolte funkci G40

m Ukonc&eni bloku: stisknéte klavesu END.
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Korekce radiusu: obrabéni roht
Vné&jsi rohy:
Pokud jste naprogramovali korekciradiusu nastroje, pak TNC vede
nastroj navnéjSich rozich bud’ po pfechodoveé kruznici nebo po tzv.
spline (volba pomoci MP7680). Je-li tfeba, zredukuje TNC posuv
na vnéjSich rozich, napfriklad pf¥i velkych zménach sméru.
Vnitfni rohy:
Na vnitfnich rozich vypoc&te TNC prisecik drah, po nichz stfed
nastroje pojizdi korigované. Z tohoto bodu pojizdi nastroj podél
dalSiho prvku obrysu. Tim se obrobek na vnitfnich rozich
neposkodi. Z toho plyne, Ze pro urcity obrys nelze volit libovolné
velky radius nastroje.

PFi vnitfrnim obrabéni neumist’ujte bod startu nebo
koncovy bod do rohového bodu obrysu, nebot’ mize
dojit k poSkozeni obrysu.

5.3 Korekce nastroje

Obrabéni rohti bez korekce radiusu
Bez korekce radiusu muzete ovlivnit drahu nastroje a posuv narozich

obrobku pfidavnou funkci M90, Viz ,Ohlazeni roh: M90”, str. 201. i i |
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5.4 Peripheral Milling

5.4 Peripheral Milling: 3D-
korekce radiusu s orientaci
nastroje

Pouziti

P¥i Peripheral Milling TNC presadi nastroj kolmo ke sméru pohybu a
kolmo ke smé&ru nastroje o soucet delta-hodnot DR (tabulka nastrojl
a blok T). Smér korekce definujete korekci radiusu G41,/G42 (viz
obrazek vpravo nahore, smér pohybu Y+).

Aby TNC mohlo dosahnout zadanou orientaci nastroje, musite
aktivovat funkci M128 (viz ,Zachovani polohy hrotu nastroje pfi
polohovani naklapécich os (TCPM*): M128 (volitelny software 2)” na
str. 216) a poté korekturu radiusu nastroje. TNC pak napolohuje
rotacni osy stroje automaticky tak, aby nastroj dosahl predvolenou
orientaci nastroje s aktivni korekci.

@ Tato funkce je moZna pouze u strojl, v jejichZ konfiguraci
naklapécich os Ize definovat prostorové uhly. Informujte
se ve vasi priruCce ke stroji.

TNC nem0ze automaticky polohovat rotacni osy u vSech
strojl. Informujte se ve vasi priru¢ce ke stroji.

@5 Nebezpedi kolize!

U stroju, jejichZ rotacni osy dovoluji jenom omezeny
rozsah pojezdu, mohou pfi automatickém polohovani
vzniknout pohyby, které vyZaduji napfiklad oto€eni stolu
o0 180°. Vénujte pozornost nebezpedi kolize hlavy s
obrobkem nebo upinadly.

Orientaci nastroje muzete stanovit pomocibloku GO1, jak je popsano
dale.

Priklad: Definice orientace nastroje pomoci M128 a souradnic
rotacnich os.

N10 GOO G90 X-20 Y+0 Z+0 B+0 C+0 *

N20 M128 *

N30 GO1 G42 X+0 Y+0 Z+0 B+0 C+0 F1000 *
N40 X+50 Y+0 Z+0 B-30 C+0 *
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Predpolohovani
Aktivovat M128
Aktivovat korekci radiusu

Nastavit rotacni osu (orientaci nastroje)
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5.5 Prace s tabulkami feznych dat

h dat

Pokyn
y 3
>
@ TNC musi byt vyrobcem stroje pripraven pro praci s ﬁ
tabulkami feznych parametru. )
Pripadné& nemusi byt na vaSem stroji k dispozici vSechny 3:
zde popsané nebo pridavné funkce. Informujte se ve vasi E
prirucce ke stroji.
1]
=
Moznosti pouziti 0 e =
2 Y5 4 ML FHss  PRO1 Q
Pomoci tabulek feznych dat, kde jsou stanovené libovolné g = = = )
kombinace obrobku a feznych material, mize TNC vypocitat =
feznou rychlost V¢, posuv na zub f 7, otacky vietena a drahovy posuv )
. . « . o . . . . . DATEI: PRO1.CDT
F. Zakladem pro vypocet je, Ze jste v programu definovali material NR WMAT TMAT Vel F1 Q
obrobku a riizné specifické vlastnosti nastroje v tabulce nastrojd. O i - - (&)
:23 ST65 HSS 40 0.06 h“
@ Drive nez nechate TNC, aby automaticky vypocetl fezna 4
data, musite mit v provoznim reZzimu testovani programu s
aktivovanu tabulku nastrojl (status S), ze které ma TNC n
prevzit nastrojove specificka data. h/;foﬂéggigﬂ R l.ﬂ.
N20 G31 G90 X+100 Y+100 Z+0
Nig WMAT "ST65"
Editacni funkce pro tabulky feznych dat Softklavesa N70 T2 G17/S1273 F305

VloZeni fadky wLozzt

RADKU

Vymazat radek uvmAzAT

RADEK

Zvolit zacatek dalSiho radku —

LINE

Seradit tabulky TCRIISIT_IRY
Zkopirovat svétle podlozené pole (2. lista
softklaves) s
VloZit kopirované pole (2. lista softklaves) cory
Editovat format tabulky (2. lista softklaves)

EDITOVAT
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5.5 Prace s tabulkam

Tabulka materialt obrobki

Materialy obrobku nadefinujte v tabulce WMAT.TAB (viz obrazek
vpravo nahore). WMAT.TAB je standardné uloZzena v adresari TNC:\
a muze obsahovat libovolné mnoZstvi jmen materialt. Jméno
materialu smi byt dlouhé maximalné 32 znaku (vCetné mezer). TNC
zobrazi obsah sloupce JMENO, pokud definujete v programu
material obrobku (viz nasledujici oddil).

&

Pokud pozménite standardni tabulku materiall, pak
musite tuto zkopirovat do jiného adresare. Jinak budou
vaSe zmény pfi pfipadném update software prepsany
standardnimi HEIDENHAIN daty. Nadefinujte pak cestu v
souboru TNC.SYS klicovym slovem WMAT= (viz
sKonfigura&ni soubor TNC.SYS”, str. 163).

Abyste zabranili ztraté dat, zalohujte pravidelné soubor
WMAT.TAB.

Definice materialu obrobku v NC-programu

V NC-programu zvolite material z tabulky WMAT.TAB pomoci
softklavesy WMAT:

UYBER
OKNA

WMAT

158

Naprogramovani materialu obrobku: v provoznim
reZzimu Program zadat/Editovat stisknéte
softklavesu WMAT.

Zobrazeni tabulky WMAT.TAB: stiskné&te softklavesu
OKNO VYBERU , TNC zobrazi v prekryvajicim okné
materialy, které jsou ulozeny ve WMAT.TAB.

Volba materialu obrobku: presurite svétlé pole
klavesami se Sipkami na poZzadovany material a
potvrdte jej klavesou ENT. TNC pfevezme material
do bloku WMAT.

Ukonceni dialogu: stisknéte klavesu END.

Pokud zménite v programu blok WMAT, vypiSe TNC
varovné hlaSeni. Ovérte si, zda jsou v bloku T uloZena
fezna data jesté platna.

RUCNI
PROVOZ

TABULKA PROGRAMU - EDIT
JMENO 7

14 NiGr 14  Einsatz-Stanl 1.5752
142 W 13
15 OrNi 6

16 MRCr 5 Eins
17 MoV 8 4 Baustahl 1.5406
18 OrNi 8

19 tn

El 21 MAGr 5 Uerkz.-Stahl 1.2162
10 26 Grio 4
11 28 NiGrMo 4 Baustshl 1.6513

12 30 OrMoV 9 Vera.-Stahl 1.7707
12 30 CriNiMo 8 Vera.-Stahl 1.6580

11Oy

o
1
2
3
4 16 Crio 4 4
5
5
K
8

EM U=rkz.-Stshl 1.2519

A

-Stahl 1.5919

1 1.7337
-Stanl 1.7131

Einsatz-Stahl 1.5920
5 Baustahl 1.0482

4

Baustahl 1.7219

E- B8
(| =

ZACATEK

KONEG STRANA STRANA VLoZIT VYMAZAT

RADKU RADEK

NEXT
LINE

ORDER
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Tabulka feznych material(i nastroju

Rezné materialy nastroje nadefinujete v tabulce TMAT.TAB. Tato
tabulka je standardné uloZena v adresari TNC:\ a m{iZe obsahovat
libovolné mnoZstvi nazvl feznych materiall (viz obrazek vpravo
nahote). Jméno fezného materialu smi byt dlouhé maximalng 16
znaku (rovnéz mezery). TNC zobrazi obsah sloupce JMENO, pokud
v tabulce nastroji TOOL.T definujete fezny material nastroje.

@ Pokud pozménite standardni tabulku feznych materiald,

pak musite tuto zkopirovat do jiného adresare. Jinak

budou vaSe zmény pfi pfipadném update software
prepsany standardnimi HEIDENHAIN daty. Nadefinujte
pak cestu v souboru TNC.SYS klicovym slovem TMAT=
(viz ,Konfigurag¢ni soubor TNC.SYS”, str. 163).

Abyste zabranili ztraté dat, zalohujte pravidelné soubor
TMAT.TAB .

Tabulka pro fezna data

Kombinace materialu obrobku/fezného materialu nastroje s
prislusnymi feznymi parametry nadefinujete v tabulce s priponou
.CDT (angl. cutting data file: tabulka feznych dat; viz obrazek vpravo
uprostted). Zaznamy do tabulky feznych dat miZete volné
konfigurovat. Vedle naléhavé vyZzadovanych sloupct NR, WMAT a
TMAT muiZe TNC spravovat aZ ¢tyfi kombinace fezné rychlosti (V¢)/
posuvu (F).

V adresari TNC:\ je uloZena standardni tabulka feznych parametru
FREAS_2.CDT. Soubor FRAES_2.CDT muZete libovolné editovat a
doplriovat nebo muzZete zaloZzit libovolny pocet novych tabulek
feznych dat.
% Pokud pozménite standardni tabulku feznych dat, pak
musite tuto zkopirovat do jiného adresare. Jinak budou
vase zmeny pri pripadné aktualizaci software prepsany
standardnimi daty HEIDENHAIN (viz ,Konfiguracni
soubor TNC.SYS?”, str. 163).

VSechny tabulky feznych dat musi byt uloZzeny v tom
samém adresari. Pokud neni tento adresar standardnim
adresarem TNC:\, pak musite v souboru TNC.SYS zadat
za kli¢ovym slovem PCDT= cestu, kde jsou uloZeny vase
tabulky feznych parametru.

Abyste zabranili ztraté dat, zalohujte pravidelné vase
tabulky feznych parametru.
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RUCNI
PROVOZ

TABULKA PROGRAMU - EDIT
JMENO 7

N DU E O N~

11
12
13

HM beschichtet

HC-P25
HC-P35

HSS

HSSE-Co5
HSSE-Cos
HSSE-Cog-TiN
HSSE/TiON
HSSE/TIN
HT-P15
HT-M15
HU-K15
HU-K25
HU-P25

H1 beschichtet

HM beschichtet

HSS + Kobal t
HSS + Kobal t
HSS + Kobal t

TiCN-beschichtet

TiN-beschichtet

cermet

ZACATEK

KONEG

STRANA

STRANA

VLOZIT
RADKU

VYMAZAT
RADEK

NEXT
LINE

RUGNT
PROVOZ

TABULKA PROGRAMU - EDIT
MATERIAL OBROBKU?

HSSE/TiN
HSSE/TiON
HC-P25
HSSE-Cos
HSSE/TiON
HC-P25
HSSE/TiN
HSSE/TiCN
HC-P25
HSSE/TiN
HSSE/TiCN
HC-P25
HSSE-Co5
HSSE/TiON

49
49
100
20
490
100
42
49
100
49
40
100
20
26

0,016
0,016
0,200
0,025
0,016
0,200
0,016
0,016
0,200
2,016
0,016
0,200
0,040
0,040

55 0,020
55 0,020
130 9,250
45 0,030

55 0,020
130 0,250
55 9,020
55 0,020
130 0,250
55 9,020
55 0,020
130 0,250
45 0,050
35 9,050

ZACATEK

KONEG

STRANA

STRANA

VLOZIT
RADKU

vyMazaT

RADEK

NEXT
LINE

e

®

e
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5.5 Prace s tabulkam

ZaloZeni nové tabulky Feznych dat
Zvolte provozni rezim Program Zadat/Editovat
Zvolte spravu soubor: stisknéte klavesu PGM MGT.

Zvolte adresar, ve kterém musi byt uloZzeny tabulky feznych
parametr( (standardné: TNC:\)

Zadejte libovolny nazev souboru a typ souboru .CDT, potvrdite
stiskem klavesy ENT

TNC zobrazi v pravé poloviné obrazovky rtizné formaty tabulek
(zavislé na provedeni stroje, priklad viz obrazek vpravo nahore),
které se liSi v poCtu kombinaci fezna rychlost/posuv. Presurite
svétlé pole klavesami se Sipkami na poZadovany format tabulky a
potvrdte volbu stiskem klavesy ENT. TNC vytvofi novou prazdnou
tabulku feznych dat

Potrebné udaje v tabulce nastroju

Radius nastroje — sloupec R (DR)

Poc&et zubu (jen u frézovacich nastrojl) — sloupec CUT
Typ nastroje — sloupec TYP

Typ nastroje ovliviiuje vypocet drahového posuvu:
frézovacinastroje: F=S-f; -z

V8echny ostatni nastroje: F=S - fy

S: Otacky vietena

fz: posuv na zub

fy: posuv na otacku

z: pocet zubl

Rezny material nastroje — sloupec TMAT

Nazev tabulky feznych parametrt, ktera ma byt pouZita pro tento
nastroj— sloupec CDT

Typ nastroje, fezny material nastroje a nazev tabulky feznych dat

zvolite v tabulce nastroji pomoci softklaves (viz ,Tabulka nastroju:

nastrojova data pro automaticky vypocet otacek/posuvi”, str.
143).

160

RUCNI
PROVOZ

TABULKA PROGRAMU - EDIT
VOLBA FORMATU TABULKY
e = =
| S WMAT , TMAT Vel ,F1,Ve2,F2 -\
—
o 9N
5
m:
E5

voLER
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Postup pfi praci s automatickym vypoctem
otacek/posuvu

1 Pokud nenijesté nic zadano: zadejte material obrobku do
souboru WMAT.TAB

2 Pokud nenijesté nic zadano: zadejte fezny material do souboru
TMAT.TAB

3 Pokud neni jesté nic zadano: zadejte v8echna potifebna data
daného nastroje pro vypoc&et feznych udaj do tabulky nastroji:

radius nastroje;
pocet zub(;
typ néstroje;
material nastroje;
k nastroji prislusejici tabulku feznych dat.
4 Pokud neni jesté nic zadano: zadejte fezna data do libovolné
tabulky feznych dat (CDT-soubor)
5 Provoznirezim Test: aktivujte tabulku nastrojl, ze které ma TNC
vybirat nastrojové specificka data (stav S)
6 V NC-programu: softklavesou WMAT nadefinujte material
obrobku

7 V NC-programu: v bloku TOOL CALL nechte pres softklavesu
automaticky vypocitat otacky vietena a posuv

Zména struktury tabulek

Tabulky feznych dat jsou pro TNC takzvané ,volné definovatelné
tabulky®. Format volné definovatelnych tabulek mizete ménit
editorem struktury.

@ TNC muZze zpracovat maximalné 200 znaku na fadce a
maximalné 30 sloupc.

Pridate-li do stavajici tabulky dodate¢né sloupec, tak
TNC neprovede automaticky odsunuti jiZ zadanych
udaja.

Vyvolani editoru struktury

Stiskné&te softklavesu EDITOVAT FORMAT (2. tirovefi softklaves).
TNC otevre editacni okno (viz obrazek vpravo), ve kterém je
znazornéna struktura tabulky ,oto¢ena o 90°“. Radka v okné editoru
definuje sloupec v prislusné tabulce. Vyznam strukturniho pfikazu
(polozka v zahlavi) naleznete ve vedle uvedené tabulce.

HEIDENHAIN iTNC 530
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RUCNI
PROVOZ

TABULKRA - EDIT
Nazev pole?

MEEINNNN C 16

@ E 0N~

CENDI

Workpiece material?
o 16 Tool material?
Cutting speed Ve1?

Feed rate Fzi1?

=
~
W www e e

z
N NN

Cutting speed Vc2?

Feed rate Fz2?

ZACATEK

KONEC STRANA STRANA wLozIT

RADKU RADEK LINE

VYMAZAT ‘ NEXT
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5.5 Prace s tabulkam

Ukongeni editoru struktury

Stisknéte klavesu END. TNC prevede data, ktera jiz byla v tabulce
uloZena do nového formatu. Prvky, které TNC nemohlo pfevést do
noveé struktury, jsou oznaceny # (napftiklad pokud jste zmenaSili Sitku

sloupce).
Strukturni .
pFikaz Vyznam
NR Cislo sloupce
JMENO Nadpis sloupce
TYP N: Ciselné zadani
C: alfanumerické zadani
WIDTH Sitka sloupce. U typu N v&etn& znaménka,
Carky a desetinnych mist
DEC pocet desetinnych mist (max. 4, a€inné jen u
typu N)
ANGLICKY Dialogy dle jazyka (max. 32 znaku)
az
MADARSKY
162
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Datovy prenos tabulek Feznych dat

Pokud vySlete pres externi datové rozhrani typ souboru .TAB nebo
.CDT, uloZi TNC s tabulkou i definici struktury této tabulky. Definice
struktury zacina radkem #STRUCTBEGIN a kon¢i fadkem
#STRUCTEND. Vyznam jednotlivych kli€¢ovych slov naleznete v
tabulce ,Strukturacni ptikazy“ (viz ,Zmeéna struktury tabulek”, str.
161). Za klicovym slovem #STRUCTEND uklada TNC vlastni obsah
tabulky.

Konfiguraéni soubor TNC.SYS

Konfigura&ni soubor TNC.SYS musite pouZit v pripadé, Ze vase
tabulky feznych dat nejsou uloZeny ve standardnim adresari TNC:\.
V tom ptipadé nadefinujete v souboru TNC.SYS cesty k adresafi, kde
jsou uloZeny vaSe tabulky feznych dat.

% Soubor TNC.SYS musi byt uloZen v kofenovém adresafi
TNC:\.

Polozky v TNC.SYS Vyznam

WMAT= Cesta k tabulce materialti obrobku
TMAT= Cesta k tabulce feznych material
PCDT= Cesta k tabulkam feznych dat

Priklad pro TNC.SYS
WMAT=TNC:\CUTTAB\WMAT_GB.TAB
TMAT=TNC:\CUTTAB\TMAT_GB.TAB
PCDT=TNC:\CUTTAB\

HEIDENHAIN iTNC 530
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6.1 Pohyby nastroje

6.1 Pohyby nastroje

Drahové funkce

Obrys obrobku se obvykle sklada z nékolika obrysovych prvkd, jako
jsou pfimky a kruhové oblouky. Pomoci drahovych funkci
naprogramujete pohyby nastroje pro pfimky a kruhové oblouky.

Pridavné funkce M

Pomoci pfidavnych funkci TNC Fidite

provadéni programu, napt. preruseni chodu programu;
funkce stroje, jako zapnuti a vypnuti otaceni vietena a chladici
kapaliny;

drahové poméry nastroje.

o4

Podprogramy a opakovani ¢asti programu

Obrabéci kroky, které se opakuiji, zadate jen jednou jako
podprogram nebo opakovani ¢asti programu. Pokud chcete nechat
provést ¢ast programu jen za ur&itych podminek, pak nadefinujte
tyto programové kroky rovnéz v néjakém podprogramu. Navic mlZze
obrabé&ci program vyvolat a nechat provést jiny program.

Programovani s podprogramy a opakovanim ¢asti programu je
popsano v kapitole 9.

Programovani s Q-parametry

V programu obrabéni zastupuji Q-parametry ¢iselné hodnoty:
danému Q-parametru je pfifrazena Ciselna hodnota na jiném misté.
Pomoci Q-parametri mizete programovat matematické funkce,
které Fidi provadéni programu nebo které popisuji ngjaky obrys.

Navic mlZete pomoci Q-parametrického programovani provadét
mé&reni s 3D-dotykovou sondou b&hem provadéni programu.

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 vytvarite program obrabéni, programujete postupné drahové
funkce pro jednotlivé prvky obrysu obrobku. K tomu zadavate
obvykle souradnice pro koncové body prvkii obrysu z
kotovaného vykresu. Z té€chto zadani souradnic, dat nastroje 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 soufadnice: TNC pojiZzdi
nastrojem rovnobézné s programovanou strojni osou.

Podle konstrukce vaseho stroje se priobrabéni pohybuje bud’nastroj
nebo stll stroje s upnutym obrobkem. P¥i programovani drahového
pohybu postupujte zasadné tak, jako by se pohyboval nastroj.

Priklad:

N50 GOO X+100 *

N50 Cislo bloku
GO0 Drahova funkce ,,Pfimka rychloposuvem®
X+100 Souradnice koncového bodu

Nastroj si zachovava soufadnice Y a Z a najizdi do polohy X=100. Viz
obrazek vpravo nahore.

Pohyby v hlavnich rovinach

Programovy blok obsahuje zadani dvou souradnic: TNC pojizdi
nastrojem v programované roving.

Priklad:

N50 GOO X+70 Y+50 *

Nastroj si zachovava souradnici Z a pojiZzdi v roviné XY do polohy
X=70, Y=50. Viz obrazek vpravo uprostred

Trojrozmérny pohyb

Programovy blok obsahuje zadani tfi souradnic: TNC pojizdi
nastrojem prostorové do naprogramované polohy.

Priklad:
N50 GO1 X+80 Y+0 Z-10 *
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6.2 Zaklady k drahovym funkcim

Zadani vice jak tFi soufadnic

TNC muze souCasné fidit az 5 os. Pfi obrabéni s 5 osami se soutasné
pohybuji napfiklad 3 linearni a 2 rotacni osy.

Program pro takovéto obrabéni bézné generuji CAD-systémy a na
stroji nemUZe byt vytvoren.

Priklad:

N GO1 G40 X+20 Y+10 Z+2 A+15 C+6 F100 M3 *

L/é—' Pohyb vice neZ 3 os TNC graficky nepodporuje.

Kruhy a kruhové oblouky

P¥i kruhovych pohybech pojizdi TNC dvéma strojnimi osami
soucasné: nastroj se pohybuje po kruhové draze relativné k obrobku.
Pro kruhové pohyby muZete zadat stfed kruhu.

S drahovymi funkcemi pro kruhové oblouky naprogramujete kruhy v
hlavnich rovinach: hlavnirovina je ur€ena pfivyvolani nastroje definici
osy vietena:

Osa vietena Hlavni rovina Stred kruhu
Z (G17) XY, téz I,J
uv, Xv, Uy
Y (G18) ZX, téz K, 1
WU, ZU, WX
X (G19) YZ, téz J, K
VW, YW, VZ

%. Kruhy, které nelezi rovnob&Zné s hlavni rovinou,
naprogramujete téz funkci ,Naklapéni roviny obrabéni*
(viz ,ROVINA OBRABENI (cyklus G80)”, str. 391) nebo
pomoci Q-parametrt (viz ,Princip a prehled funkci”, str.
420).

Smysl otaceni u kruhovych pohybu

Pro kruhové pohyby bez tangencialniho pfechodu na jiné
obrysové elementy udavate smysl otaceni pomoci t&chto funkci:

Otaceni ve smyslu hodinovych rucic¢ek: G02/G12
Otaceni proti sméru hodinovych rucicek: G03/G13

168
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Korekce radiusu

Korekce radiusu musi byt zadana v tom bloku, jimZ najizdite na prvni
prvek obrysu. Korekce radiusu nesmi zaCinat v bloku pro kruhovou
drahu. Naprogramuijte ji pfedtim v pfimkovém bloku (viz ,Drahové
pohyby — pravouhlé souradnice”, str. 174).

Predpolohovani

Pfedvolte polohu nastroje na zaCatku programu obrabéni tak, aby
bylo vylou€eno po3kozeni nastroje a obrobku.

6.2 Zaklady k drahovym funkcim
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6.3 Najet

6.3 Najeti a opusténi obrysu

Vychozi a koncovy bod
Nastroj najizdi z vychoziho bodu na prvni bod obrysu. PoZadavky na
vychozi bod:

je naprogramovany bez korekce radiusu;

Ize jej najet bez kolize;

je blizko prvniho prvku obrysu.
Priklad
Obrazek vpravo nahote: pokud stanovite vychozi bod v tmavé Sedivé
oblasti, pak se obrys pfi najeti na prvni bod obrysu poskodi.

Prvni bod obrysu

Pro pohyb nastroje k prvnimu bodu obrysu naprogramujte korekci
radiusu.

Najeti do vychoziho bodu v ose vietena

P¥i najizdéni vychoziho bodu musi nastroj jet v ose vietena do
pracovni hloubky. V pfipadé nebezpeci kolize najizdéjte vychozi bod
v ose vietena oddélené.

Priklad NC-bloki

N30 GO0 G40 X+20 Y+30 *
N40Z-10 *
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Koncovy bod
Pfedpoklady pro volbu koncového bodu:

I Ize jej najet bez kolize;

7 je blizko posledniho prvku obrysu;

7 vylouci se poSkozeni obrysu: optimalni koncovy bod lezi v
prodlouZené draze nastroje po obrabéni posledniho prvku obrysu.

Priklad

Obrazek vpravo nahote: pokud stanovite koncovy bod v tmavé
Sedivé oblasti, pak se obrys pfi najeti na koncovy bod obrysu
poskodi.

Opusténi koncového bodu v ose vietena:

P¥i opousténi koncového bodu naprogramujte osu vietena
oddélené. Viz obrazek vpravo uprostred.

Priklad NC-bloku

HEIDENHAIN TNCiTNC 530
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6.3 Najet

Spoleény vychozi a koncovy bod
Pro spole¢ny vychozi a koncovy bod neprogramujte Zadnou korekci
radiusu.

Vylou€eni poSkozeni obrysu: optimalni vychozi bod lezi mezi
prodlouZenou drahou nastroje pro obrabéni prvniho a posledniho
prvku obrysu.

Priklad

Obrazek vpravo nahote: pokud stanovite koncovy bod ve Srafované
oblasti, pak se obrys pfi najeti na prvni bod obrysu poskodi.

Tangencialni najizdéni a odjizdéni

Pomoci funkce G26 (obrazek vpravo uprostred) mizete k obrobku
tangencialné najizdét a funkci G27 (obrazek vpravo dole) miZete od
obrobku tangencialné odjiZzdét. Tim zabranite Skrabancim od frézy.

Vychozi a koncovy bod

Vychozi a koncovy bod lezi blizko prvniho, pfipadné posledniho,
bodu obrysu mimo obrobku a musi se naprogramovat bez korekce
radiusu.

Najeti
G26 zadejte za blokem, kde je naprogramovan prvni bod obrysu:
to je prvni blok s korekci radiusu G41/G42.

Odjeti
G27 zadejte za blokem, kde je naprogramovan posledni bod
obrysu: to je posledni blok s korekci radiusu G41/G42.

@ Radius G26 a G27 musite zvolit tak, aby mohl TNC
vykonat kruhovou drahu mezi vychozim bodem a prvnim
bodem obrysu a také mezi poslednim bodem obrysu a
koncovym bodem.
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Priklad NC-bloki

HEIDENHAIN TNCiTNC 530

Vychozi bod
Prvni bod obrysu
Tangencialni najeti s radiusem R =5 mm

Posledni obrysovy prvek
Tangencialni odjeti s radiusem R =5 mm
Koncovy bod

opusténi obrysu
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6.4 Drahové pohyby — pravouhlé souradnice

6.4 Drahové pohyby — pravouhlé

souradnice

Prehled drahovych funkci

Pohyb nastroje Funkce Pozadovana zadani

Pfimka posuvem GO0 Souradnice koncového bodu primky

Primka rychloposuvem GO1

Zkoseni mezi dvéma primkami G24 Délka zkoseni R

- ,LJ,K Souradnice stfedu kruhu

Kruhova draha ve smyslu hodinovych ruci¢ek GO02 Souradnice koncového bodu kruhu ve spojeni s 1,

Kruhova draha proti smyslu hodinovych rucicek: GO03 J, K nebo dodatec¢ny radius kruhu R

Kruhova draha odpovidajici aktivnimu sméru otaceni  GO5 Souradnice koncového bodu kruhu a radiusu
kruhu R

Kruhova draha s tangencialnim napojenim na GO06 Souradnice koncového bodu kruhu

pfedchazejici prvek obrysu

Kruhova draha s tangencialnim napojenim na G25 Rohovy radius R

predchazejici a nasleduijici prvek obrysu
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Primka rychloposuvem GO0
Primka posuvem GO1F....

TNC prejizdi nastrojem po pfimce z jeho aktualni polohy do
koncového bodu pfimky. Vychozi bod je koncovym bodem Y A
predchoziho bloku.

L. 40
Programovani -

[ J 1 Souradnice koncového bodu pfimky

15

Je-li treba: -
Korekce radiusu G40/G41/G42

Posuv F

10

Pridavna funkce M
Priklad NC-blok

@
\ 7
v

20 —= X
N70 GO1 G41 X+10 Y+40 F200 M3 * 10
N80 G91 X+20 Y-15 *

N90 G90 X+60 G91 Y-10 *

60

Prevzeti aktualni polohy
Funkci Pfevzeti aktualni polohy miZete prevzit do bloku libovolnou
polohu v ose:
Najedte nastrojem v provoznim reZimu Ru¢ni Provoz do polohy,
ktera se ma prevzit.
Prepnéte indikaci obrazovky na Program Zadat/Editovat.
Zvolte blok programu, do kterého si prejete prevzit polohu v ose.

Zvolte funkci Pfevzeti aktualni polohy: TNC ukaZe v
listé softklaves osy, jejichZ polohy muzete prevzit.

6.4 Drahové pohyby — pravouhlé souradnice

oo Zvolte osu, napfriklad X: TNC zapiSe aktualni polohu
x zvolené osy do aktivniho zadavaciho poli¢ka.
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6.4 Drahové pohyby — pravouhlé souradnice

Vlozeni zkoseni mezi dvéma primkami

Rohy obrysu, které vzniknou jako prasecik dvou primek, miZete
opatfit zkosenim.

V pfimkovych blocich pred a za blokem G24 naprogramujte

pokaZdé obé souradnice roviny, ve které ma byt ikos proveden.

Korekce radiusu pfed a za blokem G24 musi byt stejna.
Ukos musi byt proveditelny s aktualnim nastrojem.

Programovani
C 24 Délka zkoseni hrany: délka ukosu

Je-li treba:
Posuv F (ucinny jen v bloku G24)

Priklad NC-bloku

N70 GO1 G41 X+0 Y+30 F300 M3 *
N80 X+40 G91 Y+5 *

N90 G24 R12 F250 *

N100 G91 X+5 G90 Y+O0 *

I:ﬂg_—, Obrys nesmi zacinat blokem G24.
Zkoseni se provadi pouze v roving obrabéni.
Na rohovy bod odfiznuty zkosenim se nenajizdi.

Posuv programovany v bloku G24 je u¢inny pouze v
tomtéZ bloku G24. Potom je opét platny posuv
programovany pred blokem G24.
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Zaobleni rohu G25

Funkce G25 zaobluje rohy obrysu.

Nastroj prejizdi po kruhové draze, ktera se tangencialné napojuje jak
na predchazejici, tak i na nasledujici prvek obrysu.

Kruh zaobleni musi byt proveditelny vyvolanym nastrojem.

Programovani
25 Radius zaobleni: radius kruhového oblouku

Je-litfreba:
Posuv F (u¢inny jen v bloku G25)

Priklad NC-bloki

N50 GO1 G41 X+10 Y+40 F300 M3 *
N60 X+40 Y+25 *

N70 G25 R5 F100 *

N80 X+10 Y+5 *

@ Predchazejici a nasledujici prvek obrysu musi obsahovat
obé souradnice roviny, ve které se provadi zaobleni
rohu. Obrabite-li obrys bez korekce radiusu nastroje,
pak musite programovat obé souradnice roviny
obrabéni.

Na rohovy bod se nenajizdi.

Posuv programovany v bloku G25 je G¢inny pouze v
tomtéZ bloku G25. Potom je opét platny posuv
programovany pred blokem G25.

Blok G25 Ize také vyuZit k plynulému najeti na obrys, viz
»langencialni najizdéni a odjizdéni”, str. 172:

HEIDENHAIN TNCiTNC 530
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6.4 Drahové pohyby — pravouhlé souradnice

Stred kruhu |, J
Stfed kruhu definujete pro kruhové drahy, které programujete
funkcemi G02, GO3 nebo G05. Ktomu

zadejte pravouhlé soufadnice stfedu kruhu; nebo
prevezméte posledni naprogramovanou polohu s G29; nebo
prevezméte souradnice funkci Prevzit aktualni polohu.

Programovani

{ I J Zadejte souradnice pro stfed kruhu nebo
pro prevzeti naposledy programované polohy:
zadejte G29.

Priklad NC-bloku
N50 1+25 J+25 *

nebo

N10 GOO G40 X+25 Y+25 *
N20 G29 *

Programové radky N10 a N20 se nevztahuji k obrazku.

Platnost

Stfed kruhu zlstava definovan tak dlouho, nez naprogramujete novy
stfed kruhu. Stfed kruhu mlZete definovat rovnéz pro ptidavné osy
U,VaWw.

Inkrementalni zadani stfedu kruhu I, J

Prirtistkové zadana souradnice pro stfed kruhu se vztahuje vzdy k
naposledy programované poloze nastroje.

I:ﬂg_—, Pomoci | a J oznacite urcitou polohu jako stfed kruhu:
nastroj nenajizdi do této polohy.
Stfed kruhu je sou€asné pélem pro polarni souradnice.

Pokud si prejete definovat paralelni osy jako pol,
stisknéte nejdrive klavesu I (J) na znakové klavesnici a
poté oranZzovou osovou klavesu prislusné paralelni osy.
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Kruhova draha G02/G03/G05 okolo stredu o
kruhu l, J Q
c
Pfed programovanim kruhové drahy definujte stfed kruhu I, J. ©
Naposledy programovana poloha nastroje pred kruhovou drahou je ©
vychozim bodem kruhové drahy. YA ’5
Smysl otaceni / — 8
Ve smyslu hodinovych rugicek: GO2 e 'K D
Proti smyslu hodinovych ruc¢icek: GO3 E
Bez udani sméru otaceni: GO5. TNC jede kruhovou drahu s { ® 4 6 N
naposledy naprogramovanym smérem otaceni. 1 J 1 (@]
1 I >
Programovani : : (1]
Najeti nastrojem na vychozi bod kruhové drahy @ ] - E.
@ { J Zadejte souradnice stfedu kruhu X I
)
3 Zadejte souradnice koncového bodu kruhového 0
oblouku >
. =
Je-li tfeba: (o)
Posuv F (e}
Pfidavna funkce M ~G>J
Priklad NC-blok (@]
=
N50 I1+25 J+25 * (S
N60 GO1 G42 X+45 Y+25 F200 M3 * E
N70 GO3 X+45 Y+25 * <
Uplny kruh o
Pro koncovy bod naprogramujte stejné soufadnice jako pro vychozi
bod.
Y
@ Vychozi bod a koncovy bod kruhového pohybu musi
lezet na kruhové draze. v
Tolerance zadani: az 0,016 mm (volitelna pres MP7431) »\
25=J ()CC
N L=
* X
25=| 45
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6.4 Drahové pohyby — pravouhlé souradnice

Kruhova draha G02/G03/G05 se stanovenym
radiusem

Nastroj prejizdi po kruhové draze s radiusem R.

Smysl otaceni
Ve smyslu hodinovych rudi¢ek: GO2

Proti smyslu hodinovych rucicek: GO3

Bez udani sméru otaceni: GO5. TNC jede kruhovou drahu s
naposledy naprogramovanym smérem otaceni.

Programovani

{ 3 Zadejte souradnice koncového bodu kruhového
oblouku

Radius R
Pozor: znaménko definuje velikost kruhového
obloukul!

Je-li tfeba:
Posuv F

Pridavna funkce M
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.
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Stredovy uhel CCA a radius kruhového oblouku R

Vychozi bod a koncovy bod na obrysu se daji vzajemné spojit Styfmi

rdznymi 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 otaceni urdite, zda je kruhovy oblouk zakfiven ven
(konvexné&) nebo dovnitf (konkavné):

Konvexni: smysl ota€eni GO2 (s korekci radiusu G41).
Konkavni: smysl otaceni GO3 (s korekci radiusu G41).
Priklad NC-blokl

N100 GO1 G41 X+40 Y+40 F200 M3 *
N110 GO2 X+70 Y+40 R+20 * (OBLOUK 1)

nebo

N110 GO3 X+70 Y+40 R+20 * (OBLOUK 2)

nebo

N110 GO2 X+70 Y+40 R-20 * (OBLOUK 3)

nebo

N110 GO3 X+70 Y+40 R-20 * (OBLOUK 4)

@ Vzdalenost vychoziho bodu a koncového bodu priiméru
kruhu nesmi byt véts§i nez prmeér kruhu.

Maximalni radius &ini 99,9999 m.

Podporovany jsou thlové osy A, Ba C.

HEIDENHAIN TNCiTNC 530
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6.4 Drahové pohyby — pravouhlé souradnice

Kruhova draha GO6 s tangencialnim napojenim

Nastroj prejizdi po kruhovém oblouku, ktery se tangencialné
napojuje na predtim programovany obrysovy prvek.

Prechod je ,tangencialni“, pokud na priseciku obrysovych prvki
nevznika zlom nebo rohovy bod, prvky obrysu tedy prechazeji jeden
do druhého plynule.

Prvek obrysu, ke kterému je kruhovy oblouk tangencialné napojen,
naprogramujte prfimo pred blokem G06. K tomu jsou nutné nejméné
dva polohovaci bloky

Programovani
[G 6 Zadejte sourfadnice koncového bodu kruhového
J oblouku
Je-li treba:
Posuv F

Pridavna funkce M
Priklad NC-bloku

N70 GO1 G41 X+0 Y+25 F300 M3 *
N80 X+25 Y+30 *

N90 G06 X+45 Y+20 *

GO1Y+0 *

% Blok GO6 a predtim programovany prvek obrysu by mély
obsahovat obé souradnice roviny, ve které ma byt
proveden kruhovy oblouk!
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Priklad: Primkova draha a zkoseni kartézsky

%LINEAR G71 *
N10 G30 G17 X+0 Y+0 Z2-20 *

N20 G31 G90 X+100 Y+100 Z+0 *
N30 G99 T1 L+0 R+10 *

N40 T1 G17 S4000 *

N50 GO0 G40 G90 Z+250 *
N60 X-10Y-10 *

N70 GO1 Z-5 F1000 M3 *
N80 GO1 G41 X+5 Y+5 F300 *
N90 G26 R5 F150 *

N100 Y+95 *

N110 X+95 *

N120 G24 R10 *

N130 Y+5 *

N140 G24 R20 *

N150 X+5 *

N160 G27 R5 F500 *

N170 G40 X-20 Y-20 F1000 *
N180 GO0 Zz+250 M2 *
N999999 %LINEAR G71 *

HEIDENHAIN TNCiTNC 530
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Definice neobrobeného polotovaru pro grafickou simulaci
obrabéni

Definice nastroje v programu

Vyvolani nastroje s osou vietena a otackami vietena
Vyjeti nastroje v ose vietena s rychloposuvem
Pfedpolohovani nastroje

Najeti na hloubku obrabéni posuvem F = 1000 mm/min
Najet obrys v bodu 1, aktivovat korekci radiusu G41
Tangencialni najizdéni

Najeti do bodu 2

Bod 3: prvni pfimka pro roh 3

Programovani zkoseni s délkou 10 mm

Bod 4: druha primka 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
Tangencialni odjizdéni

Odijizdéni v roviné obrabéni, zruSeni korekce radiusu

Vyjeti nastroje, konec programu

6.4 Drahové pohyby — pravouhlé souradnice
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6.4 Drahové pohyby — pravouhlé souradnice

Priklad: kruhovy pohyb kartézsky

%CIRCULAR G71 *
N10 G30 G17 X+0 Y+0 Z-20 *

N20 G31 G90 X+100 Y+100 Z+0 *
N30 G99 T1 L+0 R+10 *

N40 T1 G17 S4000 *

N50 GO0 G40 G90 Zz+250 *
N60 X-10Y-10 *

N70 GO1 Z-5 F1000 M3 *

N80 GO1 G41 X+5 Y+5 F300 *
N90 G26 R5 F150 *

N100 Y+85 *

N110 G25 R10 *

N120 X+30 *

N130 GO2 X+70 Y+95 R+30 *
N140 GO1 X+95 *

N150 Y+40 *

N160 GO6 X+40 Y+5 *
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Definice neobrobeného polotovaru pro grafickou simulaci
obrabéni

Definice nastroje v programu

Vyvolani nastroje s osou vietena a otackami vietena
Vyjeti nastroje v ose vietena s rychloposuvem
Predpolohovani nastroje

Najeti na hloubku obrabéni posuvem F = 1000 mm/min
Najet obrys v bodu 1, aktivovat korekci radiusu G41
Tangencialni najizdéni

Bod 2: prvni pfimka pro roh 2

VloZeni radiusu R = 10 mm, posuv: 150 mm/min

Najeti na bod 3: vychozi bod kruhu

Najeti na bod 4: koncovy bod kruhu s G02, 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
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N170 GO1 X+5 * Najeti na posledni bod obrysu 1

N180 G27 R5 F500 * Odijeti od obrysu po kruhové draze s tangencialnim napojenim
N190 G40 X-20 Y-20 F1000 * QOdjizdéni v roviné obrabéni, zruSeni korekce radiusu

N200 GO0 Zz+250 M2 * Odjeti nastrojem v ose nastroje, konec programu.

N999999 %CIRCULAR G71 *

6.4 Drahové pohyby — pravouhlé souradnice
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Definice neobrobeného polotovaru

Definice nastroje
Vyvolani nastroje

6.4 Drahové pohyby

Vyjeti nastroje

Definice stfedu kruhu

Predpolohovani nastroje

Najeti na hloubku obrabéni

Najeti vychoziho bodu kruhu, korekce radiusu G41
Tangencialni najizdéni

Najeti na koncovy bod kruhu (= vychozi bod kruhu)
Tangencialni odjizdéni

Qdjizdéni v roviné obrabéni, zruSeni korekce radiusu
Qdjeti nastrojem v ose nastroje, konec programu.

—
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6.5 Drahové pohyby — polarni
souradnice

Prehled drahovych funkci s polarnimi
souradnicemi
Polarnimi souradnicemi definujete pozici pomoci thlu H a

vzdalenosti R od predem stanoveného polul, J (viz ,Definice polu
a uhlové vztazné osy”, str. 74).

Polarni souradnice pouzijete s vyhodou:

u polohy na kruhovych obloucich;
u vykresl obrobkd s ihlovymi udaji, napfriklad u dér na kruhu.

Pohyb nastroje Funkce Pozadovana zadani

Pfimka posuvem G10 Polarni radius, polarni uhel koncového bodu pfimky
PFfimka rychloposuvem G11

Kruhova draha ve smyslu hodinovych rucicek G12 Polarni uhel koncového bodu kruhu

Kruhova draha proti smyslu hodinovych rucicek: G13

Kruhova draha odpovidajici aktivnimu sméru ota¢eni G15 Polarni uhel koncového bodu kruhu

Kruhova draha s tangencialnim napojenim na G16 Polarni radius, polarni thel koncového bodu kruhu

predchazejici prvek obrysu

Pocatek polarnich souradnic: pél |, J

Pl 1, J miZete nadefinovat na libovolnych mistech v programu
obrabéni dfive, nez zadate polohy v polarnich soufadnicich. PFi
definici p6lu postupujte jako pfi programovani stfedu kruhu.

Programovani

W

Zadejte pravouhlé soufadnice pro p6l nebo

pro prevzeti naposledy programované polohy:
zadejte G29. Pol definujte predtim, neZ budete
programovat polarni souradnice. P6l programujte
pouze v pravouhlych soufradnicich. Pél je ucinny do
té doby, dokud nenadefinujete novy pol.

Priklad NC-blokii
N120 1+45 J+45 *

HEIDENHAIN TNCiTNC 530
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6.5 Drahové pohyby — pol

Primka rychloposuvem G10
Primka posuvem G11F. ..

Nastroj prejizdi po pfimce ze své aktualni polohy do koncového bodu
primky. Vychozi bod je koncovym bodem pfedchoziho bloku.

Programovani

11 Radius polarnich souradnic R: zadejte vzdalenost
koncového bodu pfimky od poélu 1, J.

Uhel polarni souradnice H: thlova poloha koncového
bodu primky mezi —-360° a +360°.

Znameénko H je ur€eno vztaZznou osou uhlu:

Uhel mezi vztaznou osou thlu k R proti smé&ru hodinovych rugiek:
H>0

Uhel mezi vztaznou osou thlu k R ve smé&ru hodinovych rugidek:
H<O0

Priklad NC-blokt

N120 1+45 J+45 *

N130 G11 G42 R+30 H+0 F300 M3 *
N140 H+60 *

N150 G91 H+60 *

N160 GO0 H+180 *

Kruhova draha G12/G13/G15 kolem pélul, J

Radius polarni soufadnice R je soucasné i radiusem kruhového
oblouku. R je definované vzdalenosti vychoziho bodu od pélul, J.
Naposledy programovana poloha nastroje pred bloky G12, G13
nebo G15 je vychozim bodem kruhové drahy.

Smysl otaceni
Ve smyslu hodinovych rucicek: G12
Proti smyslu hodinovych rucic¢ek: G13

Bez udani sméru otaceni: G15. TNC jede kruhovou drahu s
naposledy naprogramovanym smérem otaceni.

Programovani

13 Uhel polarni souradnice H: lhlova pozice koncového
bodu kruhové drahy mezi -5400° a +5400°

Priklad NC-bloku
N180 1+25 J+25 *

N190 G11 G42 R+20 H+0 F250 M3 *
N200 G13 H+180 *
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Kruhova draha G16 s tangencialnim napojenim

Nastroj prejizdi po kruhové draze, ktera tangencialné navazuje na
predchozi obrysovy prvek.

Programovani

[ J 16 Radius polarnich souradnic R: vzdalenost
koncového bodu kruhové drahy od polu l, J.

Uhel polarni soutadnice H: thlova poloha koncového
bodu kruhové drahy

Priklad NC-bloku

N120 1+40 J+35 *

N130 GO1 G42 X+0 Y+35 F250 M3 *
N140 G11 R+25 H+120 *

N150 G16 R+30 H+30 *

N160 GO1 Y+0 *

@ P6l neni stfedem obrysového kruhu!

Sroubovice (Helix)

Sroubovice vznikne sloZenim kruhové drahy a pfimkového pohybu
kolmo k ni. Kruhovou drahu programujte v hlavni roviné.

Drahové pohyby pro Sroubovici mliZete programovat pouze s
polarnimi souradnicemi.

Pouziti
Vnitfni a vnéjsi zavity s velkymi prameéry
Mazaci drazky
Vypocet Sroubovice
K programovani potifebujete prirlistkovy daj celkového uhlu, ktery
nastroj projede po Sroubovici, a celkovou vySku Sroubovice.
Pro vypocet frézovani zdola nahoru plati:

Pocet chodli n Chody zavitu + pfebéh chodu na

zaCatku a konci zavitu
Celkova vyska h Stoupani P x po¢et chodl n

Prirtstkovy Pocet chodu x 360° + uhel pro
celkovy uhel H zaCatek zavitu + uhel pro prebé&h chodu

Vychozi souradnice Z Stoupani P x (pocet chodu zavitu + pfebéh
chodu na zacatku zavitu)

HEIDENHAIN TNCiTNC 530
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6.5 Drahové pohyby — pol

Tvar Sroubovice

Tabulka popisuje vztah mezi smé&rem obrabéni, smyslem otaceni a
korekci radiusu pro urcité tvary drahy.

i Smér Smysl Korekce
Vnitrnizavit o absni otaceni radiusu
pravochody Z+ G13 G41
levochody Z+ G12 G42
pravochody Z- G12 G42
levochody Z- G13 G41
Vnéjsi zavit
pravochody Z+ G13 G42
levochody Z+ G12 G41
pravochody Z- G12 G41
levochody Z- G13 G42

Programovani Sroubovice

I% Zadejte smysl| otaceni a prirtistkovy celkovy thel G91 H
se stejnym znaménkem, jinak miZe nastroj prejizdét po
jiné, chybné draze.

Pro celkovy uhel G91 H mizete zadat hodnotu od
-5400° az do +5400°. Ma-li zavit vice nez 15 chodu, pak
programujte Sroubovici s opakovanim ¢asti programu

(viz ,Opakovani ¢asti programu”, str. 406)

@12

Priklady NC-bloku: zavit M6 x 1 mm s 5 chody

Uhel polarni souradnice H: zadejte celkovy uhel
prirastkové, protoZe nastroj jede po Sroubovici. Po
zadani uhlu zvolte osu nastroje nékterym z
tlacitek pro volbu os.

Souradnici pro vySku Sroubovice zadejte pfirtistkove.

Zadejte korekci radiusu G41/G42 podle tabulky.

N120 1+40 J+25 *
N130 GO1Z+0 F100 M3 *

N140 G11 G41 R+3 H+270 *
N150 G12 G91 H-1800 Z+5 *

190
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Priklad: Primkovy pohyb polarné

%LINEARPO G71 *

N10 G30 G17 X+0 Y+0 Z2-20 *
N20 G31 G90 X+100 Y+100 Z+0 *
N30 G99 T1 L+0 R+7,5 *

N40 T1 G17 S4000 *

N50 GO0 G40 G90 Z+250 *

N60 1+50 J+50 *

N70 G10 R+60 H+180 *

N80 GO1 Z-5 F1000 M3 *

N90 G11 G41 R+45 H+180 F250 *
N110 G26 R5 *

N120 H+120 *

N130 H+60 *

N140 H+0 *

N150 H-60 *

N160 H-120 *

N170 H+180 *

N180 G27 R5 F500 *

N190 G40 R+60 H+180 F1000 *
N200 GO0 z+250 M2 *
N999999 %LINEARPO G71 *

HEIDENHAIN TNCiTNC 530
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Definice neobrobeného polotovaru

Definice nastroje

Vyvolani nastroje

Definice vztazného bodu pro polarni souradnice
Vyjeti nastroje

Predpolohovani nastroje

Najeti na hloubku obrabéni

Najet obrys do bodu 1

Najet obrys do bodu 1

Najeti do bodu 2

Najeti do bodu 3

Najeti do bodu 4

Najeti do bodu 5

Najeti do bodu 6

Najeti do bodu 1

Tangencialni odjizdéni

QOdjizdéni v roviné obrabéni, zruSeni korekce radiusu

Odijizdéni v ose vietena, konec programu
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M64 x 1,5

50

Definice neobrobeného polotovaru

Definice nastroje
Vyvolani nastroje

Vyjeti nastroje
Predpolohovani nastroje

Prevzeti naposledy programované polohy jako polu

Najeti na hloubku obrabéni
Najeti prvniho bodu obrysu
Napojeni

Jeti po Sroubovici

Tangencialni odjizdéni

Vyjeti nastroje, konec programu

Tangencialni najizdéni
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N110 G98 L1 * ZacCatek opakovani ¢asti programu )
N120 G13 G91 H+360 2+1,5 F200 * Zadat primo stoupani jako pfirdstkovou hodnotu Z 'CE,
N130L1,24 * Pocet opakovani (chod) ©
N999999 %HELIX G71 * E
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7.1 Zadani pridavnych funkci M a G38 (STOP)

7.1 Zadani pridavnych funkci M a
G38 (STOP)

Zaklady

Pomoci pfidavnych funkci TNC — nazyvanych téZ M-funkce - fidite

provadéni programu, napr. preruSeni chodu programu;

funkce stroje, jako zapnuti a vypnuti otaceni vietena a chladici
kapaliny;
drahové poméry nastroje.

@ Vlyrobce stroje mlze uvolnit pridavné funkce, které
nejsou popsany v této prirucce. Informujte se ve vasi
prirucce ke stroji.

MUZete zadat aZ dvé pridavné funkce M na konci polohovaciho
bloku. TNC pak zobrazi dialog:

Pridavna funkce M ?

Zpravidla zadate v dialogu jen Cislo pfidavné funkce. U nékterych
pridavnych funkci dialog pokracuje, abyste mohli k této funkci zadat
parametry.

V provoznich reZimech Ru¢ni Provoz a Ru¢ni KoleCko zadavate
pridavné funkce softklavesou M.

Pov8imnéte si, Ze nékteré pridavné funkce jsou ucinné na zatatku a
jiné na konci polohovaciho bloku.

Pridavné funkce jsou u€inné od bloku, ve kterém byly vyvolany.
JelikoZ neni pridavna funkce G&inna pouze blokové, mliZze byt jeji
ucinek opét zruSen v nékterém z nasledujicich blokd nebo na konci
programu. N&které pridavné funkce plati pouze v tom bloku, ve
kterém byly vyvolany.

Zadani pridavné funkce v bloku G38

Naprogramovany blok G38 prerusi chod programu, pfipadné
zkouSku programu, napfiklad za u¢elem kontroly nastroje. V bloku
STOP mizete naprogramovat pridavnou funkci M:

Naprogramujte preruseni chodu programu:
stisknéte klavesu STOP.

Zadejte pridavnou funkci M
Priklad NC-bloku

87 G38 M6
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7.2 Pridavné funkce pro kontrolu
provadéni programu, vieteno

a chladici kapalinu

Prehled
o P na na
M Ucinek Ucinek v bloku zadatku konci
MO0 STOP provadéni programu

STOP otaceni vietena
VYP chladici kapaliny

MO1

Volitelny STOP provadéni programu

M02

STOP provadéni programu

STOP otaceni vietena

VYP chladici kapaliny

Navrat k bloku 1

Smazani zobrazeni stavu (zavisi na
strojnim parametru 7300)

M03

START vietena ve smyslu hodinovych
rucicek

Mo04

START vietena proti smyslu
hodinovych rucicek

MO05

STOP otadeni vietena

M06

Vyména nastroju

STOP otaceni vietena

STOP provadéni programu (zavisi na
strojnim parametru 7440)

M08

ZAP chladici kapaliny

M09

VYP chladici kapaliny

M13

START vietena ve smyslu hodinovych
rucicek
ZAP chladici kapaliny

Mi14

START vietena proti smyslu
hodinovych rucicek
ZAP chladici kapaliny

M30

jako M02

HEIDENHAIN iTNC 530
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7.3 Pridavné funkce pro zad

7.3 Pridavné funkce pro zadani
souradnic

Programovani souradnic vztazenych ke stroji:
M91/M92

Nulovy bod mé¥itka

Na meéfitku uréuje referenéni znacka polohu nulového bodu méritka.

Nulovy bod stroje.

Nulovy bod stroje potfebujete k
nastaveni omezeni pojezdového rozsahu (softwarové koncoveé
vypinace);
najeti do pevnych poloh na stroji (napriklad poloha pro vyménu
nastroje);

nastaveni vztaZzného bodu na obrobku.

Vyrobce stroje zadava ve strojnich parametrech pro kazdou osu
vzdalenost nulového bodu stroje od nulového bodu méfitka.

Standardni chovani

TNC vztahuje souradnice k nulovému bodu obrobku, viz ,Nastaveni
vztazného bodu (bez 3D-dotykové sondy)”, str. 52.

Chovani s M91 — nulovy bod stroje
Pokud se soufadnice v polohovacich blocich maji vztahovat k
nulovému bodu stroje, pak v téchto blocich zadejte M91.

TNC indikuje hodnoty soufadnic vztaZzené k nulovému bodu stroje. V
zobrazeni stavu prepnéte indikaci soufadnic na REF, viz ,Zobrazeni
stavu”, str. 39.

Chovani s M92 — vztazny bod stroje

@ Kromé nulového bodu stroje mize vyrobce stroje
definovat jesté jednu dalSi pevnou polohu na stroji
(vztaZzny bod stroje).

Vyrobce stroje definuje pro kazdou osu vzdalenost
vztazného bodu stroje od nulového bodu stroje (viz
prirucku ke stroji).

Pokud se souradnice v polohovacich blocich maji vztahovat ke
vztaZznému bodu stroje, pak v téchto blocich zadejte M92.

@ TNC provadi spravné korekciradiusu i pfi M91 nebo M92.
Délka nastroje se vSak nebere v Uvahu.

Uéginek
M91 a M92 plsobipouze v t&éch programovych blocich, ve kterych je
M91 nebo M92 programovana.

M91 a M92 jsou ucinné na zacatku bloku.

198
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Vztazny bod obrobku

Maji-li se souradnice stale vztahovat k nulovému bodu stroje, pak
mUZete nastaveni vztazného bodu pro jednu nebo nékolik os
zablokovat; (viz ,VSeobecné parametry uzivatele” na str. 506)

Je-li nastaveni vztaZzného bodu zablokovano pro vSechny osy, pak
TNC v provoznim reZimu Ruéni Provoz jiz nezobrazuje softklavesu
NASTAVIT VZT.BOD.

Obrazek vpravo znazorriuje souradny systém s nulovym bodem
stroje a nulovym bodem obrobku.

M91/M92 v provoznim rezimu Test 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 ,Zobrazeni
neobrobeného polotovaru v pracovnim prostoru”, str. 492.

HEIDENHAIN iTNC 530
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7.3 Pridavné funkce pro zad

Aktivovani naposledy nastaveného vztazného
bodu: M104

Funkce

PYi zpracovani tabulek palet prepiSe TNC vztazny bod, ktery byl
pripadné Vami naposledy nastaven, hodnotami z tabulky palet.

Funkci M104 tento Vami naposledy nastaveny vztazny bod opét
aktivujete.

Uéinek
M104 plsobi pouze v téch programovych blocich, ve kterych je
M104 programovana.

M104 je ucinna na konci bloku.

Najeti do poloh v nenaklopeném souradném
systému p¥i naklopené roviné obrabéni: M130

Standardni chovani pii naklopené roviné obrabéni

TNC vztahuje souradnice v polohovacich blocich k naklopenému
soufadnému systému.

Chovani s M130

TNC vztahuje souradnice v pfimkovych blocich pfi aktivni naklopené
rovingé obrabéni k nenaklopenému souradnému systému.

TNC pak polohuje (naklopeny) nastroj na programované souradnice
nenaklopeného systému.

cykly, se provadéji opét v naklopeném souradném
systému, coZ muze u obrabécich cyklt s absolutnim
predpolohovanim vést k problémam.

@5 Dale uvedené polohovaci bloky, respektive obrabéci

Funkce M 130 je povolena pouze pfi aktivni funkci
Naklopeni roviny obrabéni.

Uginek

M130 ucinkuje pouze v pfimkovych blocich bez korekce radiusu
nastroje a v programovacich blocich, v nichz je M130
naprogramovana.
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7.4 Pridavné funkce pro drahové
pomeéry

Ohlazeni rohu: M90

Standardni chovani
TNC kratce zastavi nastroj na rozich u polohovacich blok( bez
korekce radiusu (pfesné zastaveni).

U programovych bloku s korekci radiusu (G41/G42) vioZi TNC
automaticky na vnégjSich rozich pfechodovou kruznici.
Chovani s M90

Nastroj bude na rohovych pfechodech pojizdét konstantni drahovou
rychlosti: rohy se zahladi a povrch obrobku bude hladsi. Navic se
zkrati Cas obrabéni. Viz obrazek vpravo uprostred.

Priklad pouziti: plochy sloZené z kratkych pfimkovych tseku.
Uginek

M90 je u¢inna jen v programovém bloku, ve kterém je MO0
naprogramovana.

MO0 je ucinna na za¢atku bloku. Musi byt navolen provoz s viecnou
odchylkou.

HEIDENHAIN iTNC 530

€ pomeéry

-

7.4 Pridavné funkce pro drahov

” @



é pomeéry

-

7.4 Pridavné funkce pro drahov

Vlozeni definované kruznice zaobleni mezi
pFimkové tuseky: M112

Kompatibilita

Z davod( kompatibility je funkce M112 nadale viTNC 530 k dispozici.
AvSak ke stanoveni tolerance pfi rychlém frézovani obrysu
HEIDENHAIN doporucuje u téchto TNC pouziti cyklu TOLERANCE,
viz ,TOLERANCE (cyklus G62)”", str. 401.

Nebrat do ivahy béhem zpracovavani body z
nekorigovanych primkovych bloki: M124

Standardni chovani

TNC zpracuje v8echny pfimkoveé bloky, které jsou uvedené v aktivnim
programu.

Chovanis M124

Pri zpracovavani nekorigovanych p¥imkovych bloki s velmi
malymi rozestupy bodi mliZzete definovat pomoci parametru E
minimalni vzdalenost bod, do které TNC nebude brat body béhem
zpracovavani do uvahy.

Uéinek

M124 je ucinna na zacatku bloku.

TNC automaticky vynuluje M124, pokud zvolite novy program.

Zadani M124

Pokud zadate v polohovacim bloku funkci M124, tak TNC pokracduje
v dialogu pro tento blok a dotaze se na minimalni rozte¢ bod( E.

E muZete stanovit také v Q-parametru(viz ,Programovani: Q-
parametry” na str. 419).
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Obrabéni malych obrysovych stupiiti: M97

Standardni chovani

TNC vloZi na vnéjsim rohu prfechodovou kruznici. U velmi malych
obrysovych stuprill by tak nastroj poskodil obrys.

TNC prerusi na takovychto mistech provadéni programu a vypise
chybové hlaseni ,,Prilis velky radius nastroje”.

Chovani s M97

TNC zjisti prlisec¢ik drahy pro prvky obrysu — jako u vnitfnich rohti — a
prejede nastrojem pres tento bod.

M97 programuijte v bloku, ve kterém je definovan vnéjsi rohovy bod.
Uginek

M97 je u€inna jen v tom programovém bloku, ve kterém je M97
programovana.

I% Rohy obrysu se pfi M97 obrobi pouze neuplné. Pripadné
musite rohy obrysu dodélat menSim nastrojem.

Priklad NC-blokti
N50 G99 GO1 ... R+20 *

N130 X ...Y...F.. M97 *
N140 G91Y-0,5....F.. *
N150 X+100... *

N160 Y+0.5 ... F.. M97 *
N170 G9O0 X ...Y ... *

HEIDENHAIN iTNC 530
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Velky radius nastroje

Najeti na bod obrysu 13
Obrobeni malych obrysovych stupriti 13 a 14
Najeti na bod obrysu 15
Obrobeni malych obrysovych stupriti 15a 16
Najeti na bod obrysu 17
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7.4 Pridavné funkce pro drahov

Uplné obrobeni otevienych roht obrysu: M98

Standardni chovani

TNC zjisti na vnitrnich rozich prisecik frézovacich drah a z tohoto
bodu prejizdi nastrojem v novém sméru.

Je-li obrys na rozich otevreny, vede to k netplnému obrobeni:

Chovani s M98

S pridavnou funkci M98 prejede TNC nastrojem tak daleko, aby byl
skutecné obroben kaZzdy bod obrysu:

Uéinek

M98 pusobi pouze v téch programovych blocich, ve kterych je M98
programovana.

M98 je ucinna na konci bloku.

Priklad NC-blokt
Najeti bodu obrysu 10, 11 a 12 za sebou:

N100 GO1 G41 X ...Y...F... *
N110 X... G91 Y... M98 *
N120 X+ ... *

Faktor posuvu pro zanoiovaci pohyby: M103

Standardni chovani

TNC pojizdi nastrojem nezavisle na sméru pohybu naposledy
programovanym posuvem.

Chovanis M103

TNC zredukuje drahovy posuv, pokud nastroj pojizdi v zaporném
sméru osy nastroje. Posuv pfi zanofovani FZMAX se vypocitava z
naposledy programovaného posuvu FPROG a z faktoru F%:

FZMAX = FPROG x F%

Zadani M103

Zadate-li v polohovacim bloku M103, pak TNC pokracuje v dialogu a
dotaZe se na faktor F.

Uginek
M103 je ucinna na zacatku bloku.
ZruSeni M103: znovu naprogramujte M103 bez faktoru

204

=AY

YA

7 Programovani: Pfidavné funkce @



P¥iklad NC-blokt
Posuv pfi zanofovani €ini 20% posuvu v roving.

N107 GO1 G41 X+20 Y+20 F500 M103 F20 *
N180 Y+50 *

N190 G91 2-2,5 *

N200 Y+5 Z2-5 *

N210 X+50 *

N220 G90 Z+5 *

Posuv v milimetrech/otacku vietena: M136

Standardni chovani

TNC pojizdi nastrojem posuvem F v mm/min definovanym v
programu.

Chovani s M136

P¥i funkci M136 TNC nepojizdi nastrojem v mm/min, nybrz posuvem
F definovanym v programu v milimetrech na otaCku vietena.
Zménite-li otacky pomoci override vietena, TNC posuv automaticky
prizpusobi.

Uéinek

M136 je ucinna na za¢atku bloku.

M136 zruSite naprogramovanim M137.

HEIDENHAIN iTNC 530

Skuteény drahovy posuv (mm/min):
500
500
100
141
500
500
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7.4 Pridavné funkce pro drahov

Rychlost posuvu u kruhovych oblouki: M109/
M110/M111

Standardni chovani

TNC vztahuje programovanou rychlost posuvu na drahu stfedu
nastroje.

Chovani u kruhovych obloukti s M109

TNC udrZuje u vnitfniho a vnéjsiho obrabéni kruhovych oblouk
konstantni posuv na bfitu nastroje.

Chovani u kruhovych oblouktis M110

TNC udrzuje konstantni posuv u kruhovych obloukt vyhradné pfi
obrabéni vnitfnich ploch. P¥i obrabéni vnéjSich kruhovych oblouku
neni aktivni Zadné prizplsobeni posuvu.

% M110 plsobi rovnéZ pfi obrabéni vnitfnich kruhovych
obloukt obrysovymi cykly. Kdyz definujete M109,
pripadné M110 pred vyvolanim obrabé&ciho cyklu, plsobi
prizptsobeni posuvu i u obloukt v obrabécich cyklech.
Na konci nebo po preruSeni obrabéciho cyklu se opét
obnovi vychozi stav.

Uéinek

M109 a M110 jsou ucinné na zaatku bloku.
M109 a M110 zruSite pomoci M111.
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Dopredny vypocet obrysu s korekci radiusu
(LOOK AHEAD): M120

Standardni chovani

Je-liradius 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 stupiia:
M97” na str. 203): M97* zabrani vypisu chybového hlaseni, zplsobi
v8ak poSkrabani povrchu pfi vyjeti nastroje a kromé toho posune roh.

P¥i podriznuti mize TNC pfipadné poskodit obrys.

Chovanis M120

TNC zkontroluje obrys s korekci radiusu na podfiznuti a prefiznuti a
vypocte dopredu drahu nastroje od aktualniho bloku. Mista, na
kterych by nastroj poskodil obrys, zGistanou neobrobena (na obrazku
vpravo zobrazena tmave). M120 muzete téz pouZit k tomu, aby se
korekci radiusu nastroje opatfila digitalizovana data nebo data
vytvorena externim programovacim systémem. Takto Ize
kompenzovat odchylky od teoretického radiusu nastroje.

Pocet blokd (maximalné 99), které TNC dopredu vypodita, urcite
pomoci LA (angl. Look Ahead: pohled dopredu) za M120. Cim vétsi
zvolite pocet blok, které ma TNC dopredu vypoditat, tim pomalejsi
bude zpracovani blokd.

Zadani

Pokud zadate v polohovacim bloku funkci M120, pak pokrac¢uje TNC
v dialogu a dotaze se na poc¢et dopredu vypod&itavanych bloku LA.

Uginek
M120 se musi nachazet v NC-bloku, ktery rovnéz obsahuje korekci
radiusu G41 nebo G42. M120 je u€inna od tohoto bloku do doby, kdy
zruSite korekci radiusu s G40;
naprogramujete M120 LAO;
naprogramujete M120 bez LA;
vyvolate jiny program pomoci %...

M120 je ucinna na za¢atku bloku.

Omezeni

Opétné najeti na obrys po externim/internim STOPu smite provést
pouze funkci START Z BLOKU N.

Pokud pouZijete drahové funkce G25 a G24, pak sméji bloky pred
a za G25, popripadé G24 obsahovat jen souradnice roviny
obrabéni.
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Prolozené polohovani s ruénim koleCkem
béhem provadéni programu: M118

Standardni chovani

TNC pojizdi v provoznich rezimech provadéni programu tak, jak je
ur€eno v programu obrabéni.

Chovanis M118

PFi M118 muzZete b&hem provadéni programu provadét manualni
korekce ru¢nim kole¢kem. K tomu naprogramujte M118 a zadejte
osoveé specifickou hodnotu X, YaZv mm.

Zadani M118

Zadate-li v polohovacim bloku funkci M118, pak TNC pokracuje v
dialogu a dotaze se na osove specifické hodnoty. K zadani soufadnic
pouZijte oranZové osoveé klavesy nebo klavesnici ASCII.

Uéinek
Polohovani ru¢nim koleCkem zruSite, kdyz znovu naprogramujete
M118 bezX,YaZ.

M118 je U€inna na zaCatku bloku.

Priklad NC-blokt
B&hem provadéni programu ma byt umoznéno pojizdéni ru¢nim

koleCkem v roviné obrabéni X/Y o £1 mm od programované hodnoty:

GO1 G41 X+0Y+38,5 F125 M118 X1 Y1 *

@ M118 plsobi vZdy v plivodnim souradném systému, i
kdyz je aktivni funkce naklapéni roviny obrabéni!

M118 je u€inna rovnéz v provoznim reZzimu Polohovani S
Ru¢nim Zadanim!

Je-li M118 aktivni, pak neni pfi preruseni programu k
dispozici funkce RUCNI POJIZDENI!
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Odjezd od obrysu ve sméru os nastroje: M140

Standardni chovani

TNC pojizdi v provoznich rezimech provadéni programu tak, jak je
ur¢eno v programu obrabéni.

Chovani s M140

Pomoci M140 MB (move back) miZete pojizdét zadatelnou drahu ve
smeéru osy nastroje od obrysu.

Zadani

Zadate-li v polohovacim bloku M140, pak TNC pokracuje v dialogu a
dotaze se na drahu, kterou ma nastroj odjet od obrysu. Zadejte
pozadovanou drahu, kterou ma nastroj odjet od obrysu, nebo
stisknéte softklavesu MAX a jed'te aZ na okraj rozsahu posuvu.
Uéinek

M140 je ucinnd jen v tom programovém bloku, ve kterém je M140
programovana.

M140 je ucinna na za¢atku bloku.
Priklad NC-blokut
Blok 250: odjet nastrojem 50 mm od obrysu

Blok 251: jet nastrojem az na okraj rozsahu posuvu

N45 GO1 X+0 Y+38,5 F125 M140 MB 50
N55 GO1 X+0 Y+38,5 F125 M140 MB MAX

@ M140 plsobi i kdyZ je aktivni funkce naklopeni obrabéci
roviny a M114 nebo M128. U stroja s vykyvnymi hlavami
pojizdi TNC nastrojem v naklonéném systému.

Funkci FN18: SYSREAD ID230 NR6 muzete zjistit
vzdalenost od aktualni pozice k hranici posuvu kladné osy
nastroje.

Pomoci M140 MB MAX miiZete volné pojizdét pouze v
kladném sméru.
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Potlaceni kontroly odmérovaciho systému:
M141

Standardni chovani

TNC vydava pfti vyklonéném odmeé&rovacim hrotu chybové hlaseni,
jakmile chcete pojizdét v ose stroje.

Chovanis M141

TNC pojizdi strojnimi osami i tehdy, kdyZ je odmé&rovaci systém
vyklonény. Tato funkce je potfebna, kdyZ piSete vlastni méfici cyklus
ve spojeni s méricim cyklem 3, aby se snimaci systém po vyklonéni
polohovacim blokem opét volné rozjel.

PFi pouzivani funkce M141 dbejte na spravny smér
@ posuvu snimaciho systému.

M141 plsobi pouze pfi posuvech v pfimkovych blocich.
Uginek

M141 je ucinna jen v tom programovém bloku, ve kterém je M141
programovana.

M141 je ucinna na zaCatku bloku.
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Smazani modalnich programovych informaci:
M142

Standardni chovani
TNC zru8i modalni programové informace v t&chto situacich:

navoleni nového programui;

vykonani pfidavnych funkci M02, M30 nebo bloku N999999 %...
(zavisi na strojnim parametru 7300);

nové definici cyklu s hodnotami pro zakladni stav.

Chovani s M142

Smazou se v8echny modalni programové informace, az na zakladni
nato¢eni, 3D-rotaci a Q-parametry.

Uginek
M142 je ucinna jen v tom programovém bloku, ve kterém je M142
programovana.

M142 je ucinna na za¢atku bloku.

Smazani zakladniho natoc¢eni: M143

Standardni chovani

Zakladni natoeni z(istava ucinné, dokud se nezrusi nebo neprepise
novou hodnotou.

Chovani s M143

TNC smaze programované zakladni nato€eni v NC-programu.
Uginek

M143 je ucinnd jen v tom programoveém bloku, ve kterém je M143
programovana.

M143 je ucinna na za¢atku bloku.
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7.5 Pridavné funkce pro rota

7.5 Pridavné funkce pro rotacni
osy

Posuv v mm/min urotaénichos A, B, C: M116

Standardni chovani

TNC interpretuje programovany posuv u rota¢ni osy v jednotkach
stuperi/min. Drahovy posuv je tedy zavisly na vzdalenosti stfredu
nastroje od stfedu rotacni osy.

Cim v&t&i je tato vzdalenost, tim vétsi je drahovy posuv.
Posuv v mm/min u rotaénichos s M116

Geometrie stroje musi byt definovana vyrobcem stroje ve
strojnich parametrech 7510 a nasledujicich.

TNC interpretuje programovany posuv u rotaéni osy v mm,/min.
Pritom TNC vZdy vypodita posuv pro tento blok na zagatku bloku.
Bé&hem zpracovavani bloku se posuv u rotacni osy nemeni, i kdyz se
nastroj pohybuje ke stfedu rota¢ni osy.

Uéinek

M116 je ucinna v roviné obrabéni

Pomoci M117 zrusite funkci M116; rovnéz na konci programu se
pusobnost M116 zrusi.

M116 je ucinna na za¢atku bloku.
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Drahoveé optimalizované pojizdéni rotacnimi
osami: M126

Standardni chovani

Standardni chovani TNC pfi polohovanirota¢nich os, jejichZ indikace

je redukovana na hodnoty pod 360°, zavisi na strojnim parametru

7682. Tam je definovano, zda ma TNC najizdét na rozdil cilova poloha

— aktualni poloha, nebo zda TNC zasadné vzdy (i bez M126) ma
najizdét do programované polohy po nejkratsi draze. Priklady:

Aktualni poloha Cilova poloha Draha
350° 10° -340°
10° 340° +330°

Chovani s M126

P¥i M126 pojizdi TNC rotacni osou, jejiz indikace je redukovana na
hodnoty pod 360°, po nejkratsi draze. Priklady:

Aktualni poloha Cilova poloha Draha

350° 10° +20°

10° 340° -30°
Uéinek

M126 je ucinna na za¢atku bloku.
M126 zruSite funkci M127; na konci programu se pusobeni M126
rovnéz zrusi.
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Redukovani indikace rotacni osy na hodnoty
pod 360°: M94

Standardni chovani

TNC prejizdi nastrojem z aktualni uhlové hodnoty na
naprogramovanou uhlovou hodnotu.

Priklad:

Aktualni hodnota thlu: 538°
Programovana hodnota uhlu: 180°
Skutec¢na draha: -358°

Chovani s M94

TNC zredukuje na zagatku bloku aktualni thlovou hodnotu na
hodnotu pod 360° a nasledné najede na programovanou hodnotu.
Je-li aktivnich vice rota€nich os, zredukuje M94 indikaci vSech
rotacnich os. Alternativné maZete za M94 zadat nékterou rotacni
osu. TNC pak redukuje pouze indikaci této osy.

Priklad NC-blokt

Redukce indikovanych hodnot vSech aktivnich rotacnich os:

N50 M94 *

Redukce pouze indikované hodnoty osy C:

N50 M94 C *

Redukovat indikaci vSech aktivnich rota¢nich os a potom najet osou
C na programovanou hodnotu:

N50 GO0 C+180 M94 *
Uéinek

M94 je ucinna jen vtom programovém bloku, ve kterém je M94
programovana.

M94 je ucinna na zagatku bloku.
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Automaticka korekce geometrie stroje pfi
praci s naklapécimi osami: M114 (volitelny
software 2)

Geometrie stroje musi byt definovana vyrobcem stroje ve
strojnich parametrech 7510 a nasledujicich.

Standardni chovani

TNC najizdi nastrojem na polohy definované v programu obrabéni.
Zméni-li se v programu poloha naklapéci osy, pak musi postprocesor
vypocitat takto vzniklé pfesazeni v linearnich osach a najet je v
polohovacim bloku. ProtoZe zde také hraje svou ulohu geometrie
stroje, musi se NC-program prepocitavat zvlast’ pro kazdy stroj.

Chovanis M114

Zmé&ni-li se v programu poloha nékteré fizené naklapéci osy, pak
TNC automaticky kompenzuje pfesazeni nastroje pomoci 3D-
délkové korekce. Protoze je geometrie stroje uloZzena ve strojnich
parametrech, kompenzuje TNC automaticky rovnéz strojné
specificka presazeni. Programy musi byt prepodteny
postprocesorem jen jednou, i kdyZ se budou provadét na rliznych
strojich s fidicim systémem TNC.

Neni-li vas stroj vybaven fizenymi naklap&cimi osami (ru¢ni
naklapéni hlavy, hlava polohovana pres PLC), pak mizete za M114
zadat pravé platnou polohu naklapéci hlavy (napfiklad M114 B+45,
Q-parametry jsou povoleny).

Na korekce radiusu nastroje musi vzit zfetel CAD systém, pripadné
postprocesor. Programovana korekce radiusu G41/G42 vede k
vypsani chybového hlaseni.

Provede-li TNC délkovou korekci nastroje, pak se programovany
posuv vztahuje na hrot nastroje, jinak na vztazny bod nastroje.

@ Pokud ma vas stroj fizenou oto¢nou hlavu, pak muzete
prerusSit provadéni programu a zménit polohu naklapé&ci
osy (napriklad ru¢nim koleckem).

Pomoci funkce START Z BLOKU N (predbéh blok)
muiZzete pak pokracovat v provadéni programu obrabéni
od mista pferuSeni. TNC automaticky respektuje pfi
aktivni M114 novou polohu naklapéci osy.

Ke zméné polohy naklapéci osy ru¢nim koleCkem béhem
provadéni programu pouzijte M118 ve spojeni s M128.

Uéinek
M114 je acinna na zacatku bloku, M115 na konci bloku. M114
neplsobi pfi aktivni korekci radiusu nastroje.

M114 zruSite funkci M115. Na konci programu se M114 rovnéz zrusi.
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7.5 Pridavné funkce pro rota

Zachovani polohy hrotu nastroje pri polohovani
naklapécich os (TCPM*): M128 (volitelny
software 2)

Geometrie stroje musi byt definovana vyrobcem stroje ve
strojnich parametrech 7510 a nasledujicich.

Standardni chovani

TNC najizdi nastrojem na polohy definované v programu obrabéni.
Zmeni-li se v programu poloha naklapéci osy, pak se musi takto
vzniklé presazeni v linearnich osach vypocitat a najet nané v
polohovacim bloku (viz obrazek u M114).

Chovanis M128

Zmeéni-li se v programu poloha nékteré fizené naklapé&ci osy, pak
zustane béhem procesu naklapéni poloha hrotu nastroje oproti
obrobku nezménéna.

PouZijte M128 ve spojeni s M118, chcete-li béhem provadéni
programu zménit polohu naklapé&ci osy ru¢nim koleCkem. ProloZzené
polohovani ru¢nim koleckem se pfi aktivni M128 uskutecniv pevném
strojnim soufadném systému.

naklapéci osy mérite pouze tehdy, kdyZ jste odjeli
nastrojem. Jinak by mohlo pfi vyjizdéni z ozubeni dojit k
poskozeni obrysu.

@5 U naklapécich os s Hirthovym ozubenim: polohu

Za M128 miZete zadat jesté posuv, jimz TNC provede kompenzacni
pohyby v linearnich osach. Nezadate-li Zadny posuv nebo zadate
posuv vétsi nez jaky je definovan ve strojnim parametru 7471, je
ucinny posuv ze strojniho parametru 7471.

I% Pred polohovanim s M91 nebo M92 a pred blokem T:
zruSit M128.

Aby se zabranilo poSkozeni obrysu, smite s M128 pouzit
jen radiusovou frézu.

Délka nastroje se musi vztahovat ke stfedu koule
radiusové frézy.

Je-li M128 aktivni, zobrazi TNC v indikaci stavu
symbol @_.

M128 u naklapécich stolt

Programuijete-li pfi aktivni M128 pohyb naklapéciho stolu, pak TNC
prislusné nato¢i souradny systém. Natodcite-li napriklad osu C o 90°
(polohovanim nebo posunutim nulového bodu) a pak
naprogramujete pohyb v ose X, pak TNC provede pohyb ve strojni
oseY.

TNC rovnéz transformuje vztazny bod, ktery se pohybem oto¢ného
stolu presune.
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M128 u trojrozmérné korekce nastroje

Provedete-li pfi aktivni M128 a aktivni korekci radiusu G41/G42
trojrozmérnou korekci nastroje, napolohuje TNC pfi urc€itych
geometriich stroje rotacni osy automaticky (Peripheral-Milling, viz
~Peripheral Milling: 3D-korekce radiusu s orientaci nastroje”, str.
156).

Uginek

M128 je u€inna na zacatku bloku, M129 na konci bloku. M128 pusobi
téZ v ru¢nich provoznich rezimech a zlstava aktivnii po zméné
provozniho reZzimu. Posuv pro kompenzacni 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 uc€inek funkce M128
zrusi rovnéz.

Priklad NC-bloku

Provedeni kompenza&nich pohybd posuvem 1000 mm/min:

GO1 G41 X+0 Y+38,5 F125 M128 F1000 *
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Presné zastaveni na rozich s netangencialnimi
prechody: M134

Standardni chovani

TNC prejizdi nastrojem pri polohovani s rotacnimi osami tak, Ze se na
netangencialnich pfechodech obrysu vlozZi pfechodovy prvek.
Obrysovy prechod zavisi na zrychleni, razu a definované toleranci
odchylky obrysu.

I:ﬂg_—, Standardni chovani TNC miZete strojnim parametrem
7440 zménit tak, Ze pfi navoleni programu se M134
automaticky aktivuje, viz ,VSeobecné parametry
uzivatele”, str. 506.

Chovanis M134

TNC prejizdi nastrojem pri polohovani s rotatnimi osami tak, Ze se na
netangencialnich pfechodech obrysu provede presné zastaveni.
Uginek

M134 je ucinna na za¢atku bloku, M135 na konci bloku.

M134 zruSite funkci M135. Zvolite-li v nékterém provoznim rezimu
provadeéni programu novy program, zrusi TNC u¢inek funkce M134
rovnéz.

Vybér naklapécich os: M138

Standardni chovani

U funkci M114, M128 a pfi naklapéni roviny obrabéni bere TNC v
uvahu ty rotacni osy, které byly vyrobcem vaseho stroje
nadefinovany ve strojnich parametrech.

Chovanis M138

U nahote uvedenych funkci bere TNC v ivahu pouze ty naklapéci
osy, které jste definovali pomoci M138.

Uginek
M138 je ucinna na zacatku bloku.

M138 zruSite tim, kdyZ znovu naprogramujete M138 bez udani
naklapécich os.

Priklad NC-blokt

Pro nahote uvedené funkce vzit v ivahu pouze naklapéci osu C:

GO0 G40 z+100 M138C *
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Ohled’na kinematiku stroje v polohach
AKTUALNI/CILOVA na konci bloku: M144

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 vypoditat a najet nané v
polohovacim bloku.

Chovanis M144

TNC bere zfetel na zménu kinematiky stroje v indikaci polohy, jak
vznika napfiklad zafazenim pfidavného vietena. Zméni-li se poloha
nékteré fizené naklapéci osy, pak se béhem procesu naklapéni také
zméni poloha hrotu nastroje oproti obrobku. Vzniklé pfesazeni se v
indikaci polohy zapocte.

@ Polohovani pomoci M91/M92 jsou pfi aktivni M144
dovolena.

Indikace polohy v provoznich rezimech PLYNULE a PO
BLOKU se zméni teprve tehdy, kdyz naklapéci osy
dosahly konecné polohy.

Uginek
M144 je uginna na za¢atku bloku. M144 neplsobi ve spojitosti s
M114, M128 nebo naklapé&nim roviny obrabéni.

M144 zruSite naprogramovanim M145.

% Geometrie stroje musi byt definovana vyrobcem stroje ve
strojnich parametrech 7502 a nasledujicich. Vyrobce
stroje definuje ucinek v automatickych a ru€nich
provoznich reZzimech. Informujte se ve vasi prirucce ke

stroji.

HEIDENHAIN iTNC 530

rd

éni osy

~r

7.5 Pridavné funkce pro rota

- @



je

tro

ré

-~

-

erezacils

7.6 Pridavné funkce pro laserov

7.6 Pridavné funkce pro laserové
rfezaci stroje

Princip

K fizeni vykonu laseru generuje TNC na analogovém vystupu S
napét’ové hodnoty. M-funkcemi M200 az M204 muzete béhem
provadéni programu ovlivnit vykon laseru.

Zadani pridavnych funkci pro laserové fezaci stroje

Jestlize zadate v polohovacim bloku M-funkci pro laserovy fezaci
stroj, pak TNC pokracuje v dialogu a dotazZe se na pfislusny parametr
pridavné funkce.

VSechny pfidavné funkce pro laserové fezaci stroje jsou ucinné na
zaCatku bloku.

Primy vystup programovaného napéti: M200

Chovani s M200
TNC da na vystup hodnotu programovanou za M200 jako napéti V.

Rozsah zadani: 0 az 9,999 V

Uéinek

M200 pUsobi tak dlouho, dokud neni pfes M200, M201, M202, M203
nebo M204 nastaveno nové napéti.

Napéti jako funkce drahy: M201

Chovani s M201
M201 generuje napéti zavislé na ujeté draze. TNC linearné zvySuje
nebo sniZuje aktualni napéti na programovanou hodnotu V.

Rozsah zadani: 0 az 9,999 V

Uéinek

M201 plsobitak dlouho, dokud neni pfes M200, M201, M202, M203
nebo M204 nastaveno nové napéti.

Napéti jako funkce rychlosti: M202

Chovani s M202

TNC generuje napéti jako funkci rychlosti. Vyrobce stroje definuje ve
strojnich parametrech az tfi charakteristiky FNR., ve kterych jsou
pritazena napéti k rychlostem posuvu. Pomoci M202 zvolite
charakteristiku FNR, ze které TNC urci generované napéti.

Rozsah zadani: 1 az 3

Uginek

M202 plsobitak dlouho, dokud neni pfes M200, M201, M202, M203
nebo M204 vydano nové napéti.
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Vystup napéti jako funkce ¢asu (Casové zavisla
rampa): M203

Chovani s M203

TNC generuje napéti V jako funkci ¢asu TIME. TNC linearné zvySuje
nebo sniZuje aktualni napéti v programovaném Case TIME na
programovanou hodnotu V.

Rozsah zadavani

Napéti V: 0az9,999 volta

Cas TIME:  0aZ 1,999 sekund

Uginek

M203 pusobitak dlouho, dokud neni pfes M200, M201, M202, M203
nebo M204 nastaveno nové napéti.

Vystup napéti jako funkce ¢asu (Casoveé zavisly
impuls): M204

Chovani s M204
TNC generuje programované napéti jako impuls s programovanou
dobou trvani TIME.

Rozsah zadavani

Napéti V: 0 a7 9,999 voltl

Cas TIME:  0aZ 1,999 sekund

Uéinek

M204 pusobitak dlouho, dokud neni pfes M200, M201, M202, M203
nebo M204 nastaveno nové napéti.
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8.1 Prace s cykly

8.1 Prace s cykly

Casto se opakujici obrabéni, ktera obsahuiji vice obrabé&cich operaci,
se v TNC ukladaji do paméti jako cykly. RovnéZ transformace
(pFepocty) souradnic a nékteré specialni funkce jsou k dispozici jako
cykly (viz tabulku na dalSi strang).

Obrabéci cykly s Cisly od 200 pouZzivaji Q-parametry jako predavaci
parametry. Parametry se stejnou funkci, které TNC potrebuje v
rtznych cyklech, maji stale stejné &islo: naptiklad Q200 je vzdy
bezpetnostni vzdalenost, Q202 je vzdy hloubka prisuvu atd.

provedte pred zpracovanim graficky test programu(viz

@5 Aby se zabranilo chybnym zadanim pfi definici cykl
»Testovani program(” na str. 460) !

Definovani cyklu pomoci softklaves

Lista softklaves zobrazuje rizné skupiny cyklu
DEF
T Zvolte skupinu cyklud, napfriklad Vrtaci cykly
Zvolte cyklus, napriklad VRTANI. TNC zahaji dialog a
[ ¢ | dotazuje se na vSechny zadavané hodnoty;

soucasné TNC zobrazi v pravé poloving obrazovky
grafiku, ve které je kazdy zadavany parametr
zvyraznén svétlym podloZenim.

Zadejte v8echny parametry, které TNC poZaduje, a
kazdé zadani ukoncCete klavesou ENT.

Jakmile zadate v8echna potfebna data, TNC dialog
ukondi.
Priklad NC-bloku
N10 G200 VRTANI
Q200=2 ;BEZPECNOSTNIi VZDALENOST
Q201=3 ;HLOUBKA
Q206=150;POSUV PRiISUVU DO HLOUBKY
Q202=5 ;HLOUBKA PRIiSUVU
Q210=0 ;CASOVA PRODLEVA NAHORE
Q203=+0 ;SOURADNICE POVRCHU
Q204=50 ;2. BEZPECNOSTNIi VZDALENOST
Q211=0.25;CASOVA PRODLEVA DOLE
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POLOHOVANI S
RUC. ZRADANIM

PROGRAM ZADAT/EDIT
BEZPECNOSTNI VZDALENOST 7

N1O G30 G17 X+0 Y+0 Z+0

N20 G31 X+100 Y+100 Z+0%

N30 GOO G40 GSO Z+100%

N4D X+50 Y+50¥
NS©
5200 VRTANI
HMEEY) N ES7PEC. VZDALENOST
0201--20  ;HLOUBKA
0206-+150 ;POSUY NA HLOUBKU
0202-+5 FHLOUBKA PRISUVU
6210-+0 JOAS.PRODLEVA NAHORE
0203-+0 FSOURADNICE POVRCHU
0204=+50 ;2. BEZPEC.VZDALENOST

0211=+0 JCAS. PRODLEVA DOLE#

At

Q200
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Skupina cykli

Softklavesa

Cykly hlubokého vrtani, vystruzovani, vyvrtavani,
zahlubovani, vrtani zavitt, fezani zavitti a
frézovani zavitt

URTANI/
ZAVITY

Cykly k frézovani kapes, ¢epu a drazek

KAPSY/
OSTRUVKY/
DRAZKY

Cykly k vytvareni bodovych rastr(i, napftiklad diry
na kruZnici nebo v fadé

RASTR
BODU

SL-cykly (Subcontur-List), jimiZ Ize obrabét
obrysy, které se skladaji z vice prekryvajicich se
dil¢ich obrysl, interpolace na plasti valce

EE
CYKLY

Cykly k plodnému frézovani (fadkovani) rovinnych
nebo vzajemné se pronikajicich ploch

RADKOVANI

Cykly pro transformaci (prepocet) souradnic,
jimiz Ize libovolné obrysy posouvat, natacet,
zrcadlit, zvétSovat a zmenSovat

TRANFORM.
SOURADNIC

Specialni cykly ¢asova prodleva, vyvolani
programu, orientace vietene, tolerance

SPECIALNI
CYKLY

@ Jestlize u obrabécich cyklu s ¢isly vysSimi nez 200
pouZijete nepfimé prirazeni parametrt (napriklad DOO
Q210 =Q1), nebude zména prirazeného parametru
(napriklad Q1) po definovani cyklu u€inna. V téchto
pripadech definujte parametr cyklu (napriklad DOO

Q210=5) primo.

Abyste mohli obrabét s obrabécimi cykly G83 aZz G86,
G74 az G78 a G56 aZz G59 i na starSich ridicich systémech
TNC, musite u bezpecnostni vzdalenosti a u hloubky
prisuvu navic naprogramovat zaporné znameénko.
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8.1 Prace s cykly

Vyvolani cyklu

%. Predpoklady
Pfred vyvolanim cyklu naprogramujte v kazdém pripadé:
G30/G31 pro grafické znazornéni (potfebné pouze pro
testovaci grafiku);
vyvolani nastroje;
smysl otaceni vietena (pridavna funkce M3/M4);
definici cyklu;

V8imnéte si dalSich predpoklad, které jsou uvedeny u
nasledujicich popist cykld.

Nasledujici cykly jsou Uu€inné od jejich definice v programu obrabéni.

Tyto cykly nemUZete a nesmite vyvolavat:

cykly G220 Rastr bodl na kruZnici a G221 Rastr bod( na pfimkach;

SL-cyklus G14 OBRYS;

SL-cyklus G20 DATA OBRYSU;

cyklus G62 TOLERANCE;

cykly pro transformaci (pfepocet) souradnic;
cyklus G04 CASOVA PRODLEVA.

V8echny ostatni cykly muizete vyvolat dale popsanymi funkcemi.

Vyvolani cyklu s G79 (CYCL CALL)

Funkce G79 jednou vyvola naposledy definovany cyklus obrabéni.

Vychozi bod cyklu je poloha, ktera byla naposledy naprogramovana

pred blokem G79.

Naprogramovani vyvolani cyklu: stisknéte klavesu
G CYCL CALL.
Zadani vyvolani cyklu: stisknéte softklavesu CYCL
CALLM.

MuZete také zadat pfidavnou M-funkci (napftiklad
M3 pro zapnuti vietena) nebo dialog ukongit
klavesou END.

Vyvolani cyklu s G79 PAT (CYCL CALL PAT)

Funkce G79 PAT vyvola naposledy definovany obrabéci cyklus na
v8ech pozicich, které jsou definované v tabulce bodu (viz , Tabulky
bodd” na str. 228).
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Vyvolani cyklu s G79:G01 (CYCL CALL POS)

Funkce G79:GO01 jednou vyvola naposledy definovany cyklus
obrabéni. Vychozim bodem cyklu je pozice, kterou jste definovali v
bloku G79:GO1.

@ Nejdrive TNC prejede nastrojem do stanovené polohy a
poté vyvola naposledy definovany cyklus obrabéni.

Posuv, ktery je stanoven v bloku G79:GO01 plati pouze
pro najizdéni do vychozi polohy, naprogramované v
tomto bloku.

TNC zasadné najizdi pozice stanovené v bloku G79:G01
bez aktivni korekce radiusu (RO).

Kdyz vyvolate pomoci G79:G01 cyklus s definovanou
vychozi pozici, (napriklad cyklus 212), tak TNC pak
pouziva jako vychozi bod zasadné polohu definovanou v
G79:G01.

Vyvolani cyklu pomoci M99/M89

Blokové uc¢inna funkce M99 jednou vyvola naposledy definovany
cyklus obrabéni. M99 miiZete programovat na konci polohovaciho
bloku, TNC pak najede do této pozice a nasledné vyvola naposledy
definovany cyklus obrabéni.

Ma-li TNC provést cyklus automaticky po kazdém polohovacim
bloku, programuijte prvni vyvolani cyklu s M89 (zavisi na strojnim
parametru 7440).

K zru8eni ucinku M89 naprogramuijte
M99 v polohovacim bloku, s nimz jste najeli posledni vychozi bod,
nebo
G79, nebo
definujte pomoci CYCL DEF novy cyklus obrabéni.

Prace s pridavhymi osami U/V/W

TNC provadi pfisuvy v té ose, kterou jste nadefinovali v bloku TOOL
CALL jako osu vietena. Pohyby v roviné obrabéni provadi TNC
zasadné pouze v hlavnich osach X, Y nebo Z. Vyjimky:

Pokud v cyklu G74 FREZOVANI DRAZEK a v cyklu G75/G76
FREZOVANI KAPES naprogramujete pro délky stran pfimo
pridavné osy.

Jestlize u SL-cykl( naprogramujete pridavné osy v podprogramu
obrysu.
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8.2 Tabulky bodu

8.2 Tabulky bodu

Pouziti
Chcete-li realizovat cyklus, ¢i nékolik cykld po sobé na
nepravidelném rastru bodu, pak vytvorte tabulky boda.

Pouzijete-li vrtaci cykly, odpovidaji soufadnice roviny obrabéni v
tabulce bodl souradnicim stfedd dér. Pouzijete-li frézovaci cykly,
odpovidaji souradnice roviny obrabéni v tabulce bodt souradnicim
vychoziho bodu daného cyklu (napfiklad souradnice stfedu kruhoveé
kapsy). Souradnice v ose vietena odpovidaji souradnici povrchu
obrobku.

Zadani tabulky bodu

Zvolte provozni reZim Program Zadat/Editovat:

PGM Vyvolejte spravu soubort: stisknéte klavesu PGM
MGT MGT.

JMENO SOUBORU?

Zadejte jméno a typ souboru tabulky bodu, potvrdte

NEU.PNT klavesou ENT.
ENT
Zvolte rozmérové jednotky: softklavesou MMnebo
i PALCE. TNC prepne do programového okna a
zobrazi prazdnou tabulku bodu.
- Softklavesou VLOZIT RADEK vioZte novy Fadek a
RADKU zadejte souradnice poZadovaného mista obrabéni.

Tento postup opakujte, az jsou zadany vSechny pozadované
souradnice.

@ Softklavesami X VYP/ZAP, Y VYP/ZAP, ZVVYP/ZAP (druha
lista softklaves) urcite, které soufadnice chcete zadat do
tabulky bodd.
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Volba tabulek bodii v programu

V provoznim reZimu Program Zadat/Editovat zvolte program, pro
ktery se ma tabulka bodu aktivovat:

PGM
CALL

TABULKA
BODU

Vyvolani funkce pro vybér tabulky bodu: stisknéte
klavesu PGM CALL.

Stisknéte softklavesu TABULKA BODU

Zadejte jméno tabulky bodu, potvrdte klavesou END.

Priklad NC-bloku
N72 %:PAT: “NAMEN“*
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8.2 Tabulky bodu

Vyvolani cyklu ve spojeni s tabulkami bodi

%. Funkci G79 PAT zpracovava TNC tu tabulku bod(, kterou
jste nadefinovali naposledy (i kdyZ jste tuto tabulku bodu
definovali v programu vnoreném pomoci %).

TNC pouZije souradnici v ose vietena pri vyvolani cyklu
jako bezpecnou vysku, na které stoji nastroj pri vyvolani
cyklu. Bezpecné vysky, definované oddélené v jednom
cyklu, pripadné 2. bezpecné vzdalenosti nesmi byt vétsi
nez je Bezpecna vysSka globalniho nastaveni.

Ma-li TNC vyvolat naposledy definovany obrabéci cyklus v t&ch
bodech, které jsou definovany v tabulce bodu, programujte vyvolani
cyklu pomoci G79 PAT:

Naprogramovani vyvolani cyklu: stisknéte klavesu
G CYCL CALL
Vyvolani Tabulky bod: stisknéte softklavesu CYCL
CALL PAT

Zadejte posuv, jimz ma TNC mezi body pojizdét (bez
zadani: pojizdéni naposledy naprogramovanym
posuvem)

Je-li tfeba, zadejte pfidavnou funkci M a potvrdte
klavesou END

TNC odjede mezi body startu nastrojem zpét na bezpe&nou vysSku
(bezpecna vySka = souradnice osy vietena pfi vyvolani cyklu). Aby
bylo mozZno timto zplisobem pracovat i s cykly s €isly 200 a vy$§imi,
musite 2. bezpecnostni vzdalenost (Q204) definovat hodnotou 0.

Chcete-li pfi pfedpolohovani v ose vietena pojizdét snizenym
posuvem, pouzijte pfidavnou funkci M103 (viz ,Faktor posuvu pro
zanorovaci pohyby: M103” na str. 204).

Uéinek tabulky bodii v cyklech G83, G84 a G74 az G78

TNC interpretuje body roviny obrabéni jako souradnice stfedu diry.
Souradnici osy vietena uréuje horni hrana obrobku, takze TNC m(ize
automaticky predpolohovat (poradi: rovina obrabéni, pak osa
vietena).

Uginek tabulek bodii v SL-cyklech a v cyklu G39
TNC interpretuje body jako pfidavné posunuti nulového bodu.
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Uginek tabulky bod v cyklech G200 aZ G208 a G262 az G267

TNC interpretuje body roviny obrabéni jako soufadnice stfedu diry.
Chcete-livtabulce bodl definovanou soufadniciv ose vietena pouzit
jako souradnici bodu startu, musite horni hranu obrobku (Q203)
definovat hodnotou 0.

Uéinek tabulek bodti v cyklech G210 az G215

TNC interpretuje body jako ptridavné posunuti nulového bodu.
Chcete-li v tabulce bodl definované body pouZit jako soufadnice
bodu startu, musite body startu a horni hranu obrobku (Q203) v
daném frézovacim cyklu definovat hodnotou 0.

Uginek tabulek bodu v cyklech G251 az G254

TNC interpretuje body roviny obrabéni jako soutfadnice pocatecni
polohy. Chcete-li v tabulce boda definovanou souradnici v ose
vietena pouzit jako soufadnici bodu startu, musite horni hranu
obrobku (Q203) definovat hodnotou 0.
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8.3 Cykly k vrt

8.3 Cykly k vrtani, rezani

vnitiFnich zavitu a frézovani

zavitu

Prehled

Cyklus Softklavesa
G83 VRTANI =
Bez automatického predpolohovani [ ¢ ]
G200 VRTANI

S automatickym predpolohovanim, [ ¢ |
2. bezpecénostni vzdalenost

G201 VYSTRUZENI o1 g
S automatickym predpolohovanim, [ [ ]
2. bezpecnostni vzdalenost

G202 VYVRTAVANI 2z |
S automatickym predpolohovanim, [ 1 |
2. bezpecnostni vzdalenost

G203 UNIVERZALNI VRTANI

S automatickym predpolohovanim, [ ¢ ]
2. bezpecnostni vzdalenost, odlomeni tfisky,

degrese

G204 ZPETNE ZAHLOUBENI 2]
S automatickym predpolohovanim, [ § |
2. bezpecnostni vzdalenost

G205 UNIVERZALNI| VRTANI Y
S automatickym predpolohovanim, [ ¢ ]
2. bezpecnostni vzdalenost, odlomeni tfisky,

vyCkavaci vzdalenost

G208 VRTACI FREZOVANI zo8
S automatickym predpolohovanim, fa

2. bezpecnostni vzdalenost
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Cyklus

Softklavesa

G84 REZANI VNITRNICH ZAVITU
S vyrovnavaci hlavou

e £

G85 REZAN{ ZAVITU GS
Bez vyrovnavaci hlavy

85 RT

G86 REZANI ZAVITU
K propojeni do cyklt vyrobce

G206 NOVE REZANI VNITRNICH ZAVITU
S vyrovnavaci hlavou, s automatickym
predpolohovanim, 2. bezpetnostni vzdalenost

G207 NOVE REZANI ZAVITU GS
Bez vyrovnavaci hlavy, s automatickym
predpolohovanim, 2. bezpetnostni vzdalenost

G209 VRTANI ZAVITU S LOMEM TRISKY

Bez vyrovnavaci hlavy, s automatickym
predpolohovanim, 2. bezpe&nostni vzdalenost,
odlomeni tfisky

G262 FREZOVANi ZAVITU

Cyklus k frézovani zavitu do predvrtaného materialu

G263 FREZOVANI ZAVITU SE ZAHLOUBENIM

Cyklus k frézovani zavitu do predvrtaného materialu

s vytvorenim zahloubeni

G264 VRTACI FREZOVANI ZAVITU

Cyklus k vrtani do pIného materialu a naslednému

frézovani zavitu jednim nastrojem

G265 VRTACI FREZOVANI ZAVITU HELIX
Cyklus k frézovani zavitu do pIného materialu

G267 FREZOVANI VNEJSIHO ZAVITU
Cyklus k frézovani vnéjsiho zavitu s vytvorenim
zahloubeni
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8.3 Cykly k vrt

HLOUBKOVE VRTANI (Cyklus G83)

1

2

Nastroj vrta zadanym posuvem F z aktualni polohy aZz do hloubky
prvniho pfisuvu.

Potom TNC s nastrojem vyjede a vrati se rychloposuvem FMAX
opét aZz do hloubky prvniho pfisuvu, zmenSené o predstavnou
vzdalenost ,t“.

Rizeni si ur8uje tuto predstavnou vzdalenost samoginné:
hloubka vrtani do 30 mm: t = 0,6 mm;
hloubka vrtani nad 30 mm: t = hloubka vrtani/50;
maximalni pfedstavna vzdalenost: 7 mm

Nato vrta nastroj zadanym posuvem F do hloubky dalSiho pfisuvu.
TNC opakuje tento proces (1a4), az je dosaZzena zadana hloubka
vrtani.

Na dné diry vrati TNC po uplynuti ¢asové prodlevy k uvolnéni z
fezu, nastroj rychloposuvem FMAX zpét do startovaci polohy

@ Pred programovanim dbejte na tyto body:

Naprogramujte polohovaci blok do bodu startu (stfed
diry) v roviné obrabéni s korekci radiusu G40.

Polohovaci blok naprogramujte do bodu startu v ose
vietena (bezpednostni vzdalenost nad povrchem
obrobku).

Znaménko parametru cyklu Hloubka definuje smér
obrabéni. Naprogramujete-li hloubku = 0, pak TNC
cyklus neprovede.

83

Bezpecnostni vzdalenost ' (inkrementalng):

[ ¢ ] vzdalenost hrot nastroje (poloha startu) — povrch

obrobku.

Hloubka vrtani 2 (inkrementalné): vzdalenost
povrchu obrobku — dno diry (hrot kuzele vrtaku).

Hloubka pFisuvu = (inkrementaln&): rozmér, o ktery
se nastroj pokazdé prisune. Hloubka nemusi byt
nasobkem hloubky pfisuvu. TNC najede na hloubku
vrtani v jediné operaci, jestlize:

hloubka pfisuvu a kone¢na hloubka jsou stejné;
hloubka pfisuvu je vétsi nez kone¢na hloubka.

Casova prodleva v sekundach: doba, po kterou
setrva nastroj na dné diry, aby doS§lo k uvolnéni z
fezu.

Posuv F: pojezdova rychlost nastroje pfivrtanivmm/
min.

234
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VRTANI (cyklus G200)

1

2

TNC napolohuje nastroj v ose vietena rychloposuvem do
bezpelnostni vzdalenosti nad povrchem obrobku.

Nastroj vrta naprogramovanym posuvem F az do hloubky prvniho
prisuvu.

TNC odjede nastrojem rychloposuvem zpét na bezpec&nostni
vzdalenost, tam setrva - pokud je to zadano - a poté najede opét
rychloposuvem az do bezpe€nostni vzdalenosti nad prvni
prisuvnou hloubku.

Nato vrta nastroj zadanym posuvem F do hloubky dalSiho pfisuvu.

TNC opakuje tento proces (1 az 4), aZ je dosazena zadana
hloubka vrtani.

Ze dna otvoru odjede nastroj rychloposuvem do bezpecnostni
vzdalenosti nebo - pokud je zadana - do
2. bezpecnostni vzdalenosti.

@ Pred programovanim dbejte na tyto body:

Naprogramujte polohovaci blok do bodu startu (stfed
diry) v roviné obrabéni s korekci radiusu G40

Znameénko parametru cyklu Hloubka definuje smér
obrabéni. Naprogramujete-li hloubku = 0, pak TNC
cyklus neprovede.

Pomoci strojniho parametru 7441 bit 2 stanovite, zda ma
QI_% TNC vydat pri zadani kladné hloubky chybové hlaseni (bit
2 =1) nebo ne (bit 2 =0).

Pozor nebezpedi kolize!

Dbejte na to, Ze TNC pfi kladné zadané hloubce otoci
vypocet pfedpolohovani. Nastroj tedy jede v ose nastroje
rychloposuvem na bezpecnou vzdalenost pod povrchem
obrobku!
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8.3 Cykly k vrt
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Bezpecnostni vzdalenost Q200 (inkrementalné):
vzdalenost hrotu nastroje — povrchu obrobku;
zadava se kladna hodnota

Hloubka Q201 (inkrementalné): vzdalenost povrchu
obrobku — dno diry (hrot kuzele vrtaku).

Posuv pFisuvu do hloubky Q206: pojezdova
rychlost nastroje pfi vrtani v mm/min.

Hloubka pFisuvu Q202 (inkrementalng): rozmér, o
ktery se nastroj pokaZzdé prisune. 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 konecna hloubka.

Casova prodleva nahore Q210: dobav sekundach,
po kterou nastroj setrva na bezpecnostnivzdalenosti
poté, co jim TNC vyjelo z diry kvuli odstranéni trisky.

Souradnice povrchu obrobku Q203 (absolutné):
souradnice povrchu obrobku.

2. bezpecénostni vzdalenost Q204
(inkrementalné): souradnice osy vietena, v niz
nem(Ze dojit ke kolizi mezi nastrojem a obrobkem
(upinadly).

Casovaprodlevadole Q211: dobav sekundach, po
kterou nastroj setrva na dné diry.

Priklad: NC-bloky

N100 GOO Z+100 G40
N110 G200 VRTANI

Q200=2 ;BEZPECNOSTNI
VZDALENOST

Q291=-15 ;HLOUBKA

Q206=250;POSUV PRiISUVU DO
HLOUBKY

Q202=5 ;HLOUBKA PRiSUVU
Q210=0 ;CASOVA PRODLEVA NAHORE
Q203=+20;SOURADNICE POVRCHU

Q204=100;2. BEZPECNOSTNI
VZDALENOST

Q211=0.1 ;CASOVA PRODLEVA DOLE

N120 X+30 Y+20 M3 M99
N130 X+80 Y+50 M99
N140 Z+100 M2
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VYSTRUZENI (cyklus G201)

1 TNC napolohuje nastroj v ose vietena rychloposuvem do
bezpelnostni vzdalenosti nad povrchem obrobku.

2 Nastroj vystruZzuje zadanym posuvem F az do naprogramované

hloubky.

Na dné diry nastroj setrva, je-li to zadano

4 Potom TNC odjizdi nastrojem s posuvem F zpét na bezped&nostni
vzdalenost a odtud - pokud je to zadané- rychloposuvem do 2.
bezpecnostni vzdalenosti.

(&)

@ Pred programovanim dbejte na tyto body:

Naprogramujte polohovaci blok do bodu startu (stfed
diry) v roviné obrabéni s korekci radiusu G40.

Znaménko parametru cyklu Hloubka definuje smér
obrabéni. Naprogramujete-li hloubku = 0, pak TNC
cyklus neprovede.

TNC vydat pfi zadani kladné hloubky chybové hlaSeni (bit
2=1) nebo ne (bit 2= 0).

Pozor nebezpedi kolize!

@ Pomoci strojniho parametru 7441 bit 2 stanovite, zda ma

Dbejte na to, Ze TNC pri kladné zadané hloubce otoci
vypocet predpolohovani. Nastroj tedy jede v ose nastroje
rychloposuvem na bezpecnou vzdalenost pod povrchem
obrobku!
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Bezpecnostni vzdalenost Q200 (inkrementalné):
vzdalenost hrot nastroje — povrch obrobku.

Hloubka Q201 (inkrementalng&): vzdalenost povrchu
obrobku — dna diry.

Posuv pfFisuvu do hloubky Q206: pojezdova
rychlost nastroje pfi vystruZzovani v mm/min.

Casovaprodleva dole Q211: dobav 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 vystruzovani.

Souradnice povrchu obrobku Q203 (absolutné):
souradnice povrchu obrobku.

2. bezpeénostni vzdalenost Q204
(inkrementalné): souradnice osy vietena, v niz
nemuZe dojit ke kolizi mezi nastrojem a obrobkem
(upinadly).

Priklad: NC-bloky

N100 GOO Z+100 G40
N110 G201 VYSTRUZENI

Q200=2 ;BEZPECNOSTNI
VZDALENOST

Q201=-15 ;HLOUBKA

Q206=100;POSUV PRiSUVU DO
HLOUBKY

Q211=0.5 ;CASOVA PRODLEVA DOLE
Q208=250;POSUV ZPET
Q203=+20;SOURADNICE POVRCHU

Q204=100;2. BEZPECNOSTNI
VZDALENOST

N120 X+30 Y+20 M3 M99
N130 X+80 Y+50 M99
N140 GO0 Z+100 M2
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VYSOUSTRUZENI OTVORU (cyklus G202)

N

H

Stroj a TNC musi byt pro cyklus G202 upraveny od
vyrobce stroje.

—

TNC napolohuje nastroj v ose vietena rychloposuvem do
bezpelnostni vzdalenosti nad povrchem obrobku.

Nastroj vrta vrtacim posuvem aZ do zadané hloubky.
Na dné diry nastroj setrva — je-li to zadano — s béZicim vietenem
k uvolnéni z fezu.

Poté TNC provede polohovani vietene do pozice, ktera je ur€ena
parametrem Q336 .

Je-lije navoleno vyjeti zfezu, odjede TNC vzadaném sméru o0 0,2
mm (pevna hodnota)

Potom TNC jede nastrojem s vyjizdécim posuvem na
bezpecnostni vzdalenost a odtud — pokud je to zadané —
rychloposuvem do 2. bezpec&nostni vzdalenosti. Je-li Q214=0
provede se navrat podél stény diry.

=y

Pfed programovanim dbejte na tyto body:

Naprogramujte polohovaci blok do bodu startu (stfed
diry) v roviné obrabéni s korekci radiusu G40.

Znaménko parametru cyklu Hloubka definuje smér
obrabéni. Naprogramujete-li hloubku = 0, pak TNC
cyklus neprovede.

TNC obnovi na konci cyklu pavodni stav chladici kapaliny
a vietena, ktery byl aktivni pfed vyvolanim cyklu.

Pomoci strojniho parametru 7441 bit 2 stanovite, zda ma
TNC vydat pfi zadani kladné hloubky chybové hlaseni (bit
2 =1) nebo ne (bit 2 =0).

Pozor nebezpedi kolize!

Dbejte na to, Ze TNC pri kladné zadané hloubce otoci
vypocet predpolohovani. Nastroj tedy jede v ose nastroje
rychloposuvem na bezpecnou vzdalenost pod povrchem
obrobku!
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Bezpecnostni vzdalenost Q200 (inkrementalné):
vzdalenost hrot nastroje — povrch obrobku.

Hloubka Q201 (inkrementalng&): vzdalenost povrchu
obrobku — dna diry.

Posuv pfFisuvu do hloubky Q206: pojezdova
rychlost nastroje pfi vyvrtavani v mm/min

Casovaprodleva dole Q211: dobav 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.

Souradnice povrchu obrobku Q203 (absolutné):
souradnice povrchu obrobku.

2. bezpeénostni vzdalenost Q204
(inkrementalné): souradnice osy vietena, 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).

nevyjizdét nastrojem;

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.

Nebezpeci kolize!

Zvolte smér vyjeti tak, aby nastroj odjel smérem od okraje
diry.

Zkontrolujte, kde se nachazi Spicka nastroje, kdyz
naprogramujete orientaci vietena na ten thel, ktery
zadavate v Q336 (napfiklad v provoznim rezimu
Polohovani S Ruénim Zadanim). Uhel zvolte tak, aby
Spicka nastroje byla rovnobé&zna s nékterou souradnou
0SOuU.

TNC bere pfi odjizdéni automaticky do tvahy aktivni
natoceni souradnicového systému.

Uhel pro orientaci vietena Q336 (absolutné): uhel,
na néjZ TNC napolohuje nastroj pred odjetim

P¥iklad:

N100 GOO Z+100 G40
N110 G202 VYSOUSTRUZENi OTVORU

Q200=2 ;BEZPECNOSTNI

VZDALENOST
Q201=-15 ;HLOUBKA

Q206=100;POSUV PRiSUVU DO
HLOUBKY

Q211=0.5 ;CASOVA PRODLEVA DOLE
Q208=250;POSUV ZPET
Q203=+20;SOURADNICE POVRCHU
Q204=100;2. BEZPECNOSTNI

VZDALENOST
Q214=1 ;SMER ODJETI
Q336=0 ;UHEL VRETENA

N120 X+30 Y+20 M3
N130 G79
N140 L X+80 Y+50 FMAX M99
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UNIVERZALNI VRTANI (cyklus G203)

1

2

TNC napolohuje nastroj v ose vietena rychloposuvem do
bezpelnostni vzdalenosti nad povrchem obrobku.

Nastroj vrta naprogramovanym posuvem F az do hloubky prvniho
prisuvu.

Je-li zadano preruseni tfisky, odjede TNC nastrojem zpét o
zadanou hodnotu zpé&tného pohybu. Pracujete-li bez prerudeni
trisky, pak odjede TNC nastrojem zpétnym posuvem do
bezpelnostni vzdalenosti, tam setrva — je-li to zadano- a pak
opét jede rychloposuvem az do bezpecnostni vzdalenosti nad
prvni pfisuv do hloubky

Potom nastroj vrta posuvem o dalSi hloubku pfisuvu. Tato
hloubka pfisuvu se s kazdym prisuvem zmen3uje o reduk&ni
hodnotu - je-li zadana

TNC opakuje tento postup (2-4), aZ se dosahne hloubky diry.
Na dné diry setrva nastroj — je-li to zadano - pro dofiznuti a po
Casové prodleve se vrati zpétnym posuvem na bezpecnostni
vzdalenost. Pokud jste zadali 2. bezpe&nostni vzdalenost, tak
TNC tam s nastrojem odjede rychloposuvem

=y

Prfed programovanim dbejte na tyto body:

Naprogramujte polohovaci blok do bodu startu (stfed
diry) v roviné obrabéni s korekci radiusu G40.

Znaménko parametru cyklu Hloubka definuje smér
obrabéni. Naprogramujete-li hloubku = 0, pak TNC
cyklus neprovede.

Pomoci strojniho parametru 7441 bit 2 stanovite, zda ma
TNC vydat pri zadani kladné hloubky chybové hlaseni (bit
2 =1) nebo ne (bit 2 =0).

Pozor nebezpedi kolize!

Dbejte na to, Ze TNC pfi kladné zadané hloubce otoci
vypocet pfedpolohovani. Nastroj tedy jede v ose nastroje
rychloposuvem na bezpecnou vzdalenost pod povrchem
obrobku!

HEIDENHAIN iTNC 530
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Priklad: NC-bloky

N110 G203 UNIVERZALNi VRTANI

:BEZPECNOSTNI
VZDALENOST

Q201=-20 ;HLOUBKA

Q206=150;POSUV PRiSUVU DO
HLOUBKY

Q202=5 ;HLOUBKA PRiSUVU
Q210=0 ;CASOVA PRODLEVA NAHORE
Q203=+20;SOURADNICE POVRCHU

Q204=50 ;2. BEZPECNOSTNI
VZDALENOST

Q212=0.2 ;VELIKOST UBERU

Q213=3 ;PRERUSENI TRISKY
Q205=3 ;HLOUBKA PRiSUVU
Q211=0.25;CASOVA PRODLEVA DOLE
Q208=500;POSUV ZPET

Q256=0.2 ;ZPET PRI PRERUSENI
TRISKY

Q200=2
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Bezpecnostni vzdalenost Q200 (inkrementalné):
vzdalenost hrot nastroje — povrch obrobku.

Hloubka Q201 (inkrementalng&): vzdalenost povrchu
obrobku — dno diry (hrot kuzZele vrtaku).

Posuv pfFisuvu do hloubky Q206: pojezdova
rychlost nastroje pfi vrtani v mm/min.

Hloubka pFisuvu Q202 (inkrementalné): rozmér, o
ktery se nastroj pokazdé prisune. Hloubka nemusi
byt nasobkem hloubky pfisuvu. TNC najede na
hloubku v jediné operaci, jestliZze:

hloubka pfisuvu a kone¢na hloubka jsou stejné;
hloubka pfisuvu je vétsi neZ konetna hloubka.

Casova prodleva nahore Q210: dobav sekundach,
po kterou nastroj setrva na bezpecnostnivzdalenosti
poté, co jim TNC vyjelo z diry kvuli odstranéni tfisek.

Souradnice povrchu obrobku Q203 (absolutné):
souradnice povrchu obrobku.

2. bezpecénostni vzdalenost Q204
(inkrementalné): souradnice osy vietena, v niz
nemZe dojit ke kolizi mezi nastrojem a obrobkem
(upinadly).

Redukénihodnota Q212 (inkrementalné): hodnota,
o kterou TNC zmenSi po kazdém pfisuvu hloubku
prisuvu Q202.

Pocet preruseni tfisky do navratu Q213: pocet
preruseni tfisky do okamZiku, nez TNC ma vyjet
nastrojem z diry k odstranéni tfisky. K preruseni
trisky stahne TNC pokazdé nastroj zpét o hodnotu
zpétného pohybu Q256.

Minimalni hloubka p¥isuvu Q205 (inkrementalng):
jestliZze jste zadali reduk&ni hodnotu, omezi TNC
prisuv na hodnotu zadanou pomoci Q205.

Casova prodleva dole Q211: dobav 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
vyjizdi TNC nastrojem s posuvem Q206.

Zpétny posuv pri preruseni trisky Q256
(inkrementalné): hodnota, o niz TNC odjede
nastrojem zpét pri preruseni trisky.

8 Programovani: cykly @



ZPETNE ZAHLOUBEN:I (cyklus G204)

@ Stroj a TNC musi byt vyrobcem stroje pripraveny.

Cyklus Ize vyuZit pouze s tzv. zpétnou vyvrtavaci tyci.

Timto cyklem vytvorite zahloubeni, které se nachazi na spodni strané
obrobku.

1

2

H

TNC napolohuje nastroj v ose vietena rychloposuvem do
bezpecnostni 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 bezpecnostni vzdalenosti pod dolni
hranou obrobku.

Nyni TNC najede nastrojem opét na stfed diry, zapne vieteno a
pripadné chladici kapalinu a pak jede posuvem pro zahloubeni na
zadanou hloubku zahloubeni.

Je-li to zadano, setrva néastroj na dné zahloubeni a pak opét
vyjede z diry ven, provede orientaci vietena a presadi se opét o
hodnotu vyoseni.

Potom TNC jede nastrojem polohovacim posuvem na
bezpecnostni vzdalenost a odtud — pokud je to zadané-
rychloposuvem do 2. bezpec&nostni vzdalenosti.

@ Pred programovanim dbejte na tyto body:

Naprogramujte polohovaci blok do bodu startu (stfed
diry) v roviné obrabéni s korekci radiusu G40.

Znaménko parametru cyklu Hloubka definuje smér
obrabéni pti zahlubovani. Pozor: kladné znaménko
zahlubuje ve sméru kladné osy vietena.

Délku nastroje zadavejte tak, Ze se neméfi brit, nybrz
spodni hrana vyvrtavaci tyce.

PFi vypoc&tu bodu startu zahloubeni bere TNC v tvahu
délku bfitu vyvrtavaci tyCe a tloust’ku materialu.

EIDENHAIN iTNC 530
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Bezpecnostni vzdalenost Q200 (inkrementalné):
vzdalenost hrot nastroje — povrch obrobku.

Hloubka zahloubeni Q249 (inkrementalné):
vzdalenost spodni hrana obrobku — dno zahloubeni.
Kladné znaménko vytvori zahloubeni v kladném
smeéru osy vietena.

Tloust’ka materialu Q250 (inkrementalné):
tloust’ka obrobku

Hodnota vyoseni Q251 (inkrementalné): hodnota
vyoseni vrtaci tyCe; zjistéte si z udajového listu
nastroje

Vyska bfitu Q252 (inkrementalngé): vzdalenost mezi
spodni hranou vyvrtavaci ty€e — hlavnim bfitem;
zjistéte si z udajového listu nastroje

Polohovaci posuv Q253: pojezdova rychlost
nastroje pfi zanofovani do obrobku, pfipadné pfi
vyjizdéni z obrobku v mm/min.

Posuv pfi zahlubovani Q254: pojezdova rychlost
nastroje pfi zahlubovani v mm/min.

Casova prodleva Q255: doba prodlevy v sekundach
na dné zahloubeni.

Souradnice povrchu obrobku Q203 (absolutné):
souradnice povrchu obrobku.

2. bezpecénostni vzdalenost Q204
(inkrementalné): soufadnice osy vietena, v niz
nem(Ze 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 sméru vedlejsi osy
vyjet nastrojem v kladném sméru hlavni osy
vyjet nastrojem v kladném sméru vedlejSi osy

HAOON=

Priklad: NC-bloky

N110 G204 ZPETNE ZAHLOUBENI

Q200=2

Q249=+5
Q250=20
Q251=3.5
Q252=15

;BEZPECNOSTNI
VZDALENOST

;HLOUBKA ZAHLOUBENI
;TLOUST’KA MATERIALU
;HODNOTA VYOSENI
;VYSKA BRITU

Q253=750;POSUV PREDPOLOHOVANI
Q254=200;POSUV ZAHLUBOVANI

Q255=0

;CASOVA PRODLEVA

Q203=+20;SOURADNICE POVRCHU

Q204=50

Q214=1
Q336=0

;2. BEZPECNOSTNI
VZDALENOST

;SMER ODJETI
;UHEL VRETENA
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@ Nebezpedi kolize!

Zkontrolujte, kde se nachazi Spicka nastroje, kdyz >
naprogramujete orientaci vietena na ten uhel, ktery '©
zadavate v Q336 (napfiklad v provoznim rezimu N
Polohovani S Ruénim Zadanim). Uhel zvolte tak, aby "E
Spicka nastroje byla rovnobézna s nékterou souradnou N
osou. Zvolte smér vyjeti tak, aby nastroj odjel smérem od >
okraje diry. ()
N
Uhel pro orientaci vietena Q336 (absolutng): thel, "e
na néjz TNC napolohuje nastroj pred zanofenim a Y
pred vyjetim z diry. (1]
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8.3 Cykly k vrt

UNIVERZALNI VRTANI (cyklus G205)

1

2

TNC napolohuje nastroj v ose vietena rychloposuvem do
bezpecnostni vzdalenosti nad povrchem obrobku.

Nastroj vrta naprogramovanym posuvem F aZ do hloubky prvniho
prisuvu.

Je-li zadano prerus$eni tfisky, odjede TNC nastrojem zpét o
zadanou hodnotu zpétného pohybu. Pracujete-li bez preruseni
trisky, pak odjede TNC nastrojem rychloposuvem zpét na
bezpelnostni vzdalenost a pak opét rychloposuvem na zadanou
predstavnou vzdalenost nad prvni pfisuv do hloubky.

Potom nastroj vrta posuvem o dalsi hloubku pfisuvu. Tato
hloubka pfisuvu se s kazdym pfisuvem zmenSuje o redukeni
hodnotu - je-li zadana

TNC opakuje tento postup (2-4), az se dosahne hloubky diry.
Na dné diry setrva nastroj — je-li to zadano — pro dofiznuti a po
Casové prodlevé se vrati zpétnym posuvem na bezpecnostni
vzdalenost. Pokud jste zadali 2. bezpe&nostni vzdalenost, tak
TNC tam s nastrojem odjede rychloposuvem

@ Pred programovanim dbejte na tyto body:

Naprogramujte polohovaci blok do bodu startu (stfed
diry) v roviné obrabéni s korekci radiusu G40.

Znaménko parametru cyklu Hloubka definuje smér
obrabéni. Naprogramujete-li hloubku = 0, pak TNC
cyklus neprovede.

Pomoci strojniho parametru 7441 bit 2 stanovite, zda ma
TNC vydat pfi zadani kladné hloubky chybové hlaseni (bit
2=1) nebo ne (bit 2 =0).

Pozor nebezpedi kolize!

(5

Dbejte na to, Ze TNC pfri kladné zadané hloubce otoci
vypocet predpolohovani. Nastroj tedy jede v ose nastroje
rychloposuvem na bezpecnou vzdalenost pod povrchem
obrobku!

246
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205 ) 4y, Bezpecnostni vzdalenost Q200 (inkrementalné): o=
[ ¢ ] vzdalenost hrot nastroje — povrch obrobku. e
. oo , z A =i S

Hloubka Q201 (inkrementalng): vzdalenost povrchu B Q206 \©
obrobku — dno diry (hrot kuZele vrtaku). N N
Posuv pfisuvu do hloubky Q206: pojezdova 'E
rychlost nastroje pfi vrtani v mm/min. N

Q200 Q204 S

Hloubka p¥isuvu Q202 (inkrementalné): rozmér, o Q203 557 o
ktery se nastroj pokazdé prisune. Hloubka nemusi - Q202 N

byt nasobkem hloubky pfisuvu. TNC najede na NS Q201 NO)
hloubku v jediné operaci, jestlize: / -
hloubka pfisuvu a kone&na hloubka jsou stejné; 0211/v ‘;

hloubka pfisuvu je vétsi neZ konetna hloubka.

- °md

Souradnice povrchu obrobku Q203 (absolutng): X -
souradnice povrchu obrobku. ¢>U

N

2. bezpecnostni vzdalenost Q204 Priklad: NC-bloky N
(inkrementalné): soutradnice osy vietena, v niz S S— =
nemize dojit ke kolizi mezi nastrojem a obrobkem N110 G205 UNIVERZALNI VRTANI IT)
(upinadly). Q200=2 ;BEZPEENOSTNi ‘c
Redukénihodnota Q212 (inkrementalng): hodnota, VZDALENOST b

0 niz TNC snizi hodnotu pfisuvu Q202. Q201=-80 ;HLOUBKA .E
Minimalni hloubka p¥isuvu Q205 (inkrementalnég): Q206=150;POSUV PRiSUVU DO >
jestlize jste zadali reduk&ni hodnotu, omezi TNC HLOUBKY -
pfisuv na hodnotu zadanou pomoci Q205. — c

. B B = Q202=15 ;HLOUBKA PRISUVU ‘(©
Pfedstavna vzdalenost nahore Q258 - N
(inkrementaln&): bezpeé&nostni vzdalenost pro Q203=+100;SOURADNICE POVRCHU ()
polohovani rychloposuvem, kdyZ TNC po vytazeni Q204=50 ;2. BEZPEENOSTNI Yo
nastroje z diry opét jede na aktualni hloubku pfisuvu; VZDALENOST -
hodnota pfi prvnim pfisuvu. . c

. ; , L Q212=0.5 ;REDUKCNIi HODNOTA ]
Predstavna hodnota dole Q259 (inkrementalné): — e
bezpegnostni vzdalenost pti polohovani Q205=3 ;HLOUBKA PRISUVU -
rychloposuvem, kdyZ TNC po vytaZeni nastroje z diry Q258=0.5 ;PREDSTAVNA VZDALENOST >

opét jede na aktualni hloubku pfisuvu; hodnota pfi NAHORE =
poslednim pfisuvu. = - - >
Q259=1 ;PREDSTAVNA VZDALENOST E
[E Zadate-li G258 rizné od G259, pak zméni TNC vytkavaci BOLE >
vzdalenost mezi prvnim a poslednim pfrisuvem Q257=5 ;VRTACi HLOUBKA 0
rovnomeérne. PRERUSENI TRiSKY ™
Q256=0.2 ;ZPET PRI PRERUSENI w

TRiSKY

Q211=0.25;CASOVA PRODLEVA DOLE
Q379=7.5 ;VYCHOZi BOD
Q253=750;POSUV PREDPOLOHOVANI

HEIDENHAIN iTNC 530 247 @
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8.3 Cykly k vrt

iy
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Hloubka vrtani do preruseni trisky Q257
(inkrementalng): pfisuv, po némz TNC provede

odlomeni tfisky. Bez odlamovani tfisky, zadate-li ,,0.

Zpétny posuv pri preruseni trisky Q256
(inkrementalng): hodnota, o niZ TNC odjede
nastrojem zpét pfi preruseni trisky.

Casovaprodleva dole Q211: dobav sekundach, po
kterou nastroj setrva na dné diry.

Hlubsi vychozi bod Q379(vztaZzeny prirtstkové na
povrch obrobku): Vychozi bod vlastniho vrtani po
navrtani krat§im nastrojem do urc¢ité hloubky. TNC
prejede Polohovacim posuvem z bezpecnostni
vzdalenosti do hlubsiho vychoziho bodu.

Polohovaci posuv Q253: pojezdova rychlost
nastroje pfi polohovani z bezpe&nostni vzdalenosti
do hlubsiho vychoziho bodu v mm/min. Plati pouze
tehdy, kdyZ je Q379 zadané rGizné od 0.

Pokud zadate pomoci Q379 hlubsi vychozi bod, tak TNC
zmeéni pouze vychozi bod pohybu pfisuvu. Vyjizdéci
pohyby TNC nebude ménit, vztahuji se tedy k
souradnicim povrchu obrobku.

8 Programovani: cykly @



VRTACI FREZOVANI (cyklus G208)

1

TNC napolohuje nastroj v ose vietena rychloposuvem do zadané
bezpelnostni vzdalenosti nad povrchem obrobku a najede
kruhovym pohybem na zadany primér (je-li dost mista).

Nastroj frézuje zadanym posuvem F po Sroubovici az do zadané
hloubky diry.

KdyZz se dosahne hloubky diry, projede TNC jesté jednou Uplny
kruh, aby se odstranil material, ktery zlistal neodebran pri
zanorovani.

Potom napolohuje TNC nastroj zpét do stfedu diry.

Pak vyjede TNC rychloposuvem zpét do bezpe&nostni
vzdalenosti. Pokud jste zadali 2. bezpe&nostni vzdalenost, tak
TNC tam s nastrojem odjede rychloposuvem.

@ Pred programovanim dbejte na tyto body:

Naprogramujte polohovaci blok do bodu startu (stfed
diry) v roviné obrabéni s korekci radiusu G40.

Znaménko parametru cyklu Hloubka definuje smér
obrabéni. Naprogramujete-li hloubku = 0, pak TNC
cyklus neprovede.

JestliZze jste zadali pramér diry rovnajici se praméru
nastroje, vrta TNC pfimo bez interpolace Sroubovice na
zadanou hloubku.

TNC vydat pri zadani kladné hloubky chybové hlaSeni (bit

@ Pomoci strojniho parametru 7441 bit 2 stanovite, zda ma
2 =1) nebo ne (bit 2=0).

Pozor nebezpedi kolize!

Dbejte na to, ze TNC pri kladné zadané hloubce otoci
vypocet predpolohovani. Nastroj tedy jede v ose nastroje
rychloposuvem na bezpecnou vzdalenost pod povrchem
obrobku!

HEIDENHAIN iTNC 530
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8.3 Cykly k vrt

208 l

iy
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Bezpecnostni vzdalenost Q200 (inkrementalné):
vzdalenost hrotu nastroje — povrchu obrobku

Hloubka Q201 (inkrementalng&): vzdalenost povrchu
obrobku — dna diry.

Posuv pfFisuvu do hloubky Q206: pojezdova
rychlost nastroje pfi vrtani po Sroubovici v mm/min.

Hloubka pFisuvu na sroubovici Q334
(inkrementalné): rozmér, o ktery je nastroj po kazdé
obratce Sroubovice (=360°) vZdy pfisunut.

Uvédomte si, Ze pfi prilis velkém prisuvu maze vas nastroj
poskodit sam sebe i obrobek.

Aby se zabranilo zadani prili§ velkych prisuvll, udejte v
tabulce nastrojti ve sloupci UHEL maximaln& mozny thel
zanoreni nastroje, viz ,Nastrojova data”, str. 139. TNC
pak automaticky vypocCte maximalné dovoleny prisuv a
pripadné zméni vami zadanou hodnotu.

Souradnice povrchu obrobku Q203 (absolutné):
souradnice povrchu obrobku.

2. bezpecénostni vzdalenost Q204
(inkrementalné): souradnice osy vietena, v niz
nem(Ze dojit ke kolizi mezi nastrojem a obrobkem
(upinadly).

Cilovy priimér Q335 (absolutné&): pramér diry.
JestliZze jste zadali pramér diry rovnajici se prameéru
nastroje, vrta TNC pfimo bezinterpolace Sroubovice
na zadanou hloubku.

Predvrtany priamér Q342 (absolutné): jestlize
zadate v Q342 hodnotu vétsinez ,,0“, nebude jizZ TNC
provadét kontrolu ohledn& poméru cilového
primeéru a prameéru nastroje. Tim muzete
vyfrézovavat diry, jejichZ primér je vice nez dvakrat
tak velky nez priimér nastroje.

A \
CEE Q334
Q201
S
-
X
YA
Q206
QDDD[;
To)
o
g
@ -
X

Priklad: NC-bloky

N120 G208 VRTACi FREZOVANI

Q200=2

;BEZPECNOSTNI
VZDALENOST

Q201=-80 ;HLOUBKA
Q206=150;POSUV PRiSUVU DO

HLOUBKY

Q334=1.5 ;HLOUBKA PRiSUVU
Q203=+100;SOURADNICE POVRCHU
Q204=50 ;2. BEZPECNOSTNI

VZDALENOST

Q335=25 ;CiLOVY PRUMER

Q342=0

;PREDVOLENY PRUMER
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REZANIi VNITRNiICH ZAVITU s vyrovnavaci
hlavou (cyklus G84)

vitt

-

1 Nastroj najede na hloubku vrtani v jediné operaci.

2 Pak se obrati smér otaceni vietena a po ¢asové prodleveé se A
nastroj vrati do vychozi polohy. z

3 Vpoloze startu se smér otaceni vietena opét obrati.

rd

@ Pred programovanim dbejte na tyto body:

-

ézovani za

Naprogramujte polohovaci blok do bodu startu (stfed diry)
v roviné obrabéni s korekci radiusu G40. @ﬁ
P/

Polohovaci blok naprogramujte do bodu startu v ose
vietena (bezpednostnivzdalenost nad povrchem obrobku).

fr

3

avitu a

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 béhem obrabéni.

y

hz

”

~r

ani, rezani vnitrnic

PYi provadéni tohoto cyklu je oto¢ny regulator override Y% A
otacekvretena neudinny. Otocny regulator override posuvu
je jesté castecné aktivni (definuje vyrobce stroje, viz
dokumentaci ke stroji).

”

4

Pro pravy zavit aktivujte vieteno pomoci M3, pro levy zavit
pomoci M4. 4

ran
I

oa Bezpecnostni vzdalenost 1 (inkrementalné):
[ S | vzdalenost hrotu nastroje (startovni poloha) — R\ -
povrch obrobku; smérna hodnota: 4x stoupani X

zavitu 50

ré

4

Hloubka vrtani 2 (délka zavitu, inkrementalng):
vzdalenost povrchu obrobku — konce zavitu.

Casova prodleva v sekundach: zadejte hodnotu .
mezi 0 a 0,5 sekundy, aby se zabranilo zaklin&ni Priklad: NC-bloky

nastroje pfi navratu.

N13 G84 P01 2 P02 -20 P03 0 P04 100 *
Posuv F: pojezdova rychlost nastroje pfi vrtani
zavitu.

8.3 Cykly k vrt

Stanoveni posuvu: F=S xp

F: posuv (mm/min)

S: otacky vietena (1/min)

p: stoupani zavitu (mm)

Vyjeti nastroje pfi preruseni programu

Stisknete-li béhem vrtani zavitu externi tlacitko STOP, zobrazi TNC
softklavesu, jejiz pomoci mlZete vyjet nastrojem ze zavitu.

HEIDENHAIN iTNC 530 251 @
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8.3 Cykly k vrt

NOVE REZANi VNITRNICH ZAVITU s
vyrovnavaci hlavou (cyklus G206)

1 TNC napolohuje nastroj v ose vietena rychloposuvem do
bezpecnostni vzdalenosti nad povrchem obrobku.

2 Nastroj najede na hloubku vrtani v jediné operaci.
3 Pak se obrati smér otaceni vietena a po ¢asoveé prodlevé se
nastroj vrati na bezpec&nostni vzdalenost. Pokud jste zadali 2.

bezpetnostni vzdalenost, tak TNC tam s nastrojem odjede
rychloposuvem.

4 V bezpecnostnivzdalenosti se smér otaceni vietena opét obrati.

&

(&

252

Pred programovanim dbejte na tyto body:

Naprogramujte polohovaci blok do bodu startu (stfed
diry) v roviné obrabéni s korekci radiusu G40.

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 béhem obrabéni.

PFi provadéni tohoto cyklu je oto¢ny regulator override
otacek vietena neucinny. Otocny regulator override
posuvu je jesté castecné aktivni (definuje vyrobce stroje,
viz dokumentaci ke stroji).

Pro pravy zavit aktivujte vieteno pomoci M3, pro levy
zavit pomoci M4.

Pomoci strojniho parametru 7441 bit 2 stanovite, zda ma
TNC vydat pfi zadani kladné hloubky chybové hlaseni (bit
2=1) nebo ne (bit 2 =0).

Pozor nebezpedi kolize!

Dbejte na to, Ze TNC pri kladné zadané hloubce otoci
vypocet predpolohovani. Nastroj tedy jede v ose nastroje

rychloposuvem na bezpecnou vzdalenost pod povrchem
obrobku!

8 Programovani: cykly @



208 Bezpecnostni vzdalenost Q200 (inkrementalné):
[ & ] vzdalenost hrotu nastroje (startovni poloha) —
povrch obrobku; smérna hodnota: 4x stoupani
zavitu

Hloubka vrtani Q201 (délka zavitu, inkrementalné):
vzdalenost povrchu obrobku — konce zavitu.

Posuv F Q206: pojezdova rychlost nastroje pfi vrtani
zavitu.

Casova prodleva dole Q211: zadejte hodnotu mezi
0 a 0,5 sekundy, aby se zabranilo zaklinéni nastroje
pfi navratu.

Souradnice povrchu obrobku Q203 (absolutné):
souradnice povrchu obrobku.

2. bezpecnostni vzdalenost Q204
(inkrementalné): souradnice osy vietena, v niz
nemZe dojit ke kolizi mezi nastrojem a obrobkem
(upinadly).

Stanoveni posuvu: F=Sxp

F: posuv (mm/min)
S: otacky vietena (1/min)
p: stoupani zavitu (mm)

Vyjeti nastroje pri pferuSeni programu
Stisknete-li béhem vrtani zavitu externi tlacitko STOP, zobrazi TNC
softklavesu, jejiz pomoci mlZete vyjet nastrojem ze zavitu.

HEIDENHAIN iTNC 530
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8.3 Cykly k vrt

VRTANI ZAVITU bez vyrovnavaci hlavy GS
(cyklus G85)

@ Stroj a TNC musi byt vyrobcem stroje ptipraveny.

TNC teZe zavit bud’'v jedné nebo nékolika operacich bez délkové
vyrovnavaci hlavy.

Vyhody oproti cyklu vrtani zavitu s vyrovnavaci hlavou:

vySSi rychlost obrabéni;
opakovani stejného zavitu, protoze vieteno se pfi vyvolani cyklu
nastavi do polohy 0° (zavisi na strojnim parametru 7160);

vétSi rozsah pojezdu v ose vietena, nebot’ odpada vyrovnavaci
hlava.

@ Pred programovanim dbejte na tyto body:

Naprogramujte polohovaci blok do bodu startu (stfed diry) v
roviné obrabéni s korekci radiusu G40.

Polohovaci blok naprogramujte do bodu startu v ose
vietena (bezpednostni vzdalenost nad povrchem
obrobku).

Znaménko parametru Hloubka Vrtani definuje smér vrtani.

TNC vypocte posuv v zavislosti na otackach vietena.
Pokud b&hem vrtani zavitu otacite regulatorem pro
override otacek vietena, prizptisobi TNC automaticky
posuv.

Otoc¢ny regulator pro override posuvu neni aktivni.

Na konci cyklu se vieteno zastavi. Pfed dalSim obrabénim
opét zapnéte otaceni vietena s M3 (popfipadé s M4).

P Bezpecénostni vzdalenost 1 (inkrementalng):
[ S | vzdalenost hrot nastroje (poloha startu) — povrch
obrobku.

Hloubka vrtani 2 (inkrementaln&): vzdalenost
povrchu obrobku (zagatku zavitu) — konce zavitu.

Stoupani zavitu
stoupani zavitu. Znaménko definuje pravy nebo levy
zavit:
+= pravy zavit
—=levy zavit
Vyjeti nastroje pfi preruSeni programu
Stisknete-li b&€hem vrtani zavitu externi tlacitko STOP, zobrazi TNC
softklavesu RUCNI VYJETI. Kdyz tuto softklavesu stisknete, mizete

fizené vyjet nastrojem. K provedeni stisknéte tlacitko kladného
sméru aktivni osy vietena.

254

Priklad: NC-bloky
N18 G85 P01 2 P02 -20 P03 +1 *

8 Programovani: cykly @



VRTANI ZAVITU bez vyrovnavaci hlavy GS
NOVE (cyklus G207)

@ Stroj a TNC musi byt vyrobcem stroje pripraveny.

TNC FeZe zavit bud’'v jedné nebo nékolika operacich bez délkové
vyrovnavaci hlavy.

Vyhody oproti cyklu vrtani zavitu s vyrovnavaci hlavou: Viz ,VRTANI
ZAVITU bez vyrovnavaci hlavy GS (cyklus G85)”, str. 254

1 TNC napolohuje nastroj v ose vietena rychloposuvem do
bezpecnostni 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 bezpecnostni vzdalenost. Pokud jste zadali 2.
bezpetnostni vzdalenost, tak TNC tam s nastrojem odjede
rychloposuvem.

4 V bezpecnostnivzdalenosti TNC vieteno zastavi.

% Pfed programovanim dbejte na tyto body:

Naprogramujte polohovaci blok do bodu startu (stfed
diry) v roviné obrabéni s korekci radiusu G40.

Znaménko parametru Hloubka Vrtani definuje smér
vrtani.

TNC vypodte posuv v zavislosti na otackach vietena.
Pokud b&hem vrtani zavitu otadite regulatorem pro
override otacek vietena, prizptsobi TNC automaticky
pOoSuv.

Otoc¢ny regulator pro override posuvu neni aktivni.

Na konci cyklu se vieteno zastavi. Pred dalSim
obrabénim opét zapnéte otaceni vietena s M3
(popfipadé s M4).

Pomoci strojniho parametru 7441 bit 2 stanovite, zda ma
@ TNC vydat pri zadani kladné hloubky chybové hlaseni (bit
2 =1) nebo ne (bit 2 =0).

Pozor nebezpedi kolize!

Dbejte na to, Ze TNC pfi kladné zadané hloubce otoci
vypocet predpolohovani. Nastroj tedy jede v ose nastroje
rychloposuvem na bezpe€nou vzdalenost pod povrchem
obrobku!

HEIDENHAIN iTNC 530
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8.3 Cykly k vrt

207 14 Rt Bezpecnostni vzdalenost Q200 (inkrementalné):
=2 vzdalenost hrot nastroje (poloha startu) — povrch
obrobku.

Hloubka vrtani Q201 (inkrementalné): vzdalenost
povrchu obrobku — konce zavitu.

Stoupani zavitu Q239

stoupani zavitu. Znaménko definuje pravy nebo levy
zavit:

+= pravy zavit

—= levy zavit

Souradnice povrchu obrobku Q203 (absolutné):
souradnice povrchu obrobku.

2. bezpeénostni vzdalenost Q204
(inkrementalné): soufadnice osy vietena, v niz
nem(Ze dojit ke kolizi mezi nastrojem a obrobkem
(upinadly).

Vyjeti nastroje pfri preruSeni programu

Stisknete-li béherr) Fezéni,zévitu externi tlacitko STOP, zobrazj TNC
softklavesu RUCNI VYJETI. Kdy? stisknete softklavesu RUCNI
VYJETI, mlZete nastrojem fizené vyjet. K provedeni stisknéte tlacitko
kladného sméru aktivni osy vietena.

256

Q203

Z A 3

Q204
J/ ~ -
X

Priklad: NC-bloky

N26

G207

Q200=2 ;BEZPECNOSTNI
VZDALENOST

Q201=-20 ;HLOUBKA
Q239=+1 ;STOUPANIi ZAVITU
Q203=+25;SOURADNICE POVRCHU

Q204=50 ;2. BEZPECNOSTNI
VZDALENOST
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REZANI ZAVITU (cyklus G86)
% Stroj a TNC musi byt vyrobcem stroje pripraveny.

Cyklus G86 REZANI ZAVITU najiZdi nastrojem s fizenym vietenem z
aktualni polohy do hloubky s aktivnimi otaCkami. Na dné diry se
otaceni vietena zastavi. Najizdéci a vyjizdéci pohyby musite zadat
oddélené - nejlépe pomoci cyklu vyrobce. Vas vyrobce stroje vam k

% Pfed programovanim dbejte na tyto body:

TNC vypodcte posuv v zavislosti na otackach vietena.
Pokud b&éhem fezani zavitu otacite oto€nym regulatorem
pro override otacek, prizplisobi TNC automaticky posuv.

Otoc¢ny regulator pro override posuvu neni aktivni.

TNC automaticky zapne a vypne otaceni vietena. Pred
vyvolanim cyklu neprogramujte M3 nebo M4.

s | Hloubka vrtani 7: vzdalenost aktualni polohy
[ & ] nastroje — konce zavitu.

Znaménko hloubky vrtani ur€uje smér obrabéni (,,—“
odpovida zapornému sméru v ose vietena).

Stoupani zavitu

stoupani zavitu. Znaménko definuje pravy nebo levy
zavit:

+= pravy zavit (M3 pfi zaporné hloubce vrtani)

— = levy zavit (M4 pfi zaporné hloubce vrtani)

HEIDENHAIN iTNC 530
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VRTANI ZAVITU S PRERUSENIM TRISKY
(cyklus G209)

(<]

4

Vg

@ Stroj a TNC musi byt vyrobcem stroje pfipraveny.

TNC FeZe zavit do zadané hloubky v nékolik pfisuvech. Parametrem
muzete definovat, zda se ma pri odlomeni tfisky vyjizdét z diry zcela
ven Ci nikoli.

-

ézovani zav

1 TNC napolohuje nastroj v ose vietena rychloposuvem do zadané
bezpecnostni 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 ur€itou hodnotu zpét nebo
kvali odstranéni ttisky z diry ven.

3 Pak se smér otaceni vietena opét obrati a jede se na dalsi
hloubku pfisuvu.

4 TNC opakuje tento proces (1 az 3), aZ je dosazena zadana
hloubka vrtani.

5 Potom nastroj vyjede do bezpecnostni vzdalenosti. Pokud jste
zadali 2. bezpednostni vzdalenost, tak TNC tam s nastrojem
odjede rychloposuvem

6 V bezpecnostnivzdalenosti TNC vieteno zastavi.

ich zavitu a fr

~r

ani, rezani vinitrnic

”

-

I:ﬂg_—, Pred programovanim dbejte na tyto body:

Naprogramujte polohovaci blok do bodu startu (stfed
diry) v roviné obrabéni s korekci radiusu G40.

~r

ré

Znameénko parametru Hloubka Zavitu definuje smér
obrabeéni.

4

TNC vypodte posuv v zavislosti na otackach vietena.
Pokud b&hem vrtani zavitu otacite regulatorem pro
override otacek vietena, prizptisobi TNC automaticky
posuv.

Otocny regulator pro override posuvu neni aktivni.

Na konci cyklu se vieteno zastavi. Pfed dalSim
obrabénim opét zapnéte otaceni vietena s M3
(popfipadé s M4).

8.3 Cykly k vrt

Pomoci strojniho parametru 7441 bit 2 stanovite, zda ma
TNC vydat pfi zadani kladné hloubky chybové hlaseni (bit
2 =1) nebo ne (bit 2 =0).

Pozor nebezpedi kolize!

(&

Dbejte na to, Zze TNC pfi kladné zadané hloubce otoci
vypocet predpolohovani. Nastroj tedy jede v ose nastroje
rychloposuvem na bezpecnou vzdalenost pod povrchem
obrobku!

258
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Bezpecnostni vzdalenost Q200 (inkrementalné):
vzdalenost hrot nastroje (poloha startu) — povrch
obrobku.

Hloubka zavitu Q201 (inkrementalné): vzdalenost
povrchu obrobku — konce zavitu.

Stoupani zavitu Q239

stoupani zavitu. Znaménko definuje pravy nebo levy
zavit:

+= pravy zavit

—= levy zavit

Souradnice povrchu obrobku Q203 (absolutné):
souradnice povrchu obrobku.

2. bezpecnostni vzdalenost Q204
(inkrementalné): soufadnice osy vietena, v niz
nemuze dojit ke kolizi mezi nastrojem a obrobkem
(upinadly).

Hloubka vrtani do preruseni tfisky Q257
(inkrementalné&): pfisuv, po némz TNC provede
preruseni trisky.

Zpétny pohyb pfi preruseni tfisky Q256: TNC
vynasobi stoupani Q239 zadanou hodnotou a pfi
prerusovani tfisky odjede nastrojem o tuto
vypoc&tenou hodnotu zpét. Zadate-li Q256 = 0,
odjede TNC pro odstranéni tfisky z diry zcelaven (na
bezpelnostni vzdalenost).

Uhel pro orientaci vietena Q336 (absolutng): tihel,
na né&jz TNC napolohuje nastroj pfed operaci fezani
zavitu. Diky tomu muZete zavit pripadné dofiznout.

Vyjeti nastroje pfi pferuseni programu

Stisknete-li b&hem Fezani zavitu externi tlacitko STOP, zobrazi TNC
softklavesu RUCNI VYJETI. Kdy? stisknete softklavesu RUCNI
VYJETI, mZete nastrojem fizené vyjet. K provedeni stisknéte tlacitko
kladného sméru aktivni osy vietena.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Priklad: NC-bloky
N260 G207 VRTANi VNITRNiICH ZAVITU GS

NOVE

Q200=2 ;BEZPECNOSTNi

VZDALENOST

Q201=-20 ;HLOUBKA

Q239=+1 ;STOUPANIi ZAVITU
Q203=+25;SOURADNICE POVRCHU
Q204=50 ;2. BEZPECNOSTNI

VZDALENOST
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8.3 Cykly k vrt

Zaklady frézovani zavitu

Predpoklady

Stroj musi byt vybaven vnitfnim chlazenim vietena (chladivo
minimalné 30 bar(, tlak vzduchu minimalné 6 bar().

ProtoZe pfi frézovani zavitl zpravidla vznikaji deformace profilu
zavitu, jsou zpravidla nutné korekce zavislé na daném nastroji,
které zjistite z katalogu nastroju nebo dotazem u vyrobce vami
pouzivanych nastroji. Korekce se provadi pfi vyvolani nastroje
pres delta-radius DR.

Cykly 262, 263, 264 a 267 Ize pouZivat pouze s pravotoCivymi
nastroji. Pro cyklus 265 miZete pouZit pravotodivé i levotocivé
nastroje.

Smér provadéni operace plyne z téchto vstupnich parametr(:

znaménko stoupani zavitu Q239 (+ = pravy zavit /- = levy zavit) a

druh frézovani Q351 (+1 = sousledné /-1 = nesouslednég). Dale
uvedena tabulka vam ukaze vztah mezi vstupnimi parametry u
pravotogivych nastroja.

Vnitinizavit  Stoupani Erg:;véni Smé&r obrabéni
pravochody + +1(RL) Z+
levochody - -1(RR) Z+
pravochody + -1(RR) Z—
levochody - +1(RL) Z-
Vnéjsi zavit Stoupani PP gxr obrabéni
frézovani
pravochody + +1(RL) Z—-
levochody - -1(RR) Z-
pravochody + -1(RR) Z+
levochody - +1(RL) Z+
260

8 Programovani: cykly @



(<]

@ Nebezpedi kolize!

U prisuvt do hloubky programujte vzdy stejna znaménka, >
protoZe cykly obsahuji vice vzajemné na sobé '©
nezavislych pochodu. Poradi, podle néhoz se rozhoduje N
smér obrabéni, je popsano u jednotlivych cykl. Chcete- 'E
linapriklad opakovat pouze cyklus s operaci zahlubovani, N
pak zadejte pro hloubku zavitu 0, smér obrabéni se pak >
urcuje podle hloubky zahloubeni. (o)
Postup pfi zlomeni nastroje! ~?J
Dojde-li pfi fezani zavitu k zlomeni nastroje, pak zastavte .,t
provadéni programu, prejdéte do provozniho reZzimu ®
polohovani s ru¢nim zadavanim a tam vyjed'te nastrojem
linearnim pohybem do stfedu diry. Potom muzete o=
nastrojem vyjet v ose prisuvu a vymenit jej. ;
‘@
@ P¥i frézovani zavitll vztahuje TNC programovany posuv k N
bfitu nastroje. ProtoZe vSak TNC indikuje posuv vztazeny <
k draze stfedu nastroje, nesouhlasiindikovana hodnota s .9
hodnotou programovanou. [
. o . D b
Smér zavitu se zméni, kdyZ zpracujete jeden cyklus s
frézovani zavitu ve spojeni s cyklem 8 ZRCADLENI v c
pouze jedné ose. S
N\
c
‘S
N
o
-
—
c
‘@
)
S
>
4
2>
z
™
(00)
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8.3 Cykly k vrt

FREZOVANI ZAVITU (cyklus G262)

1

2

2

TNC napolohuje nastroj v ose vietena rychloposuvem do
bezpecnostni vzdalenosti nad povrchem obrobku.

Nastroj jede programovanym posuvem pro predpolohovani do
roviny startu, ktera vyplyva ze znaménka stoupani zavitu, druhu
frézovani a poc¢tu dalSich chodl pro presazovani.

Potom najede nastroj tangencialné po Sroubovici na priimér
zavitu. Pritom se vykona pred Sroubovicovym najezdem jesté
vyrovnavaci pohyb v ose nastroje, aby draha zavitu zacCala v
naprogramované startovni roving.

V zavislosti na parametru postupného presazovani frézuje nastroj
zavit jednim, n&kolika pfesazenymi nebo jednim kontinualnim
pohybem po Sroubovici.

Potom nastroj odjede tangencialné od obrysu zpét do bodu
startu v roviné obrabéni.

Na konci cyklu odjede TNC nastrojem rychloposuvem na
bezpenostni vzdalenost nebo — pokud je zadana - na
2. bezpecnostni vzdalenost.

@ Pred programovanim dbejte na tyto body:

Naprogramujte polohovaci blok do bodu startu (stfed
diry) v roviné obrabéni s korekci radiusu G40.

Znaménko parametru cyklu Hloubka Zavitu definuje smér
obrabéni. Naprogramujete-li hloubku zavitu =0, pak TNC
cyklus neprovede.

Najezd na prumér zavitu probiha v pllkruhu ze stfedu.
Je-li primér nastroje a ¢tyrnasobek stoupani mensi nez
jmenovity primeéru zavitu, tak se provede bocni
predpolohovani.

Pomoci strojniho parametru 7441 bit 2 stanovite, zda ma
TNC vydat pfi zadani kladné hloubky chybové hlaseni (bit
2 =1) nebo ne (bit 2 =0).

Pozor nebezpedi kolize!

(&

Dbejte na to, Ze TNC pri kladné zadané hloubce otoci
vypocet predpolohovani. Nastroj tedy jede v ose nastroje
rychloposuvem na bezpecnou vzdalenost pod povrchem
obrobku!

62

YA

Q207

(i
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Q335

=
=|
N Q239
Z h Q253
Q200 Q204
(5/ Q201
Q203
é X
»
Q355=0 Q355 =1 Q355 > 1
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Cilovy priimér Q335: jmenovity pramér 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 koncem zavitu.

Presazovani Q355: pocet chodl zavitu, o ktery se
nastroj presazuje, viz obrazek vpravo dole0 = jedna
Sroubovice 360° 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.

Polohovaci posuv Q253: pojezdova rychlost
nastroje pfi zanorovani do obrobku, pfipadné pfi
vyjizdéni z obrobku v mm/min.

Druh frézovani Q351: druh obrabéni frézovanim u
MO03.

+1 = sousledné frézovani

—1 = nesousledné frézovani

Bezpecnostni vzdalenost Q200 (inkrementalné):
vzdalenost mezi hrotem nastroje a povrchem
obrobku.

Souradnice povrchu obrobku Q203 (absolutné):
souradnice povrchu obrobku.

2. bezpeénostni vzdalenost Q204
(inkrementalné): souradnice osy vietena, v niz
nem(iZe dojit ke kolizi mezi nastrojem a obrobkem
(upinadly).

Posuv pfi frézovani Q207: pojezdova rychlost
nastroje pfi frézovani v mm/min.

HEIDENHAIN iTNC 530

Priklad: NC-bloky

N250 G262 FREZOVANI ZAVITU
Q335=10 ;CiLOVY PRUMER
Q239=+1.5;STOUPANI
Q201=-20 ;HLOUBKA ZAVITU
Q355=0 ;PRESAZOVANI
Q253=750;POSUV PREDPOLOHOVANiI
Q351=+1 ;DRUH FREZOVANI

Q200=2 ;BEZPECNOSTNI
VZDALENOST

Q203=+30;SOURADNICE POVRCHU

Q204=50 ;2. BEZPECNOSTNI
VZDALENOST

Q207=500;POSUV FREZOVANI
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8.3 Cykly k vrt

ZAHLUBOVACI FREZOVANI ZAVITU
(cyklus G263)

1

TNC napolohuje nastroj v ose vietena rychloposuvem do
bezpecnostni vzdalenosti nad povrchem obrobku.

Zahlubovani

2

Nastroj jede polohovacim posuvem na hloubku zahloubeni minus
bezpecnostni vzdalenost a pak zahlubovacim posuvem na
hloubku zahloubeni.

Pokud byla zadana boc¢ni bezpecnostni vzdalenost, napolohuje

TNC nastroj hned polohovacim posuvem na hloubku zahloubeni.

Potom najede TNC podle daného mista ze stfedu nebo
polohovanim ze strany mékce na pramér jadra a provede kruhovy
pohyb.

Celni zahlubovani

5 Nastroj jede polohovacim posuvem na hloubku €elniho
zahloubeni.

6 TNC napolohuje nastroj nekorigované ze stredu palkruhem na
Celni pfesazeni a provede kruhovy pohyb posuvem pro
zahloubeni.

7 Potom TNC prejede nastrojem opét palkruhem do stfedu diry.

264
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Frézovani zavitu
8 Nastroj jede programovanym posuvem pro predpolohovani do

roviny startu pro zavit, ktera vyplyva ze znaménka stoupani zavitu
a druhu frézovani.

9 Pak najede nastroj tangencialné po Sroubovici na jmenovity
priameér zavitu a vyfrézuje Sroubovitym pohybem 360° zavit.

10 Potom nastroj odjede tangencialné od obrysu zpét do bodu
startu v roviné obrabéni.

11 Na konci cyklu odjede TNC nastrojem rychloposuvem na
bezpecnostni vzdalenost nebo — pokud je zadana — na
2. bezpecnostni vzdalenost.

@ Prfed programovanim dbejte na tyto body:

Naprogramujte polohovaci blok do bodu startu (stfed
diry) v roviné obrabéni s korekci radiusu G40.

Znaménka parametr( cykl( Hloubka Zavitu, Hloubka
Zahloubeni respektive Hloubka Na Celni Strané urduji
smeér obrabéni. O sméru obrabéni se rozhoduje v tomto
poradi:

1. Hloubka zavitu

2. Hloubka zahloubeni

3. Celni hloubka

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
stoupani zavitu mensi nez hloubku zahloubeni.

Pomoci strojniho parametru 7441 bit 2 stanovite, zda ma
@ TNC vydat pfi zadani kladné hloubky chybové hlaseni (bit
2 =1) nebo ne (bit 2 =0).

Pozor nebezpedi kolize!

Dbejte na to, Zze TNC pri kladné zadané hloubce otoci
vypodcet pfedpolohovani. Nastroj tedy jede v ose nastroje
rychloposuvem na bezpecnou vzdalenost pod povrchem
obrobku!

HEIDENHAIN iTNC 530

Ivi (<]

rd

ich zavitu a frézovani za

~r

ani, rezani vnitrnic

”

4

~r

ré

4

8.3 Cykly k vrt

- @



(<]

4

Vg

ich zavitu a frézovani zav

~r

ani, rezani vinitrnic

”

”

~r

”

4

8.3 Cykly k vrt

263

266

Cilovy primér Q335: jmenovity pramér 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 koncem zavitu.

Hloubka zahloubeni Q356: (inkrementalné):
vzdalenost mezi povrchem obrobku a $pic¢kou
nastroje.

Polohovaci posuv Q253: pojezdova rychlost
nastroje pfi zanofovani do obrobku, pfipadné pfi
vyjizdéni z obrobku v mm/min.

Druh frézovani Q351: druh obrabéni frézovanim u
MO03.

+1 = sousledné frézovani

—1 = nesousledné frézovani

Bezpeénostni vzdalenost Q200 (inkrementalné):
vzdalenost mezi hrotem nastroje a povrchem
obrobku.

Bo¢ni bezpecnostni vzdalenost Q357
(inkrementalné): vzdalenost mezi britem nastroje a
sténou diry.

Hloubka ¢elniho zahloubeni Q358:
(inkrementalné): vzdalenost mezi povrchem
obrobku a $pi¢kou nastroje pfi celnim zahlubovani.

Presazeni pri ¢elnim zahlubovani Q359
(inkrementalné): vzdalenost, o niZ TNC presadi stfed
nastroje ze stfedu diry.
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Q207

Q335

@\y |
X
Q356 Q239
=
zA =
N
Q253
Q200 Q204
W T
Q203
X
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MMMV
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Q358

s
L
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Souradnice povrchu obrobku Q203 (absolutng): Priklad: NC-bloky =3

souradnice povrchu obrobku. . . S e

N250 G263 ZAHLUBOVACI FREZOVANI >

2. bezpecnostni vzdalenost Q204 ZAVITU \©
(inkrementalné): souradnice osy vietena, v niz . . — N

nemdZe dojit ke kolizi mezi nastrojem a obrobkem Q335=10 ;CILOVY PRUMER —

(upinadly). Q239=+1.5;STOUPANI _g

Posuv pfi zahlubovani Q254: pojezdova rychlost Q201=-16 ;HLOUBKA ZAVITU >

nastroje pfi zahlubovani v mm/min. . ()

Q356=-20 ;HLOUBKA ZAHLOUBENI N

Posuv pfi frézovani Q207: pojezdova rychlost = : = S—

nastroje pfi frézovani v mm/min. Q253=750;POSUV PREDPOLOHOVANI ‘e

Q351=+1 ;DRUH FREZOVANI Y

Q200=2 ;BEZPECNOSTNiI ©

VZDALENOST °d

Q357=0.2 ;BOCNi BEZPECNOSTNI 'S

VZDALENOST ‘@

Q358=+0 ;HLOUBKA Z CELNi STRANY :

Q359=+0 ;PRESAZENIi Z CELNi STRANY (&

-

Q203=+30;SOURADNICE POVRCHU c

- . r-

Q204=50 ;2. BEZPECNOSTNI i_

VZDALENOST c

Q254=150;POSUV ZAHLUBOVANI >

Q207=500;POSUV FREZOVANiI g

N

. ; L. N
VRTACI FREZOVANI ZAVITU (cyklus G264) ,e
1 TNC napolohuje nastroj v ose vietena rychloposuvem do —"
bezpecnostni vzdalenosti nad povrchem obrobku. ~§
Vrtani t
2 Nastroj vrta naprogramovanym posuvem az do hloubky prvniho >
prisuvu. =
3 Je-lizadano preruseni tfisky, odjede TNC nastrojem zpét o Z’
zadanou hodnotu zpé&tného pohybu. Pracujete-li bez prerudeni ¥
trisky, pak odjede TNC nastrojem rychloposuvem zpét na >
bezpelnostni vzdalenost a pak opét rychloposuvem na zadanou Q
predstavnou vzdalenost nad prvni pfisuv do hloubky. ™

4 Potom nastroj vrta posuvem o dalSi hloubku pfisuvu. .
5 TNC opakuje tento postup (2-4), az se dosahne hloubky diry. e0)

Celni zahlubovani

o))

Nastroj jede polohovacim posuvem na hloubku ¢elniho
zahloubeni.

7 TNC napolohuje nastroj nekorigované ze stfedu ptlkruhem na
Celni presazeni a provede kruhovy pohyb posuvem pro
zahloubeni.

8 Potom TNC prejede nastrojem opét pulkruhem do stredu diry.

HEIDENHAIN iTNC 530 267 @
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Frézovani zavitu

9 Nastroj jede programovanym posuvem pro predpolohovani do
roviny startu pro zavit, ktera vyplyva ze znaménka stoupani zavitu
a druhu frézovani.

10 Pak najede nastroj tangencialné po Sroubovici na jmenovity
prameér zavitu a vyfrézuje Sroubovitym pohybem 360° zavit.

11 Potom nastroj odjede tangencialné od obrysu zpét do bodu
startu v roviné obrabéni.

12 Na konci cyklu odjede TNC nastrojem rychloposuvem na
bezpetnostni vzdalenost nebo — pokud je zadana — na 2.
bezpecnostni vzdalenost.

&

(&

268

Pred programovanim dbejte na tyto body:

Naprogramujte polohovaci blok do bodu startu (stfed
diry) v roviné obrabéni s korekci radiusu G40.

Znaménka parametrl cykld Hloubka Zavitu, Hloubka
Zahloubeni respektive Hloubka Na Celni Strané uréuji
smér obrabéni. O sméru obrabéni se rozhoduje v tomto
poradi:

1. Hloubka zavitu

2. Hloubka otvoru

3. Celni hloubka

Priradite-li nékterému parametru hloubky hodnotu ,,0%,
pak TNC tuto pracovni operaci neprovede.

Hloubku zavitu programujte nejméné o jednu tretinu
stoupani zavitu mensi nez hloubku vrtani.

Pomoci strojniho parametru 7441 bit 2 stanovite, zda ma
TNC vydat pfi zadani kladné hloubky chybové hlaseni (bit
2=1) nebo ne (bit 2 =0).

Pozor nebezpedi kolize!

Dbejte na to, Ze TNC pri kladné zadané hloubce otoci
vypocet predpolohovani. Nastroj tedy jede v ose nastroje
rychloposuvem na bezpecnou vzdalenost pod povrchem
obrobku!

8 Programovani: cykly @
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Cilovy primér Q335: jmenovity pramér 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 koncem zavitu.

Hloubka diry Q356: (inkrementalng): vzdalenost
mezi povrchem obrobku a dnem diry.

Polohovaci posuv Q253: pojezdova rychlost
nastroje pfi zanorovani do obrobku, pfipadné pfi
vyjizdéni z obrobku v mm/min.

Druh frézovani Q351: druh obrabéni frézovanim u
MO03.

+1 = sousledné frézovani

—1 = nesousledné frézovani

Hloubka p¥isuvu Q202 (inkrementalné): rozmér, o
ktery se nastroj pokazdé prisune. Hloubka nemusi
byt nasobkem hloubky prisuvu. TNC najede na
hloubku v jediné operaci, jestlize:

hloubka pfisuvu a konec¢na hloubka jsou stejné;
hloubka pfisuvu je vétSi nez konecna hloubka.

Predstavna vzdalenost nahore Q258
(inkrementalné): bezpecnostni vzdalenost pfi
polohovani rychloposuvem, kdyZ TNC po vytaZeni

nastroje z diry opét jede na aktualni hloubku pfisuvu.

Hloubka vrtani do preruseni tfisky Q257
(inkrementalné): prisuv, po némz TNC provede
preruseni tfisky. Bez odlamovani tfisky, zadate-li
,,0“.

Zpétny posuv pfi preruseni trisky Q256
(inkrementaln&): hodnota, o niZ TNC odjede
nastrojem zpét pri prerudeni trisky.

Hloubka ¢elniho zahloubeni Q358:
(inkrementalné): vzdalenost mezi povrchem
obrobku a Spickou nastroje pfi Celnim zahlubovani.

Pfesazeni pfi éelnim zahlubovani Q359
(inkrementalné&): vzdalenost, o niZTNC presadi stfed
nastroje ze stfedu diry.

HEIDENHAIN iTNC 530
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8.3 Cykly k vrt

Bezpecnostni vzdalenost Q200 (inkrementalné):

vzdalenost mezi hrotem nastroje a povrchem
obrobku.

Souradnice povrchu obrobku Q203 (absolutné):

souradnice povrchu obrobku.

2. bezpeénostni vzdalenost Q204
(inkrementalné): soufadnice osy vietena, v niz
nem(Ze dojit ke kolizi mezi nastrojem a obrobkem
(upinadly).

Posuv pfFisuvu do hloubky Q206: pojezdova
rychlost nastroje pfi vrtani v mm/min.

Posuv pfi frézovani Q207: pojezdova rychlost
nastroje pfi frézovani v mm/min.

Priklad: NC-bloky

N250 G264 VRTACIi FREZOVANI ZAVITU
Q335=10 ;CiLOVYPRUMER
Q239=+1.5;STOUPANI
Q201=-16 ;HLOUBKA ZAVITU
Q356=-20 ;HLOUBKA VRTANI
Q253=750;POSUV PREDPOLOHOVANI
Q351=+1 ;DRUH FREZOVANI
Q202=5 ;HLOUBKA PRiSUVU
Q258=0.2 ;PREDSTAVNA VZDALENOST
Q257=5 ;VRTACi HLOUBKA

PRERUSENI TRISKY
0256=o.2;zgﬁTPﬁlpﬁERuéENi
TRiSKY
Q358=+0 ;HLOUBKA Z CELNi STRANY
Q359=+0 ;PRESAZENI Z CELNi STRANY

Q200=2 ;BEZPECNOSTNI
VZDALENOST

Q203=+30;SOURADNICE POVRCHU

Q204=50 ;2. BEZPECNOSTNI
VZDALENOST

Q206=150;POSUV PRiSUVU DO
HLOUBKY

Q207=500;POSUV FREZOVANI
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VRTACI FREZOVANI ZAVITU HELIX
(cyklus G265)

1

TNC napolohuje nastroj v ose vietena rychloposuvem do
bezpelnostni vzdalenosti nad povrchem obrobku.

Celni zahlubovani

2

4

P¥i zahlubovani pfed obrobenim zavitu jede nastroj zahlubovacim
posuvem na hloubku ¢elniho zahloubeni. P¥i zahlubovani po
obrobeni zavitu jede TNC nastrojem na hloubku zahloubeni
polohovacim posuvem.

TNC napolohuje nastroj nekorigované ze stredu palkruhem na
Celni presazeni a provede kruhovy pohyb posuvem pro
zahloubeni.

Potom TNC prejede nastrojem opét pulkruhem do stfedu diry.

Frézovani zavitu

5

6

TNC jede nastrojem programovanym polohovacim posuvem do
roviny startu pro zavit.

Potom najede nastroj tangencialné po Sroubovici na jmenovity
prumeér zavitu.

TNC pojizdi nastrojem po kontinualni Sroubovici smérem dolu, az
se dosahne hloubky zavitu.

Potom nastroj odjede tangencialné od obrysu zpét do bodu
startu v roviné obrabéni.

Na konci cyklu odjede TNC nastrojem rychloposuvem na
bezpecnostni vzdalenost nebo — pokud je zadana — na 2.
bezpecnostni vzdalenost.

% Pfed programovanim dbejte na tyto body:

Naprogramujte polohovaci blok do bodu startu (stfed
diry) v roviné obrabéni s korekci radiusu G40.

Znaménka parametr( cyklu Hloubka Zavitu nebo
Hloubka Na Celni Stran& urguji sm&r obrabéni. O sméru
obrabéni se rozhoduje v tomto poradi:

1. Hloubka zavitu

2. Celni hloubka

Priradite-li nékterému parametru hloubky hodnotu ,,0%,
pak TNC tuto pracovni operaci neprovede.

Druh frézovani (sousledn&/nesouslednég) je urcen
zavitem (levy/pravy) a smérem rotace nastroje, protoze
smér obrabéni je mozny pouze od povrchu obrobku
dovnitf.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Pomoci strojniho parametru 7441 bit 2 stanovite, zda ma
TNC vydat pri zadani kladné hloubky chybové hlaseni (bit
2=1) nebo ne (bit 2 =0).

Pozor nebezpedi kolize!

Dbejte na to, Ze TNC pfi kladné zadané hloubce otoci
vypocet predpolohovani. Nastroj tedy jede v ose nastroje
rychloposuvem na bezpecnou vzdalenost pod povrchem
obrobku!
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p= Cilovy primér Q335: jmenovity pramér zavitu.

(<]

= Stoupani zavitu Q239: stoupani zavitu. Znaménko Y A ;
definuje pravy nebo levy zavit: \©
+= pravy zavit N
— = levy zavit Q207 'E
Hloubka zavitu Q201 (inkrementalné): vzdalenost iy ‘S
mezi povrchem obrobku a koncem zavitu. - S
w0
Polohovaci posuv Q253: pojezdova rychlost 3 8
nastroje pfi zanofovani do obrobku, pfipadné pfi c NO)
vyjizdéni z obrobku v mm/min. - -
("=
Hloubka ¢elniho zahloubeni Q358: N ©
(inkrementalné): vzdalenost mezi povrchem @ -
obrobku a §pikou nastroje pfi elnim zahlubovani. X o=
Pfesazeni p¥i &elnim zahlubovani Q359 'S
(inkrementaln&): vzdalenost, o niZTNC presadi stfed ‘©

nastroje ze stredu diry. N
=

Zahlubovani Q360: provedeni zkoseni. = 239 =

0 = pred obrobenim zavitu A4 Q .9

1 = po obrobeni zavitu Z h Q253 >E

Bezpecnostni vzdalenost Q200 (inkrementalng): [

vzdalenost mezi hrotem nastroje a povrchem -

obrobku. Q200 Q204 >

N\

i c

(_ Q201 @

N

Q203 Q

b1

X —

c

©

@
'

Q358

8.3 Cykly k vrt

@
| B
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Souradnice povrchu obrobku Q203 (absolutné):
souradnice povrchu obrobku.

2. bezpeénostni vzdalenost Q204
(inkrementalné): soufadnice osy vietena, v niz
nem(Ze dojit ke kolizi mezi nastrojem a obrobkem
(upinadly).

Posuv pfi zahlubovani Q254: pojezdova rychlost
nastroje pfi zahlubovani v mm/min.

Posuv pfi frézovani Q207: pojezdova rychlost
nastroje pfi frézovani v mm/min.

FREZOVANI VNEJSIHO ZAVITU (cyklus G267)

1

TNC napolohuje nastroj v ose vietena rychloposuvem do
bezpelnostni vzdalenosti nad povrchem obrobku.

Celni zahlubovani

2

5

TNC najede na bod startu pro ¢elni zahloubeni ze stfedu epu po
hlavni ose roviny obrabéni. Poloha vychoziho bodu startu vyplyva
z radiusu zavitu, radiusu nastroje a stoupani.

Nastroj jede polohovacim posuvem na hloubku ¢elniho
zahloubeni.

TNC napolohuje nastroj nekorigované ze stredu palkruhem na
Celni pfesazeni a provede kruhovy pohyb posuvem pro
zahloubeni.

Potom TNC prejede nastrojem opét ptlkruhem do bodu startu.

Frézovani zavitu

6 TNC napolohuje nastroj do bodu startu, pokud predtim nebylo
provedeno Celni zahloubeni. Bod startu frézovani zavitu = bod
startu ¢elniho zahloubeni

7 Nastroj jede programovanym posuvem pro predpolohovani do
roviny startu, ktera vyplyva ze znaménka stoupani zavitu, druhu
frézovani a po¢tu dalSich chodl pro presazovani.

8 Potom najede nastroj tangencialné po Sroubovici na jmenovity
pramer zavitu.

9 Vzavislosti na parametru postupného presazovanifrézuje nastroj
zavit jednim, nékolika presazenymi nebo jednim kontinualnim
pohybem po Sroubovici.

274

Priklad: NC-bloky
N250 G265 VRTACi FREZOVANI ZAVITU
HELIX

Q335=10 ;CiLOVYPRUMER
Q239=+1.5;STOUPANI

Q201=-16 ;HLOUBKA ZAVITU
Q253=750;POSUV PREDPOLOHOVANI
Q358=+0 ;HLOUBKA Z CELNi STRANY
Q359=+0 ;PRESAZENI Z CELNi STRANY
Q360=0 ;ZAHLUBOVANI

Q200=2 ;BEZPECNOSTNI
VZDALENOST

Q203=+30;SOURADNICE POVRCHU

Q204=50 ;2. BEZPECNOSTNI
VZDALENOST

Q254=150;POSUV ZAHLUBOVANI
Q207=500;POSUV FREZOVANi
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10 Potom nastroj odjede tangencialné od obrysu zpét do bodu
startu v roviné obrabéni.
11 Na konci cyklu odjede TNC nastrojem rychloposuvem na

bezpecnostni vzdalenost nebo — pokud je zadana — na
2. bezpecnostni vzdalenost.

=y

Pfed programovanim dbejte na tyto body:

Naprogramujte polohovaci blok do bodu startu (stfed
¢epu) v roviné obrabéni s korekci radiusu G40.

Potfebné presazeni pro zahloubeni z Eelni strany se musi
zZjistit predem. Musite zadavat hodnotu od stfedu Cepu aZz
ke stfedu nastroje (nekorigovanou hodnotu).

Znaménka parametr( cykl( Hloubka Zavitu, Hloubka
Zahloubeni respektive Hloubka Na Celni Strané uréuji
smeér obrabéni. O sméru obrabéni se rozhoduje v tomto
poradi:

1. Hloubka zavitu

2. Celni hloubka

Priradite-li nékterému parametru hloubky hodnotu ,,0%,
pak TNC tuto pracovni operaci neprovede.

Znaménko parametru cyklu Hloubka Zavitu definuje smér
obrabéni.

Pomoci strojniho parametru 7441 bit 2 stanovite, zda ma
TNC vydat pfi zadani kladné hloubky chybové hlaseni (bit
2 =1) nebo ne (bit 2 =0).

Pozor nebezpedi kolize!

Dbejte na to, Ze TNC pri kladné zadané hloubce otoci
vypocet pfedpolohovani. Nastroj tedy jede v ose nastroje

rychloposuvem na bezpecnou vzdalenost pod povrchem
obrobku!

HEIDENHAIN iTNC 530
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Cilovy primér Q335: jmenovity pramér 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 koncem zavitu.

Pfesazovani Q355: pocet chodl zavitu, o ktery se
nastroj presadi, 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.

Polohovaci posuv Q253: pojezdova rychlost
nastroje pfi zanorovani do obrobku, pfipadné pfi
vyjizdéni z obrobku v mm/min.

Druh frézovani Q351: druh obrabéni frézovanim u
MO3.

+1 = sousledné frézovani

—1 = nesousledné frézovani

Yi

:
' Q335

Q207

L

z A

Q239
“ |
Q355=0 Q355 = 1 Q355 > 1
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Bezpecnostni vzdalenost Q200 (inkrementalné):
vzdalenost mezi hrotem nastroje a povrchem
obrobku.

Hloubka €elniho zahloubeni Q358:
(inkrementalné): vzdalenost mezi povrchem
obrobku a Spi¢kou nastroje pfi ¢elnim zahlubovani.

Presazeni pri ¢elnim zahlubovani Q359
(inkrementalné&): vzdalenost, o niZ TNC presadi stfed
nastroje ze stfedu Cepu.

Souradnice povrchu obrobku Q203 (absolutné):
souradnice povrchu obrobku.

2. bezpeénostni vzdalenost Q204
(inkrementalné): souradnice osy vietena, v niz
nem(iZe dojit ke kolizi mezi nastrojem a obrobkem
(upinadly).

Posuv pfi zahlubovani Q254: pojezdova rychlost
nastroje pri zahlubovani v mm/min.

Posuv pfi frézovani Q207: pojezdova rychlost
nastroje pfi frézovani v mm/min.

HEIDENHAIN iTNC 530

Priklad: NC-bloky

N250 G267 FREZOVANI 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 ;BEZPECNOSTNI
VZDALENOST

Q358=+0 ;HLOUBKA Z CELNi STRANY
Q359=+0 ;PRESAZENIi Z CELNi STRANY
Q203=+30;SOURADNICE POVRCHU

Q204=50 ;2. BEZPECNOSTNI
VZDALENOST

Q254=150;POSUV ZAHLUBOVANI
Q207=500;POSUV FREZOVANI
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N70 X+10Y+10 M3 *
N80 Z-8 M99 *

N90 Y+90 M99 *

N100 Z+20 *

N110 X+90 *

N120 Z-8 M99 *

N130 Y+10 M99 *
N140 GO0 Zz+250 M2 *
N999999 %C200 G71 *

HEIDENHAIN iTNC 530

Najeti na diru 1, roztoCeni vietena
Predpolohovani do osy vietena, vyvolani cyklu
Najeti na diru 2, vyvolani cyklu

Vyjeti v ose vietena

Najeti na diru 3

Predpolohovani do osy vietena, vyvolani cyklu
Najeti na diru 4, vyvolani cyklu

Vyjeti nastroje, konec programu

Vyvolani cyklu
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8.3 Cykly k vrt

Priklad: Vrtaci cykly

Provadéni programu

Programovani vrtaciho cyklu v hlavnim
programu

Obrabéni programujte v podprogramu, viz
,Podprogramy”, str. 405

%C18 G71 *

N10 G30 G17 X+0 Y+0 Z-20 *
N20 G31 G90 X+100 Y+100 Z+0 *
N30 G99 T1 L+0 R+6 *

N40 T1 G17 S4500 *

N50 GOO G40 G90 Z+250 *
N60 G86 PO1 +30 P02 -1,75 *
N70 X+20 Y+20 *

N80 L1,0 *

N90 X+70 Y+70 *

N100 L1,0 *

N110 GOO Z+250 M2 *

N120 G98 L1 *

N130 G36 SO *

N140 M19 *

N150 GO1 G91 X-2 F1000 *

N160 G90 Z-30 *
N170 G91 X+2 *
N180 G79 *

N190 G90 Z+5 *
N200 G98 LO *
N999999 %C18 G71 *

280

Y
100
a
=
LD
o
=
ou)
20 \No)
4-@“ =
+ X
20 70 100

Definice neobrobeného polotovaru

Definice nastroje

Vyvolani nastroje

Vyjeti nastroje

Definice cyklu fezani zavitu

Najeti na diru 1

Volani podprogramu 1

Najeti na diru 2

Volani podprogramu 1

Vyijeti nastroje, konec hlavniho programu
Podprogram 1: Rezani zavitu

Stanoveni uhlu vietena pro orientaci
Orientovani vietena (mozné opakované fezani)
Presazeni nastroje pro bezkolizni zanofovani (zavislé na
priiméru jadra a nastroji)

Najeti na hloubku startu

Nastroj opét na stfed diry

Vyvolani cyklu 18

Vyjeti nastroje

Konec podprogramu 1
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Priklad: Cykly vrtani ve spojeni s tabulkou bodi

'
Souradnice vrtani jsou uloZeny v tabulce bodu N
TAB1.PNT a TNC je vyvolava pomoci G79 PAT. .E
Y
Radiusy nastrojl jsou zvoleny tak, aby byly ve A g "g
zkuSebni grafice vidét vSechny pracovni 100 (o)
operace. S A N
90 0 \v»/ .m
Provadéni programu Pl
N 65 0 Y
Vystfedéni N ©
. 55 (&)
Vrtani o=3
Rezani vnitfnich zavitd =
30 © © k-
N
10— © =
P - g
t X
10 20 40 80 90100 >E
c
>
%1G71 * =
N10 G30 G17 X+0 Y+0 Z-20 * Definice neobrobeného polotovaru "ﬁ
N20 G31 X+100 Y+100 Z+0 * >e
N30 G99 1 L+0 R+4 * Definice nastroje stredici navrtavak .
N\
N40 G99 2 L+0 R+2.4 * Definice nastroje vrtak c
N50 G99 3L+0 R+3 * Definice nastroje zavitnik :S
N60 T1 G17 S5000 * Vyvolani nastroje stfedici navrtavak ;
N70 GO1 G40 Z+10 F5000 * Odjet nastrojem do bezpeéné vysky (F naprogramovat s hodnotou, n4
kterou TNC polohuje po kazdém cyklu do bezpec&né vysky) 2‘
N80 %:PAT: "TAB1" * Zadani tabulky bodt i
N90 G200 VRTANI Definice cyklu vystfedéni (&)
Q200=2 ;BEZPECNOSTNI o™
VZDALENOST d
Q201=-2 ;HLOUBKA
Q206=150;PRiISUV F DO HLOUBKY
Q202=2 ;HLOUBKA PRiSUvVU
Q210=0 ;F CAS NAHORE
Q203=+0 ;SOURADNICE POVRCHU Nutné zadat ,,0“, u€inkuje z tabulky bodu
Q204=0 ;2.VZDALENOSTS Nutné zadat ,,0“, u€inkuje z tabulky bod

Q211=0.2 ;CASOVA PRODLEVA DOLE
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8.3 Cykly k vrt

N100 G79 “PAT“ F5000 M3 *

N110 GOO G40 Z+100 M6 *
N120 T2 G17 S5000 *

N130 GO1 G40 Z+10 F5000 *
N140 G200 VRTANI

Q200=2 ;BEZPECNOSTNI
VZDALENOST

Q201=-25 ;HLOUBKA
Q206=150;PRiSUV F DO HLOUBKY
Q202=5 ;HLOUBKA PRIiSUVU
Q210=0 ;F CAS NAHORE
Q203=+0 ;SOURADNICE POVRCHU
Q204=0 ;2. VZDALENOST S
Q211=0.2 ;CASOVA PRODLEVA DOLE

N150 G79 “PAT* F5000 M3 *

N160 GOO G40 Z+100 M6 *

N170 T3 G17 S200 *

N180 GOO G40 Z+50 *

N190 G84 P01 +2 P02 -15 P030 P04 150 *

N200 G79 “PAT“ F5000 M3 *

N210 GOO G40 Z+100 M2 *

N99999 %1 G71 *

Tabulka bodi TAB1.PNT

TAB1. PNT MM
NR X Y 2z
+10 +10 +0
+40 +30 +0
+90 +10 +0
+80 +30 +0
+80 +65 +0
+90 +90 +0
+10 +90 +0
+20 +55 +0
[END]

N O o A O N = O

282

Vyvolani cyklu ve spojeni s tabulkou bodl TAB1.PNT,

Posuv mezi body: 5 000 mm/min

Vyjet nastrojem, vymeéna nastroje

Vyvolani nastroje - vrtak

QOdjet nastrojem do bezpeéné vysky (F naprogramovat s hodnotou)

Definice cyklu vrtani

Nutné zadat ,,0“, u€inkuje z tabulky bodut
Nutné zadat ,,0“, u€inkuje z tabulky bod

Vyvolani cyklu ve spojeni s tabulkou bod TAB1.PNT
Vyjet nastrojem, vyména nastroje

Vyvolani nastroje - zavitnik

Prejet nastrojem do bezpecné vySky

Definice cyklu - Fezani vnitfnich zavitt

Vyvolani cyklu ve spojeni s tabulkou bodi TAB1.PNT
Vyjeti nastroje, konec programu

8 Programovani: cykly @



8.4 Cykly k frézovani kapes,
ostrivki (Cepu) a drazek

Prehled

Cyklus

Softklavesa

G251 PRAVOUHLA KAPSA
Hrubovaci a dokon€ovaci cyklus s vyb&rem
rozsahu obrabéni a zanofovanim po Sroubovici

251

D

G252 KRUHOVA KAPSA
Hrubovaci a dokonCovaci cyklus s vyb&rem
rozsahu obrabéni a zanorovanim po Sroubovici

252 |

G253 FREZOVANI DRAZKY

Hrubovaci a dokon&ovaci cyklus s vyb&rem
rozsahu obrabé&ni a zanofovanim se stfidavym
zapichovanim Ci po Sroubovici

i

G254 KRUHOVA DRAZKA

Hrubovaci a dokon&ovaci cyklus s vyb&rem
rozsahu obrabéni a zanofovanim se stfidavym
zapichovanim €i po Sroubovici

G75/G76 FREZOVANI KAPES (pravouhlych)
Hrubovaci cyklus bez automatického napolohovani
G75: ve smyslu hodinovych ru€itek

G76: proti smyslu hodinovych ruci¢ek

~
a

q
3
.’ .!

X

/

G212 KAPSA NACISTO (pravouihla)
Dokoncovaci cyklus s automatickym
predpolohovanim,

2. bezpecnostni vzdalenost

N
B
N

[:

G213 CEP NACISTO (pravouhly)
DokoncCovaci cyklus s automatickym
predpolohovanim,

2. bezpecnostni vzdalenost

G77/G78 KRUHOVA KAPSA

Hrubovaci cyklus bez automatického napolohovani
G77: ve smyslu hodinovych ru€i¢ek

G78: proti smyslu hodinovych rugicek

G214 KRUHOVA KAPSA NACISTO
DokoncCovaci cyklus s automatickym
predpolohovanim,

2. bezpecnostni vzdalenost

G215 KRUHOVY CEP NACISTO
Dokonc&ovaci cyklus s automatickym
predpolohovanim,

2. bezpectnostni vzdalenost

HEIDENHAIN iTNC 530
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Cyklus

Softklavesa

G74 FREZOVANI DRAZKY
Hrubovaci/dokon&ovaci cyklus bez automatického
predpolohovani, kolmy pfisuv na hloubku

24

G210 DRAZKA STRIDAVE
Hrubovaci/dokon&ovaci cyklus s automatickym
predpolohovanim, kyvavy zanorovaci pohyb

G211 KRUHOVA DRAZKA
Hrubovaci/dokon&ovaci cyklus s automatickym
predpolohovanim, kyvavy zanorovaci pohyb

284
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PRAVOUHLA KAPSA (cyklus G251)

Pomoci cyklu pravouhlych kapes G251 mlZete kompletné obrobit
pravouhlou kapsu. V zavislosti na parametrech cyklu jsou k dispozici
nasledujici alternativy obrabéni:

Kompletni obrobeni: hrubovani, dokon&eni hloubky, dokon&eni
strany

Pouze hrubovani

Pouze dokoncCeni hloubky a dokon&eni strany
Pouze dokoncCeni hloubky

Pouze dokonc&eni stény

Hrubovani

1 Nastroj se zapichne do stfedu kapsy do obrobku a najizdi na prvni
hloubku prfisuvu. Strategii zapichovani stanovite parametrem
Q366.

2 TNC vybira kapsu zevnitf ven s ohledem na faktor prekryti

(parametr Q370) a na pfidavek na dokon&ovani (parametr Q368).

3 Tento postup se opakuje, aZz se dosahne naprogramované
hloubky kapsy.

Dokonceni

4 Pokud jsou definovany pridavky na dokonéeni, tak TNC
dokoncuje nejdrive dno kapsy zevnitf sm&rem ven. Dno kapsy se
pritom najizdi tangencialné.

5 Poté dokonduje TNC stény kapsy, pokud je to zadané tak ve vice
prisuvech. Sténa kapsy se pritom najizdi tangencialné.

@ Pred programovanim dbejte na tyto body:

Pfedpolohujte nastroj na vychozi pozici v roviné obrabéni
s korekturou radiusu RO. Dbejte na parametr Q367
(poloha kapsy).

TNC provede cyklus v t€ch osach (roviny obrabéni),
kterymi jste najeli do vychozi polohy. Napfikladv X a'Y,
pokud jste naprogramovali G79:G01 X... Y ... nebov U
a 'V, pokud jste naprogramovali G79:GO1 U ... V ....

TNC predpolohuje nastroj v ose nastroje automaticky.
Dbejte na parametr Q204 (2. bezpecnostni vzdalenost).

Znaménko parametru cyklu Hloubka definuje smér
obrabéni. Naprogramujete-li hloubku = 0, pak TNC
cyklus neprovede.

TNC pFesune nastroj na konci cyklu opét zpatky do
vychozi polohy.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Pomoci strojniho parametru 7441 bit 2 stanovite, zda ma
TNC vydat pri zadani kladné hloubky chybové hlaseni (bit
2=1) nebo ne (bit 2 =0).

Pozor nebezpedi kolize!

Dbejte na to, Ze TNC pfi kladné zadané hloubce otoci
vypocet predpolohovani. Nastroj tedy jede v ose nastroje
rychloposuvem na bezpecnou vzdalenost pod povrchem
obrobku!
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251 |

Rozsah obrabéni (0/1/2) Q215: definice rozsahu
obrabéni:

0: hrubovani a obrabéni nadisto

1: pouze hrubovani

2: pouze nacisto

Dokonc&ovani strany a dokoncovani hloubky se
provede pouze je-li definovany prislusny pfidavek na
dokonceni (Q368, Q369).

1. délka strany Q218 (inkrementalné): délka kapsy
paralelné s hlavni osou roviny obrabéni.

2. délka strany Q219 (inkrementalné): délka kapsy
paralelné s vedlejSi osou roviny obrabéni.

Rohovy radius Q220: radius rohu kapsy. Neni-li
zadan, nastavi TNC radius rohu kapsy rovny radiusu
nastroje.

Pridavek nacisto pro sténu Q368 (inkrementalng):
pridavek na dokonc&eni v roviné obrabéni.

Nato&eni Q224 (absolutn&): Uhel, o ktery se natogi
cela kapsa. Stred otaceni leZi na pozici, kde stoji
nastroj pfi vyvolani cyklu.

Poloha kapsyQ367: poloha kapsy, vztazena k
poloze nastroje privyvolani cyklu (viz obrazek vpravo
uprostred):

0: poloha nastroje = stfed kapsy

1: poloha nastroje = levy spodni roh

2: poloha nastroje = pravy spodni roh

3: poloha nastroje = pravy horni roh

4: poloha nastroje = levy horni roh

Posuv pfri frézovani Q207: pojezdova rychlost
nastroje pfi frézovani v mm/min.

Druh frézovani Q351: druh obrabéni frézovanim u
MO03:

+1 = sousledné frézovani

—1 = nesousledné frézovani

HEIDENHAIN iTNC 530
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Hloubka Q201 (inkrementalné): vzdalenost povrchu
obrobku — dna kapsy.

Hloubka pFisuvu Q202 (inkrementalng&): rozmér, o
néjZ se nastroj pokazdé prisune; zadejte hodnotu
vétSinez 0.

Pridavek nacisto pro hloubku Q369
(inkrementalné): pridavek na dokon€ovani pro dno.

Posuv pfFisuvu do hloubky Q206: pojezdova
rychlost nastroje pfi pohybu na danou hloubku v
mm/min.

P¥isuv pfi dokonéovani Q338 (inkrementalné):
rozmér, o ktery se nastroj v ose vietena pfisune pfi
dokoncovani. Q338=0: dokonc&eni jednim pfisuvem

Bezpecnostni vzdalenost Q200 (inkrementalng):
vzdalenost mezi elem nastroje a povrchem
obrobku.

Souradnice povrchu obrobku Q203 (absolutné):
absolutni soufadnice povrchu obrobku.

2. bezpeénostni vzdalenost Q204
(inkrementalné): soufadnice osy vietena, v niz
nem(Ze dojit ke kolizi mezi nastrojem a obrobkem
(upinadly).

% Q206
1
zZh 7
Q338
Q202 </
Q201
|
X
zA
Q200 Qgas Q204
Q369 | | %
Q203 @
mw -
X
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Faktor pFekryti drahy Q370: Q370 xradius nastroje  PFiklad: NC-bloky K
udava stranovy prisuv k. . . Q
N80 G251 PRAVOUHLA KAPSA N
Strategie zanofovani Q366: druhy strategie ——— (S
7aNOFOVANI: Q215=0 ;ROZSAH OBRABENI g
0 = kolmé zanofovani. V tabulce nastroja musi byt Q218=80 ;1. DELKA STRANY ©
definovan pro aktivni nastroj ihel zanorovani Q219=60 ;2. DELKA STRANY c
UHI%Ltake O Jlrlakvydva TINFI chybové hIa}senl:a Q220=5 ;ROHOVY RADIUS =
1 = 8roubovicové zanorovani. V tabulce nastrojl — o
musi byt definovan pro aktivni nastroj thel Q368=0.2 ;PRIDAVEK STRANY )
zanorovani UHEL razny od 0. Jinak vyda TNC Q224=+0 :NATOCGENI NS
chybové hlageni. - ~
Q367=0 ;POLOHA KAPSY o=
Q207=500;POSUV FREZOVANI =
Q351=+1 ;DRUH FREZOVANI og
Q201=-20 ;HLOUBKA =
Q202=5 ;HLOUBKA PRISUVU 8
Q369=0.1 ;PRIDAVEK HLOUBKY -
Q206=150;POSUV PRISUVU DO 8
HLOUBKY o
Q338=5 ;PRISUV OBRABENI NACGISTO _‘g‘
Q200=2 ;BEZPECNOSTNI \—
VZDALENOST c
< L]
Q203=+0 ;SOURADNICE POVRCHU g
Q204=50 ;2. BEZPEENOSTNI S
VZDALENOST ™)
Q370=1 ;PREKRYVANIi DRAH .t
Q366=1 ;ZANOROVANI X
N90 G79:G01 X+50 Y+50 F10000 M3 Z"
=
P <
o
<
(00)
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KRUHOVA KAPSA (cyklus G252)

Pomoci cyklu kruhovych kapes G252 mlZete kruhovou kapsu
kompletné& obrobit. V zavislosti na parametrech cyklu jsou k dispozici
nasledujici alternativy obrabéni:

Kompletni obrobeni: hrubovani, dokonceni hloubky, dokon&eni
strany

Pouze hrubovani
Pouze dokonceni hloubky a dokonceni strany
Pouze dokonceni hloubky

Pouze dokon&eni stény

Hrubovani

1

Nastroj se zapichne ve stfedu kapsy do obrobku a najizdi na prvni
hloubku pfisuvu. Strategii zapichovani stanovite parametrem
Q366.

TNC vybira kapsu zevnitf ven s ohledem na faktor prekryti

(parametr Q370) a na pridavek na dokon&ovani (parametr Q368).

Tento postup se opakuje, az se dosahne naprogramované
hloubky kapsy.

Dokonceni
4 Pokud jsou definovany pridavky na dokongeni, tak TNC

dokoncuje nejdrive dno kapsy zevnitf smérem ven. Dno kapsy se
pritom najizdi tangencialné.

5 Poté dokoncuje TNC stény kapsy, pokud je to zadané tak ve vice

prisuvech. Sténa kapsy se pritom najizdi tangencialnég.

@ Pred programovanim dbejte na tyto body:

Predpolohujte nastroj na vychozi pozici (stfed kruhu) v
roving obrabéni s korekturou radiusu RO.

TNC provede cyklus v téch osach (roviny obrabéni),
kterymi jste najeli do vychozi polohy. Napfikladv X a'Y,
pokud jste naprogramovali G79:GO1 X... Y ... nebovU
a 'V, pokud jste naprogramovali G79:GO1 U ...V ....

TNC predpolohuje nastroj v ose nastroje automaticky.
Dbejte na parametr Q204 (2. bezpecnostni vzdalenost).

Znaménko parametru cyklu Hloubka definuje smér
obrabéni. Naprogramujete-li hloubku = 0, pak TNC
cyklus neprovede.

TNC presune nastroj na konci cyklu opét zpatky do
vychozi polohy.

290

8 Programovani: cykly @



Pomoci strojniho parametru 7441 bit 2 stanovite, zda ma
@ TNC vydat pri zadani kladné hloubky chybové hlaseni (bit
2=1) nebo ne (bit 2= 0).

Pozor nebezpedi kolize!

Dbejte na to, Zze TNC pri kladné zadané hloubce otoci
vypocet predpolohovani. Nastroj tedy jede v ose nastroje
rychloposuvem na bezpecnou vzdalenost pod povrchem

obrobku!
252 ) Rozsah obrabéni (0/1/2) Q215: definice rozsahu
obrabéni:

0: hrubovani a obrabéni nadisto

1: pouze hrubovani

2: pouze nadisto

Dokonc&ovani strany a dokoncovani hloubky se
provede pouze je-li definovany pfislusny pridavek na
dokonceni (Q368, Q369).

Pramér kruhu Q223: primér kapsy, obrobené
nacisto

Pridavek nacisto pro sténu Q368 (inkrementalné):
pridavek na dokond&eni v roving obrabéni.

Posuv pfi frézovani Q207: pojezdova rychlost
nastroje pfi frézovani v mm/min.

Druh frézovani Q351: druh obrabéni frézovanim u
MO03:

+1 = sousledné frézovani

—1 = nesousledné frézovani

Hloubka Q201 (inkrementalné): vzdalenost povrchu
obrobku — dna kapsy.

Hloubka p¥isuvu Q202 (inkrementalné): rozmér, o
néjZ se nastroj pokazdé prisune; zadejte hodnotu
vétSinez 0.

Pridavek nacisto pro hloubku Q369
(inkrementalné): pfidavek na dokonCovani pro dno.

Posuv pfFisuvu do hloubky Q206: pojezdova
rychlost nastroje pfi pohybu na danou hloubku v
mm/min.

Prisuv pfi dokonéovani Q338 (inkrementalné):
rozmér, o ktery se nastroj v ose vietena prisune pfi
dokonc&ovani. Q338=0: dokonc&eni jednim pfisuvem

HEIDENHAIN iTNC 530
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Bezpecnostni vzdalenost Q200 (inkrementalné):
vzdalenost mezi Celem nastroje a povrchem
obrobku.

Souradnice povrchu obrobku Q203 (absolutné):
absolutni soufadnice povrchu obrobku.

2. bezpeénostni vzdalenost Q204
(inkrementalné): soufadnice osy vietena, v niz
nem(Ze dojit ke kolizi mezi nastrojem a obrobkem
(upinadly).

Faktor prekryti drahy Q370: Q370 x radius nastroje
udava stranovy pfrisuv k.

Strategie zanofovani Q366: druhy strategie
zanorovani:

0 = kolmé zanorovani. V tabulce nastrojd musi byt
definovan pro aktivni nastroj ihel zanofovani
UHEL také 0. Jinak vyda TNC chybové hlaseni.

1 = 8roubovicové zanorovani. V tabulce nastrojl
musi byt definovan pro aktivni nastroj thel
zanofovani UHEL riizny od 0. Jinak vyda TNC
chybové hlaseni.

zA

{1 aseo

Q203
&K

g
X

Priklad: NC-bloky

N80 G252 KRUHOVA KAPSA

Q215=0
Q223=6
Q368=0
Q207=5
Q351=+

;ROZSAH OBRABENI
0 ;PRUMER KRUHU
.2 ;PRIDAVEK STRANY
00;POSUV FREZOVANI
1 ;DRUH FREZOVANI

Q201=-20 ;HLOUBKA

Q202=5
Q369=0
Q206=1

Q338=5
Q200=2

Q203=+

;HLOUBKA PRiSUVU
.1 ;PRIDAVEK HLOUBKY

50;POSUV PRiISUVU DO
HLOUBKY

;PRiSUV OBRABENI NACISTO

;BEZPECNOSTNI
VZDALENOST

0 ;SOURADNICE POVRCHU

Q204=50 ;2. BEZPECNOSTNI

Q370=1
Q366=1

VZDALENOST
;PREKRYVANi DRAH
;ZANOROVANI

N90 G79:G01 X+50 Y+50 F10000 M3
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FREZOVANI DRAZKY (cyklus G253) .qz,
Pomoci cyklu G253 miZete draZzku kompletné obrobit. V zavislosti na E?“‘
parametrech cyklu jsou k dispozici nasledujici alternativy obrabéni: s
Kompletni obrobeni: hrubovani, dokon&eni hloubky, dokon&eni T
strany (44
Pouze hrubovani 3
Pouze dokonc&eni hloubky a dokonceni strany Q
i o)

Pouze dokon&eni hloubky O
. , - '

Pouze dokoncCeni stény o3
Hrubovani §
1 Nastroj se stfidave zapichuje pod uhlem zanoreni, definovanym v e
tabulce nastrojl, az do hloubky prvniho ptisuvu. Pokud to S
prostorové poméry dovoluji, zanofuje se TNC namisto stfidavého "‘;;
zapichovani Sroubovicové. Strategii zapichovani stanovite o
parametrem Q366. il

2 TNC vygisti drazku v aktivni hloubce prisuvu. 7]
3 Tento postup se opakuje, aZz se dosahne naprogramované g
hloubky drazky. ©
Dokoné&eni .x
4 Pokud jsou definovany pridavky na obrabéni nadisto, tak TNC c
nejdfive dokonci dno drazky. Dno drazky se pritom najizdi ¥o]
tangencialng. >

5 Poté dokoncuje TNC stény drazky, pokud je to zadané tak ve vice S
prisuvech. Sténa drazky se pritom najizdi tangencialné. NO)

ju.

@ Pfed programovanim dbejte na tyto body: Y
Pfedpolohujte nastroj na vychozi pozici v roviné obrabéni =

s korekturou radiusu RO. Dbejte na parametr Q367 Z‘

(poloha drazky). 4

TNC provede cyklus v t€ch osach (roviny obrabéni), 5

kterymi jste najeli do vychozi polohy. Napfikladv X a'Y,
pokud jste naprogramovali G79:G01 X... Y ... nebovU <
a 'V, pokud jste naprogramovali G79:GO1 U ... V .... d

TNC predpolohuje nastroj v ose nastroje automaticky.
Dbejte na parametr Q204 (2. bezpecnostni vzdalenost).

Znaménko parametru cyklu Hloubka definuje smér
obrabéni. Naprogramujete-li hloubku = 0, pak TNC
cyklus neprovede.

TNC pFesune nastroj na konci cyklu opét zpatky do
vychozi polohy.
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Pomoci strojniho parametru 7441 bit 2 stanovite, zda ma
TNC vydat pri zadani kladné hloubky chybové hlaseni (bit
2=1) nebo ne (bit 2 =0).

Pozor nebezpedi kolize!

Dbejte na to, Ze TNC pfi kladné zadané hloubce otoci
vypocet predpolohovani. Nastroj tedy jede v ose nastroje
rychloposuvem na bezpecnou vzdalenost pod povrchem
obrobku!

Rozsah obrabéni (0/1/2) Q215: definice rozsahu
obrabéni:

0: hrubovani a obrabéni nacisto

1: pouze hrubovani

2: pouze nacisto

Dokonc&ovani strany a dokon&ovani hloubky se
provede pouze je-li definovany pfislusny pridavek na
dokonceni (Q368, Q369).

Délka drazky Q218 (hodnota rovnobé&zné s hlavni
0sou roviny obrabéni): zadejte delSi stranu drazky.

Sitka drazky Q219 (hodnota rovnob&zné s vedlejsi
osou roviny obrabéni): zadejte Sitku drazky; zada-li
se Sirka drazky rovnajici se priiméru nastroje, pak
provede TNC pouze hrubovani (frézovani podéiné
diry).

Pridavek nacisto pro sténu Q368 (inkrementalng):
pridavek na dokonc&eni v roviné obrabéni.

Nato&eni Q224 (absolutng&): Uhel, o ktery se nato&i
cela drazka. Stfed otaceni leZi na pozici, kde stoji
nastroj pri vyvolani cyklu.

Poloha drazky (0/1/2/3/4) Q367: poloha drazky,
vztaZena k poloze nastroje pfi vyvolani cyklu (viz
obrazek vpravo uprostred):

0: poloha nastroje = stfed drazky

1: poloha nastroje = levy konec drazky

2: poloha nastroje = stfed levého kruhu drazky

3: poloha nastroje = stfed pravého kruhu drazky
4: poloha nastroje = pravy konec drazky

Posuv pfi frézovani Q207: pojezdova rychlost
nastroje pfi frézovani v mm/min.

Druh frézovani Q351: druh obrabéni frézovanim u
MO03:

+1 = sousledné frézovani

—1 = nesousledné frézovani

Y

o2t
Q224
<
e
4@ -
X
Y
Q367=1 Q367=2
Q367=0
> B\ —

x
x

Y

Q367=3 Q367=4
B\ B\
X X
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Hloubka Q201 (inkrementalné): vzdalenost povrchu L 4
obrobku — dna drazky. Q
)
Hloubka pfisuvu Q202 (inkrementalné): rozmér, o - .(hg‘
néjz se nastroj pokazdé prisune; zadejte hodnotu B Q206 [
vétsinez 0. 7k = ©
N
Pridavek nacisto pro hloubku Q369 ®
(inkrementalné): pridavek na dokonCovani pro dno. G5 ?
o

Posuv pfFisuvu do hloubky Q206: pojezdova (o}
rychlost nastroje pfi pohybu na danou hloubku v Q202 { } Q
mm/min. S &)
'

P¥isuv pfi dokonéovani Q338 (inkrementalné): o3
rozmér, o ktery se nastroj v ose vietena prisune pfi kv
dokonc&ovani. Q338=0: dokonc&eni jednim pfisuvem o >
X o=

S

e

(2]

o

7]

o

Q

)

=

N

c

'

>

(®)

N

‘0

P

(T

=

>

=

>

(&

<

(00)
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Bezpecnostni vzdalenost Q200 (inkrementalné):
vzdalenost mezi Celem nastroje a povrchem
obrobku.

Souradnice povrchu obrobku Q203 (absolutné):
absolutni soufadnice povrchu obrobku.

2. bezpeénostni vzdalenost Q204
(inkrementalné): soufadnice osy vietena, v niz
nem(Ze dojit ke kolizi mezi nastrojem a obrobkem
(upinadly).

Strategie zanorovani Q366: druhy strategie
zanorovani:

0 = kolmé zanotovani. V tabulce nastroji musi byt
definovan pro aktivni nastroj uhel zanorovani
UHEL také 0. Jinak vyda TNC chybové hlaseni.

1 = 8roubovicové zanorovani. V tabulce nastrojl
musi byt definovan pro aktivni nastroj uhel
zanotovani UHEL riizny od 0. Jinak vyda TNC
chybové hlaseni.

zA

20 {1 aseo

1%

-
X

Priklad: NC-bloky

N80 G253 FREZOVANI DRAZKY
Q215=0 ;ROZSAH OBRABENI
Q218=80 ;DELKA DRAZKY
Q219=12 ;SiRKA DRAZKY
Q368=0.2 ;PRIDAVEK STRANY
Q224=+0 ;NATOCENI
Q367=0 ;POLOHA DRAZKY
Q207=500;POSUV FREZOVANI
Q351=+1 ;DRUH FREZOVANI
Q201=-20 ;HLOUBKA
Q202=5 ;HLOUBKA PRIiSUVU
Q369=0.1 ;PRIDAVEK HLOUBKY

Q206=150;POSUV PRiISUVU DO
HLOUBKY

Q338=5 ;PRiSUV OBRABENIi NACISTO

Q200=2 ;BEZPECNOSTNI
VZDALENOST

Q203=+0 ;SOURADNICE POVRCHU

Q204=50 ;2. BEZPECNOSTNI
VZDALENOST

Q366=1 ;ZANOROVANI
N90 G79:G01 X+50 Y+50 F10000 M3
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KRUHOVA DRAZKA (cyklus G254) .qz,
Pomoci cyklu G254 miZete kruhovou drazku kompletné obrobit. V E?“‘
zavislosti na parametrech cyklu jsou k dispozici nasledujici s
alternativy obrabéni: b o]
Kompletni obrobeni: hrubovani, dokonceni hloubky, dokon&eni (14}
Stl’any —
. o=
Pouze hrubovani o
Pouze dokonc&eni hloubky a dokonc&eni strany >8
Pouze dokoncCeni hloubky ~
Pouze dokong&eni st&ny ‘E
Hrubovani og
1 Nastroj se stfidave zapichuje pod uhlem zanoreni, definovanym v F-
tabulce nastrojll, az do hloubky prvniho pfisuvu. Pokud to "‘;;
prostorové pomeéry dovoluji, zanofuje se TNC namisto stfidavého (o)
zapichovani Sroubovicové. Strategii zapichovani stanovite il
parametrem Q366. 7

2 TNC vycisti draZzku v aktivni hloubce pfisuvu. (]
3 Tento postup se opakuje, aZz se dosahne naprogramované Q
hloubky drazky. c
=

Dokoné&eni "E
4 Pokud jsou definovany pridavky na obrabéni nacisto, tak TNC 0+
nejdfive dokonc&i dno drazky. Dno drazky se pritom najizdi >
tangencialnég. (o]

5 Poté dokonc&uje TNC stény drazky, pokud je to zadané tak ve vice .g
prisuvech. Sténa drazky se pritom najizdi tangencialné. -

[

% Pfed programovanim dbejte na tyto body: =
Nastroj predpolohujte vrovingé obrabéni s korekciradiusu Z‘

RO. Prislusné definujte parametr Q367 (Vztah pro K

polohu drazky). P <

TNC provede cyklus v téch osach (roviny obrabéni), o

kterymi jste najeli do vychozi polohy. Napfikladv X a'Y, <

pokud jste naprogramovali G79:G01 X... Y ... nebov U d

a 'V, pokud jste naprogramovali G79:GO1U ...V ....

TNC predpolohuje nastroj v ose nastroje automaticky.
Dbejte na parametr Q204 (2. bezpecnostni vzdalenost).

Znaménko parametru cyklu Hloubka definuje smér
obrabéni. Naprogramujete-li hloubku = 0, pak TNC
cyklus neprovede.

TNC presune nastroj na konci cyklu opét zpatky do
vychozi polohy.
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Pomoci strojniho parametru 7441 bit 2 stanovite, zda ma
TNC vydat pri zadani kladné hloubky chybové hlaseni (bit
2=1) nebo ne (bit 2 =0).

Pozor nebezpedi kolize!

Dbejte na to, Ze TNC pfi kladné zadané hloubce otoci
vypocet predpolohovani. Nastroj tedy jede v ose nastroje
rychloposuvem na bezpecnou vzdalenost pod povrchem
obrobku!

8 Programovani: cykly @



Rozsah obrabéni (0/1/2) Q215: definice rozsahu
obrabéni:

0: hrubovani a obrabéni nadisto

1: pouze hrubovani

2: pouze nacisto

Dokonc&ovani strany a dokoncovani hloubky se
provede pouze je-li definovany prislusny pfidavek na
dokonceni (Q368, Q369).

Sitka drazky 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).

Pridavek nacisto pro sténu Q368 (inkrementalné):
pridavek na dokond&eni v roviné obrabéni.

Pramér rozteéné kruznice Q375: zadejte primér
roztecné kruznice

Vztah pro polohu drazky (0/1/2/3) Q367: Poloha
draZzky vztaZena k pozici nastroje pfi vyvolani cyklu
(viz obrazek vpravo uprostred):

0: poloha nastroje se nebere do Gvahy. Poloha
drazky se odvozuje za zadaného stfedu rozte¢né
kruZnice a uhlu startu.

1: poloha nastroje = stfed levého kruhu drazky Uhel
startu Q376 se vztahuje k této pozici. Zadany stred
rozte¢né kruZnice se nebude brat do uvahy.

2: poloha nastroje = stfed stfedové osy. Uhel startu
Q376 se vztahuje k této pozici. Zadany stred
rozte¢né kruZnice se nebude brat do uvahy.

3: poloha nastroje = stfed pravého kruhu drazky.
Uhel startu Q376 se vztahuije k této pozici. Zadany
stfed rozteCné kruZnice se nebude brat do uvahy.

Stred 1. osy Q216 (absolutné): stfed rozte¢né
kruznice v hlavni ose roviny obrabéni. Plati pouze
tehdy kdyZz Q367 = 0.

Stred 2. osy Q217 (absolutné): stfed rozte¢né
kruznice ve vedlejSi ose roviny obrabéni. Plati pouze
tehdy kdyZ Q367 = 0.

Uhel startu Q376 (absolutn&): zadejte polarni tihel
bodu startu.

Uhel otevieni drazky Q248 (inkrementaln&):
zadejte uhel otevieni drazky.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Uhlova rozteé Q378 (inkrementalné&): Uhel o ktery
se otoCi cela drazka. Stred otaceni leZi ve stfedu
rozte€né kruznice.

Pocet obrabécich operaci Q377: pocet
obrabécich operaci na rozte€né kruznici.

Posuv pfi frézovani Q207: pojezdova rychlost
nastroje pfi frézovani v mm/min.

Druh frézovani Q351: druh obrabéni frézovanim u
MO03.

+1 = sousledné frézovani

—1 = nesousledné frézovani

Hloubka Q201 (inkrementalng&): vzdalenost povrchu
obrobku — dna drazky.

Hloubka pFisuvu Q202 (inkrementalng): rozmér, o
n&jz se nastroj pokazdé prisune; zadejte hodnotu
vétSinez 0.

Pridavek nacisto pro hloubku Q369
(inkrementalné): pridavek na dokoncovani pro dno.

Posuv prisuvu do hloubky Q206: pojezdova
rychlost nastroje pfi pohybu na danou hloubku v
mm/min.

Prisuv pfi dokonéovani Q338 (inkrementalné):
rozmer, o ktery se nastroj v ose vietena prisune pfi
dokon&ovani. Q338=0: dokonc&eni jednim prisuvem.

/
|
X
% Q206
(|
zZh 7
Q338
Q202 J\ }
Q201
!
X
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Bezpecnostni vzdalenost Q200 (inkrementalné):
vzdalenost mezi Celem nastroje a povrchem
obrobku.

Souradnice povrchu obrobku Q203 (absolutné):
absolutni soufadnice povrchu obrobku.

2. bezpeénostni vzdalenost Q204
(inkrementalné): souradnice osy vietena, v niz
nem(iZe dojit ke kolizi mezi nastrojem a obrobkem
(upinadly).

Strategie zanorovani Q366: druhy strategie
zanorovani:

0 = zanofit kolmo. V tabulce nastroju musi byt
definovany tihel zanoteni pro aktivni nastroj UHEL
také s hodnotou 0. Jinak vyda TNC chybové
hlaseni.

1 = zanorovat po Sroubovici. V tabulce nastroji
musi byt definovany uhel zanoteni pro aktivni
nastroj UHEL s hodnotou raznou od 0. Jinak vyda
TNC chybové hlaseni.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Q204
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Priklad: NC-bloky

N80 G254 KRUHOVA DRAZKA
Q215=0 ;ROZSAH OBRABENI
Q219=12 ;SIRKA DRAZKY
Q368=0.2 ;PRIDAVEK STRANY

Q375=80 ;PRUMER ROZTECNE
KRUZNICE

Q367=0 ;VZTAH POLOHY DRAZKY
Q216=+50;STRED 1. OSY
Q217=+50;STRED 2. OSY
Q376=+45;STARTOVNI UHEL
Q248=90 ;UHEL OTEVRENI
Q378=0 ;UHLOVA ROZTEC
Q377=1 ;POCET OBRABENI
Q207=500;POSUV FREZOVANI
Q351=+1 ;DRUH FREZOVANI
Q201=-20 ;HLOUBKA

Q202=5 ;HLOUBKA PRiSUVU
Q369=0.1 ;PRIDAVEK NA HLOUBKU
Q206=150 ;POSUV PRiISUVU DO HLOUBKY

Q338=5 ;PRiISUV OBRABENI NACISTO

Q200=2 ;BEZPECNOSTNi VZDALENOST

Q203=+0 ;SOURADNICE POVRCHU

Q204=50 ;2. BEZPECNOSTNI
VZDALENOST

Q366=1 ;ZANOROVANI

G90 G79:G01 X+50 Y+50 F10000 M3
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FREZOVANI KAPES (cyklus G75, G76)

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 a 2) se opakuje, aZ se dosahne uréené hloubky.
4 Na konci cyklu odjede TNC nastrojem zpét do polohy startu.

I:ﬂg_—, Pred programovanim dbejte na tyto body:

Pouzivejte frézu s Celnimi zuby (DIN 844) fezajici pres
stfed nebo predvrtani ve stfedu kapsy.

Predpolohovani nad stfed kapsy s korekci radiusu G40.

Polohovaci blok naprogramujte do bodu startu v ose
vietena (bezpecnostni 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].

Smysl rotace pii hrubovani

Ve smyslu hodinovych ruci¢ek: G75 (DR-)
Proti smyslu hodinovych ruci¢ek: G76 (DR+)

TN Bezpecénostni vzdalenost 1 (inkrementalng):
= vzdalenost hrot nastroje (poloha startu) — povrch
obrobku.

Hloubka frézovani 2 (inkrementalné): vzdalenost
povrchu obrobku — dna kapsy.

Hloubka pFisuvu = (inkrementalng): rozmér, o ktery
se nastroj pokazdé prisune. TNC najede na hloubku
v jediné operaci, jestlize:

hloubka pfisuvu a kone€na hloubka jsou stejné;
hloubka pfisuvu je vétsi nez konetna hloubka.

Posuv pFisuvu do hloubky: pojezdova rychlost
nastroje pri zapichovani.

1. délka strany 4: délka kapsy paralelné s hlavni
0sou roviny obrabéni.

2. délka strany 5: Sitka kapsy.

Posuv F: pojezdova rychlost nastroje v roviné
obrabéni.
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Priklad: NC-bloky

N27 G75 P01 2 P02 -20 P03 5 P04 100
P05 X+80 P06 Y+40 P07 275 P08 5 *

N35 G76 P01 2 P02 -20 P03 5 P04 100
P05 X+80 P06 Y+40 P07 275 P08 5 *
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Radius zaobleni: radius rohu kapsy.
Pro radius = 0 je radius zaobleni stejny jako radius
nastroje.

azek

Vypocty:
prisuv do strany k= Kx R

K: faktor prekryti, definovany ve strojnim parametru 7430.
R:  radius frézy.
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KAPSA NACISTO (cyklus G212)

1

TNC najede automaticky nastrojem v ose vietena na
bezpecnostnivzdalenost nebo - je-lizadana — na 2.bezpedénostni
vzdalenost a pak do stfedu kapsy.

Ze stfedu kapsy prejede nastroj v roviné obrabéni na bod startu
frézovani. Pro vypocet bodu startu bere TNC v Uvahu ptidavek a
radius nastroje. Prip. provede TNC zapich do stfedu kapsy.

Stoji-li nastroj na 2. bezpe&nostni vzdalenosti, prejede TNC
rychloposuvem do bezpecnostni vzdalenosti 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 nastroj odjede 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 do
bezpe&nostni vzdalenosti nebo — pokud je to zadano- do 2.
bezpenostnivzdalenosti 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 pouZzijte
frézu s €elnimi zuby (DIN 844) a zadejte maly posuv
prisuvu do hloubky.

Nejmensi velikost kapsy: trojnasobek radiusu nastroje.

ql_% Pomoci strojniho parametru 7441 nastavite zda ma TNC

vydat pfi zadani kladné hloubky chybové hlaseni (bit 2 =
1) nebo nikoliv (bit 2 = 0).

Pozor nebezpedi kolize!

Dbejte na to, Ze TNC pri kladné zadané hloubce otaci
vypocet predpolohovani. Nastroj tedy jede v ose nastroje
rychloposuvem na bezpecnostni vzdalenost pod povrch
obrobku!
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Bezpecnostni vzdalenost Q200 (inkrementalné):
vzdalenost hrot nastroje — povrch obrobku.

Hloubka Q201 (inkrementalné&): vzdalenost povrchu
obrobku — dna kapsy.

Posuv pfFisuvu do hloubky Q206: pojezdova
rychlost nastroje pfi jizdé do hloubky v mm/min.
Zanorujete-li se do materialu, zadejte mensi
hodnotu, neZ je definovano v Q207.

Hloubka pfisuvu Q202 (inkrementalné): rozmér, o
néjZ se nastroj pokazdé prisune; zadejte hodnotu
vétSinez 0.

Posuv pfi frézovani Q207: pojezdova rychlost
nastroje pfi frézovani v mm/min.

Souradnice povrchu obrobku Q203 (absolutné):
souradnice povrchu obrobku.

2. bezpecnostni vzdalenost Q204
(inkrementalné): soufadnice osy vietena, v niz
nemuze dojit ke kolizi mezi nastrojem a obrobkem
(upinadly).

Stred 1. osy Q216 (absolutné): stfed kapsy v hlavni
0se roviny obrabéni.

Stfed 2. osy Q217 (absolutné): stfed kapsy ve
vedlejSi ose roviny obrabéni.

1. délka strany Q218 (inkrementalné): délka kapsy
paralelné s hlavni osou roviny obrabéni.

2. délka strany Q219 (inkrementalné): délka kapsy
paralelné s vedlejSi osou roviny obrabéni.

Rohovy radius Q220: radius rohu kapsy. Neni-li
zadan, nastavi TNC radius rohu kapsy rovny radiusu
nastroje.

Pridavek 1. osy Q221 (inkrementalné): pridavek
pro vypocet predbézné polohy v hlavni ose roviny
obrabéni vztazeny k délce kapsy.

HEIDENHAIN iTNC 530

Priklad: NC-bloky
N350 G212 KAPSA NACISTO

Q200=2 ;BEZPECNOSTNI
VZDALENOST

Q201=-20 ;HLOUBKA

Q206=150;POSUV PRiSUVU DO
HLOUBKY

Q202=5 ;HLOUBKA PRiSUVU
Q207=500;POSUV FREZOVANI
Q203=+30;SOURADNICE POVRCHU

Q204=50 ;2. BEZPECNOSTNI
VZDALENOST

Q216=+50;STRED 1. OSY
Q217=+50;STRED 2. OSY
Q218=80 ;1. DELKA STRANY
Q219=60 ;2. DELKA STRANY
Q220=5 ;ROHOVY RADIUS
Q221=0 ;PRIDAVEK
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CEP NACISTO (cyklus G213)

1

TNC najede automaticky nastrojem v ose vietena na
bezpelnostni vzdalenost nebo - je-li zadana — na
2. bezpecénostni vzdalenost a pak do stfedu ¢epu.

Ze stfedu Cepu prejede nastroj v roviné obrabéni na bod startu
frézovani. Bod startu lezi pfiblizné o 3,5nasobek radiusu nastroje
vpravo od ¢epu (ostrivku)

Stoji-li nastroj na 2. bezpe&nostni vzdalenosti, prejede TNC
rychloposuvem do bezpecnostni vzdalenosti 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 nastroj odjede 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 do
bezpecnostni vzdalenosti nebo — pokud je zadana — do 2.
bezpecnostni vzdalenosti 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.

Pokud chcete rovnou zhotovit ostriivek nadisto, pak
poufzijte frézu s ¢elnimi zuby (DIN 844). Potom zadejte
pro posuyv prisuvu do hloubky malou hodnotu.

@ Pomoci strojniho parametru 7441 nastavite zda ma TNC

vydat pri zadani kladné hloubky chybové hlaseni (bit 2 =
1) nebo nikoliv (bit 2 = 0).

Pozor nebezpedi kolize!

Dbejte na to, Zze TNC pfi kladné zadané hloubce otaci
vypocet predpolohovani. Nastroj tedy jede v ose nastroje
rychloposuvem na bezpednostni vzdalenost pod povrch
obrobku!
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Bezpecnostni vzdalenost Q200 (inkrementalné):
vzdalenost hrot nastroje — povrch obrobku.

Hloubka Q201 (inkrementalng): vzdalenost povrch
obrobku - dno Cepu.

Posuv pfFisuvu do hloubky Q206: pojezdova
rychlost pfisuvu nastroje do hloubky v mm/min.
Zapichujete-li se do materialu, zadejte malou
hodnotu, jedete-li do volného prostoru, zadejte
hodnotu vyssi.

Hloubka p¥isuvu Q202 (inkrementalné): rozmér, o
ktery se nastroj pokazdé prisune. Zadejte hodnotu
vétSinez 0.

Posuv pfi frézovani Q207: pojezdova rychlost
nastroje pfi frézovani v mm/min.

Souradnice povrchu obrobku Q203 (absolutné):
souradnice povrchu obrobku.

2. bezpecnostni vzdalenost Q204
(inkrementalné): souradnice osy vietena, v niz
nemZe dojit ke kolizi mezi nastrojem a obrobkem
(upinadly).

Stfed 1. osy Q216 (absolutné): stfed epu v hlavni
ose roviny obrabéni.

Stred 2. osy Q217 (absolutné): stfed epu ve
vedlejSi ose roviny obrabéni.

1. délka strany Q218 (inkrementalné): délka Cepu
rovnobé&zné s hlavni osou roviny obrabéni.

2. délka strany Q219 (inkrementalng): délka Cepu
rovnobézné s vedlejSi osou roviny obrabéni.

Rohovy radius Q220: radius rohu ¢epu.

Pridavek 1. osy Q221 (inkrementalné): pridavek
pro vypocet pfedbé&zné polohy v hlavni ose roviny
obrabéni vztaZeny k délce Cepu.

HEIDENHAIN iTNC 530

Priklad: NC-bloky
N350 G213 CEP NACISTO

Q200=2 ;BEZPECNOSTNI
VZDALENOST

Q291=-20 ;HLOUBKA

Q206=150;POSUV PRiSUVU DO
HLOUBKY

Q202=5 ;HLOUBKA PRiSUVU
Q207=500;POSUV FREZOVANI
Q203=+30;SOURADNICE POVRCHU

Q294=50 ;2. BEZPECNOSTNI
VZDALENOST

Q216=+50;STRED 1. OSY
Q217=+50;STRED 2. OSY
Q218=80 ;1. DELKA STRANY
Q219=60 ;2. DELKA STRANY
Q220=5 ;ROHOVY RADIUS
Q221=0 ;PRIDAVEK

¢epu) a drazek

(&

uvku

(<]

kapes, ostr

”

-

ezovani

-

8.4 Cykly k fr

" @



¢epu) a drazek

(

uvku

(<]

kapes, ostr

-

-

-

ezovani

8.4 Cykly k fr

KRUHOVA KAPSA (cyklus G77, G78)

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
zné;ornénoq na obrazku vpravo; az k bo¢nimu pfisuvu k, viz
+FREZOVANI KAPES (cyklus G75, G76)”, str. 302

3 Tento postup se opakuje, az se dosahne zadané hloubky.
4 Na konci cyklu vyjede TNC nastrojem zpét do polohy startu.

&

Pred programovanim dbejte na tyto body:

Pouzivejte frézu s Celnimizuby (DIN 844) nebo predvrtani
ve stfedu kapsy.

Predpolohovani nad stfed kapsy s korekci radiusu G40.

Polohovaci blok naprogramujte do bodu startu v ose
vietena (bezpecnostni vzdalenost nad povrchem
obrobku).

Znaménko parametru cyklu Hloubka definuje smér
obrabéni. Naprogramujete-li hloubku = 0, pak TNC
cyklus neprovede.

Smysl rotace pii hrubovani

Ve smyslu hodinovych ruci¢ek: G77 (DR-)
Proti smyslu hodinovych ruci¢ek: G78 (DR+)

e § .

308

Bezpecénostni vzdalenost 1 (inkrementalng):
vzdalenost hrot nastroje (poloha startu) — povrch
obrobku.

Hloubka frézovani ~: vzdalenost povrchu obrobku
— dna kapsy.

Hloubka p¥Fisuvu = (inkrementalng): rozmér, o ktery
se nastroj pokazdé prisune. TNC najede na hloubku
v jediné operaci, jestlize:
hloubka pfisuvu a kone¢na hloubka jsou stejné;
hloubka pfisuvu je vétsi nez kone¢na hloubka.
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Posuv pfisuvu do hloubky: pojezdova rychlost
nastroje pfi zapichovani.

Radius kruhu: radius kruhové kapsy.

Posuv F: pojezdova rychlost nastroje v roviné
obrabéni.

HEIDENHAIN iTNC 530
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N26 G77 P01 2 P02 -20 P035 P04 100

P05 40 P06 250 *

N48 G78 P01 2 P02 -20 P03 5 P04 100

P05 40 P06 250 *
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KAPSA NACISTO (cyklus G214)

1

TNC najede automaticky nastrojem v ose vietena do
bezpelnostni vzdalenosti nebo — je-li zadana - do
2. bezpecnostni vzdalenosti a pak do stfedu kapsy.

Ze stfedu kapsy prejede nastroj v roviné obrabéni na bod startu
frézovani. Pro vypocet bodu startu bere TNC v tvahu pramér
polotovaru a radius nastroje. Zadate-li pro prameér polotovaru
hodnotu 0, zapichne TNC nastroj do stfedu kapsy.

Stoji-li nastroj na 2. bezpe&nostni vzdalenosti, prejede TNC
rychloposuvem do bezpecnostni vzdalenosti a odtud posuvem
pro prisuv do hloubky na prvni hloubku pfisuvu.

Potom najede nastroj tangencialné na obrys dokoncovaného
dilce a ofrézuje sousledné jeden obé&h.

Potom nastroj odjede 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
bezpelnostni vzdalenost nebo — pokud je zadana - na

2. bezpecnostni 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.

Znameénko parametru cyklu Hloubka definuje smér
obrabéni. Naprogramujete-li hloubku = 0, pak TNC
cyklus neprovede.

Chcete-li rovnou zhotovit kapsu nacgisto, pak pouZijte
frézu s elnimi zuby (DIN 844) a zadejte maly posuv
prisuvu do hloubky.

ql_% Pomoci strojniho parametru 7441 nastavite zda ma TNC

vydat pfi zadani kladné hloubky chybové hlaseni (bit 2 =
1) nebo nikoliv (bit 2 = 0).

Pozor nebezpedi kolize!

Dbejte na to, Ze TNC pri kladné zadané hloubce otaci
vypocet predpolohovani. Nastroj tedy jede v ose nastroje
rychloposuvem na bezpecnostni vzdalenost pod povrch
obrobku!
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Bezpecnostni vzdalenost Q200 (inkrementalné):
vzdalenost hrot nastroje — povrch obrobku.

Hloubka Q201 (inkrementalné&): vzdalenost povrchu
obrobku — dna kapsy.

Posuv pfFisuvu do hloubky Q206: pojezdova
rychlost nastroje pfi jizdé do hloubky v mm/min.
Zanorujete-li se do materialu, zadejte mensi
hodnotu, neZ je definovano v Q207.

Hloubka pfisuvu Q202 (inkrementalné): rozmér, o
ktery je nastroj pokaZdé prisunut.

Posuv pfri frézovani Q207: pojezdova rychlost
nastroje pfi frézovani v mm/min.

Souradnice povrchu obrobku Q203 (absolutné):
souradnice povrchu obrobku.

2. bezpeénostni vzdalenost Q204
(inkrementalné): souradnice osy vietena, v niz
nem(iZe dojit ke kolizi mezi nastrojem a obrobkem
(upinadly).

Stfed 1. osy Q216 (absolutné): stfed kapsy v hlavni
ose roviny obrabéni.

Stred 2. osy Q217 (absolutné): stfed kapsy ve
vedlejSi ose roviny obrabéni.

Pramér polotovaru Q222: pramér predhrubované
kapsy pro vypocet napolohovani; priimér polotovaru
zadavejte mensi nez je pramér hotového dilce.

Priamér hotového dilce Q223: primér nadisto
obrobené kapsy; pramér hotového dilce zadavejte
vét8i nez je priimér polotovaru a vétsi nez je prameér
nastroje.

HEIDENHAIN iTNC 530

Priklad: NC-bloky

N420 G214 KAPSA KRUHOVA NACISTO

Q200=2 ;BEZPECNOSTNI
VZDALENOST

Q201=-20 ;HLOUBKA

Q206=150;POSUV PRiSUVU DO
HLOUBKY

Q202=5 ;HLOUBKA PRiSUVU
Q207=500;POSUV FREZOVANI
Q203=+30;SOURADNICE POVRCHU

Q204=50 ;2. BEZPECNOSTNI
VZDALENOST

Q216=+50;STRED 1. OSY
Q217=+50;STRED 2. OSY
Q222=79 ;PRUMER POLOTOVARU

Q223=80 ;PRUMER HOTOVEHO DiLCE
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KRUHOVY CEP NACISTO (cyklus G215)

1 TNC najede automaticky nastrojem v ose vietena do
bezpec&nostni vzdalenosti nebo - je-li zadana — do 2.
bezpecnostni vzdalenosti a pak do stfedu Cepu.

2 Ze stfedu Cepu prejede nastroj v roviné obrabéni na bod startu
frézovani. Bod startu leZi priblizné o 2nasobek radiusu nastroje
vpravo od ¢epu (ostravku).

3 Stoji-li nastroj na 2. bezpe&nostni vzdalenosti, pfejede TNC
rychloposuvem do bezpecnostni vzdalenosti a odtud posuvem
pro prisuv do hloubky na prvni hloubku pfisuvu.

4 Potom najede nastroj tangencialné na obrys dokon¢ovaného
dilce a ofrézuje sousledné jeden obéh.

5 Potom nastroj odjede tangencialné od obrysu zpét do bodu
startu v roviné obrabéni.

6 Tento postup (3 az 5) se opakuje, aZz se dosahne programované
hloubky.

7 Na konci cyklu odjede TNC nastrojem rychloposuvem do
bezpe&nostni vzdalenosti nebo — pokud je to zadano- do 2.
bezpenostnivzdalenosti 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.

Pokud chcete rovnou zhotovit ostriivek nadisto, pak
poufzijte frézu s ¢elnimi zuby (DIN 844). Potom zadejte
pro posuyv prisuvu do hloubky malou hodnotu.

Pomoci strojniho parametru 7441 nastavite zda ma TNC
@ vydat pri zadani kladné hloubky chybové hlaseni (bit 2 =
1) nebo nikoliv (bit 2 = 0).

Pozor nebezpedi kolize!

Dbejte na to, Zze TNC pfi kladné zadané hloubce otaci
vypocet predpolohovani. Nastroj tedy jede v ose nastroje
rychloposuvem na bezpednostni vzdalenost pod povrch
obrobku!
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25 g Bezpeénostni vzdalenost Q200 (inkrementalng): Priklad: NC-bloky K4
LA vzdalenost hrot nastroje — povrch obrobku. . Q
N430 G215 KRUHOVY CEP NACISTO N

Hloubka Q201 (inkrementdalné&): vzdalenost povrch = - Ty
obrobku — dno &epu. Q200=2 ;BEZ?ECNOSTNI -
VZDALENOST o

Posuv prisuvu do hloubky Q206: pojezdova =

rychlost nastroje pfi jizdé do hloubky v mm/min. Q201=-20 ;HLOUBKA ®
Zanotujete-li se do materialu, pak zadejte malou Q206=150;POSUV PRiSUVU DO _—
hodnotu; zajizdite-li do volného prostoru, zadejte HLOUBKY 3
hodnotu vy&i. = Q
Q202=5 ;HLOUBKA PRisuvu o

Hloubka p¥isuvu Q202 (inkrementalné): rozmér, o = z — 0
néjZ se nastroj pokazdé prisune; zadejte hodnotu Q207=500;POSUV FREZOVANI e
vétsinez 0. Q203=+30;SOURADNICE POVRCHU E
Posuv pfi frézovani Q207: pojezdova rychlost Q204=50 ;2. BEZPECNOSTNI >
nastroje pfi frézovani v mm/min. VZDALENOST =3
- I

Souradnice povrchu obrobku Q203 (absolutné): Q216=+50;STRED 1. OSY -I‘;;

fadni h ku. -

souradnice povrchu obrobku Q217=+50;STRED 2. OSY o
2. bezpeénostni vzdalenost Q204 = DDA E il
(inkrementalné): souradnice osy vietena, v niz Q222=81 ’PRE’MIfR POLOT?VARU’ (7))
nemZe dojit ke kolizi mezi nastrojem a obrobkem Q223=80 ;PRUMER HOTOVEHO DILCE Q
(upinadly). Q.
Stfed 1. osy Q216 (absolutng): stfed Cepu v hlavni g
ose roviny obrabéni. —
Stred 2. osy Q217 (absolutné): stfed ¢epu ve ~§
vedlejSi ose roviny obrabéni. S
Pramér polotovaru Q222: primér o
predhrubovaného €epu pro vypocet napolohovani; .N
primér polotovaru zadavejte vétsi nez priimér e
hotového dilce. Yo
Priamér hotového dilce Q223: primér nadisto =
obrobeného &epu; primér hotového dilce zadavejte Z"
mens§i nez priimér polotovaru. ~
P <

o

<

(00)
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FREZOVANI DRAZKY (cyklus G74)

Hrubovani

1 TNC presadi nastroj dovnitf o pridavek pro obrabéni nacisto
(polovinarozdilu mezi Sitkou drazky a primérem nastroje). Odtud
se nastroj zapichne do obrobku a frézuje draZzku v podélném
SMEru.

2 Na konci drazky nasleduje prisuv do hloubky a nastroj frézuje v
opacném sméru. Tento postup se opakuje, az se dosahne
naprogramované hloubky.

Dokonceni

3 Nadné drazky najede TNC nastrojem po kruhové draze
tangencialné na vnéjsi obrys; tento obrys se pak sousledné
dokonci (s M3).

4 Pak vyjede TNC rychloposuvem zpét do bezpe&nostni
vzdalenosti. P¥i lichém poc&tu pfisuvl odjede nastroj v
bezpelnostni vzdalenosti do polohy startu.

@ Pred programovanim dbejte na tyto body:

Cyklus vyZaduje frézu s ¢elnimi zuby (DIN 844) nebo
predvrtani v bodé startu.

Predpolohovani na stfed drazky a presazeni o radius
nastroje do drazky s korekci radiusu G40.

Primér frézy nevolte vétsi, nez je Sitka drazky, a ne
mensi, neZ je polovina Sitky drazky.

Polohovaci blok naprogramujte do bodu startu v ose
vietena (bezpecnostni vzdalenost nad povrchem
obrobku).

Znaménko parametru cyklu Hloubka definuje smér
obrabéni. Naprogramujete-li hloubku = 0, pak TNC
cyklus neprovede.
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g Bezpecnostni vzdalenost 1 (inkrementalné): L 4
= vzdalenost hrot nastroje (poloha startu) — povrch ° |:> | )
obrobku. \ ¥ )N
‘@

Hloubka frézovani 2 (inkrementalné): vzdalenost f |-
povrchu obrobku — dna kapsy. ©
Hloubka p¥isuvu = (inkrementalng): rozmér, o néjz z A ®
se nastroj pokazdé prisune; TNC najede na hloubku -
v jediné operaci, kdyz: °
y o N e - 2

hloubka pfisuvu a konec¢na hloubka jsou stejné; y Q
hloubka pFisuvu je v&tsi ne konegna hloubka. X 0
Posuv pFisuvu do hloubky: pojezdova rychlost pfi o3
zapichovani. =
1. délka strany 4: délka drazky; 1. smér fezu se og
definuje znaménkem. :
2. délka strany 5: Sitka drazky. 8
Posuv F: pojezdova rychlost nastroje v roviné Y A il
obrabéni. n
o

Q

)

I =

D B

* nm

>

Q

) . ‘@

$ 50 X
10

Priklad: NC-bloky

N44 G74 PO1 2 P02 -20 PO 5 P04 100
P05 X+80 P06 Y+12 P07 275 *

8.4 Cykly k fr
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DRAZKA (podélny otvor) se stfidavym
zapichovanim (cyklus G210)

Hrubovani

1 TNC napolohuje nastroj v ose vietena rychloposuvem na 2.
bezpelnostni vzdalenost a potom do stfedu levého kruhového
oblouku; odtud napolohuje TNC nastroj na bezpe&nostni
vzdalenost nad povrchem obrobku.

2 Nastroj najede posuvem pro frézovani na povrch obrobku; odtud
pojizdi fréza v podélném sméru drazky — priCemz se Sikmo
zanoruje do materialu — ke stfedu pravého kruhového oblouku.

3 Potom prejizdi nastroj opét se Sikmym zanorovanim zpét do
stfedu levého kruhového oblouku; tyto kroky se opakuiji, az se
dosahne naprogramované hloubky frézovani.

4 Na hloubce frézovani prejizdi TNC nastrojem rovinnym
frézovanim na druhy konec drazky a potom opét do stredu
drazky.

Dokonceni

5 TNC polohuje nastroj do stfedu levého kruhu drazky a odtud
tangencialné na levy konec drazky; poté obrobi TNC obrys
nahotovo souslednym frézovanim (s M3), pokud je to zadané i s
nékolika prisuvy.

6 Na konci obrysu odjede nastroj — tangencialné od obrysu — do
stfedu levého kruhu drazky.

7 Nakonec odjede nastroj rychloposuvem zpét na bezpecnostni
vzdalenost a — pokud je zadana — na 2. bezpec€nostni vzdalenost

I:ﬂg_—, Pred programovanim dbejte na tyto body:

TNC predpolohuje nastroj v ose nastroje a v roviné
obrabéni automaticky.

PFi hrubovani se nastroj zanoruje do materialu kyvavé, od
jednoho konce drazky k drunému. Predvrtani proto neni
nutné.

Znameénko parametru cyklu Hloubka definuje smér
obrabéni. Naprogramujete-li hloubku = 0, pak TNC
cyklus neprovede.

Pramér frézy nevolte vétsi, nez je Sitka drazky, a ne
mensi, nez je tretina Sirky drazky.

Primeér frézy volte mensi, nez je polovina délky drazky:
jinak TNC nemiZe kyvavé zanorovat.
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k

Pomoci strojniho parametru 7441 nastavite zda ma TNC )
@ vydat pri zadani kladné hloubky chybové hlaseni (bit 2 = N
1) nebo nikoliv (bit 2 = 0). ‘S
Pozor nebezpedi kolize! -E
Dbejte na to, Ze TNC pri kladné zadané hloubce otadi (44
vypocet predpolohovani. Nastroj tedy jede v ose nastroje —
rychloposuvem na bezpecnostni vzdalenost pod povrch B
obrobku! Q.
o
2o g Bezpeé&nostni vzdalenost Q200 (inkrementalng): Priklad: NC-bloky E’,
= vzdalenost hrot nastroje — povrch obrobku. - . .

N510 G210 DRAZKA KYVAVE o3

Hloubka Q201 (inkrementalné): vzdalenost povrchu - . =
obrobku — dna drazky. Q200=2 ;BEZPECNOSTNI >
VZDALENOST o=

Posuv pfi frézovani Q207: pojezdova rychlost = _b
nastroje pfi frézovani v mm/min. Q201=-20 ;HLOUBKA T
Hloubka prisuvu Q202 (inkrementalné): rozmér, o Q207=500;POSUV FREZOVANI o
ktery je nastroj pokaZdé p¥isunut v ose vietena p¥i Q202=5 ;HLOUBKA PRiSUVU u;‘
jednom kjvavém pohybu. Q215=0 ;ROZSAH OBRABENI Q
ggrz:;gn?brabem (0/1/2) Q215: definice rozsahu Q203=+30;SOURADNICE POVRCHU %

0: hrubovani a obrabé&ni nadisto Q204=50 ;2. BEZPECNOSTNI =

1: pouze hrubovani VZDALENOST ‘E

2: pouze nacisto Q216=+50;STRED 1. OSY @
Souradnice povrchu obrobku Q203 (absolutné): = P >
souradnice povrchu obrobku. 0217=+50 ’STRFD 2. 0SY 8

2. bezpeénostni vzdalenost Q204 el Bl DI,ELKA STRANY ‘@
(inkrementalné): Q219=12 ;2. DELKA STRANY pul
sunad_nice Z,vniz nemﬂiq dojit ke kolizi mezi Q224=+15;NATOGENI :

nastrojem a obrobkem (upinadly). - —

. . . ) Q338=5 ;PRiISUV OBRABENI NACISTO >

Stfed 1. osy Q216 (absolutng): stfed drazky v hlavni _— —

ose roviny obrabéni. Q206=150;POSUV PRISUVU DO =

- . rn . HLOUBKY P <

Stied 2. osy Q217 (absolutné&): stfed drazky ve (&)
vedlejSi ose roviny obrabéni. <

1. délka strany Q218 (hodnota rovnobézné s hlavni =

0sou roviny obrabéni): zadejte delSi stranu drazky. 0]

2. délka strany Q219 (hodnota rovnobé&zné s
vedlejSi osou roviny obrabéni): zadejte Sirku drazky;
zada-li se Sirka drazky rovnajici se prameéru nastroje,
pak provede TNC pouze hrubovani (frézovani
podéiné diry).
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Uhel nato&eni Q224 (absolutn&): thel, o ktery je
cela drazka natoCena; stfed otaceni lezi ve stfedu
drazky.

Prisuv pfi dokonéovani Q338 (inkrementalné):
rozmer, o ktery se nastroj v ose vietena prisune pfi
dokon&ovani. Q338=0: dokon&eni jednim prisuvem

Posuv pfFisuvu do hloubky Q206: pojezdova
rychlost nastroje pfi pohybu na danou hloubku v
mm/min. Plati pouze pfi dokon&ovani, kdy je zadany
prisuv obrabéni nacisto.
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KRUHOVA DRAZKA (podélny otvor) se
stfidavym zapichovanim (cyklus G211)

Hrubovani

1 TNC napolohuje nastroj v ose vietena rychloposuvem na 2.
bezpelnostni vzdalenost a potom do stfedu pravého kruhového
oblouku. Odtud napolohuje TNC nastroj na zadanou

bezpednostni vzdalenost nad povrchem obrobku.

2 Nastroj najede posuvem pro frézovani na povrch obrobku; odtud
pojizdi fréza — pficemZ se Sikmo zanoruje do materialu — na druhy
konec drazky.

3 Potom prejizdi nastroj opét se Sikmym zanorovanim 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 G¢elem
ofrézovani roviny na druhy konec drazky.

Dokonceni

5 Zestredudrazky najede TNC nastrojem tangencialné na konec¢ny
obrys; tento obrys pak TNC sousledné& dokondi (s 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 zpét na bezpe€nostni

H

vzdalenost a — pokud je zadana — na 2. bezpectnostni vzdalenost

@ Pred programovanim dbejte na tyto body:

TNC pfedpolohuje nastroj v ose nastroje a v roviné
obrabéni automaticky.

P¥i hrubovani se nastroj zanoruje do materialu kyvavé po
Sroubovici od jednoho konce drazky k drunému.
Predvrtani proto neni nutné.

Znaménko parametru cyklu Hloubka definuje smér
obrabéni. Naprogramujete-li hloubku = 0, pak TNC
cyklus neprovede.

Pramér frézy nevolte vétsi, nez je Sitka drazky, a ne
mensi, nez je tfetina Sirky drazky.

Prameér frézy volte mensi, nez je polovina délky drazky.
jinak TNC nemize kyvavé zanorovat.

@ Pomoci strojniho parametru 7441 nastavite zda ma TNC

vydat pfi zadani kladné hloubky chybové hlaseni (bit 2 =
1) nebo nikoliv (bit 2 = 0).

Pozor nebezpedi kolize!

Dbejte na to, Ze TNC pfi kladné zadané hloubce otadi
vypocet pfedpolohovani. Nastroj tedy jede v ose nastroje
rychloposuvem na bezpecnostni vzdalenost pod povrch
obrobku!
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Bezpecnostni vzdalenost Q200 (inkrementalné):
vzdalenost hrot nastroje — povrch obrobku.

Hloubka Q201 (inkrementalng&): vzdalenost povrchu
obrobku — dna drazky.

Posuv pfri frézovani Q207: pojezdova rychlost
nastroje pfi frézovani v mm/min.

Hloubka pFisuvu Q202 (inkrementalné): rozmér, o
ktery je nastroj pokazdé prisunut v ose vietena pfri
jednom kyvavém pohybu.

Rozsah obrabéni (0/1/2) Q215: definice rozsahu
obrabéni:

0: hrubovani a obrabéni nacisto

1: pouze hrubovani

2: pouze nacisto

Souradnice povrchu obrobku Q203 (absolutné):
souradnice povrchu obrobku.

2. bezpeénostni vzdalenost Q204
(inkrementalné):

soufadnice Z, v niz nemU(Ze dojit ke kolizi mezi
nastrojem a obrobkem (upinadly).

Stfed 1. osy Q216 (absolutné): stfed drazky v hlavni
ose roviny obrabéni.

Stied 2. osy Q217 (absolutné): stfed drazky ve
vedlejSi ose roviny obrabéni.

Pramér rozte¢né kruznice Q244: zadejte priimér
rozte¢né kruznice.

2. bo¢ni délka Q219: zadejte Sirku drazky; zada-li
se 8itka draZky rovnajici se priiméru nastroje, pak
provede TNC pouze hrubovani (frézovani podéiné
diry).

Priklad: NC-bloky
N520 G211 KRUHOVA DRAZKA

Q200=2 ;BEZPECNOSTNI
VZDALENOST

Q201=-20 ;HLOUBKA
Q207=500;POSUV FREZOVANI
Q202=5 ;HLOUBKA PRiSUVU
Q215=0 ;ROZSAH OBRABENiI
Q203=+30;SOURADNICE POVRCHU

Q204=50 ;2. BEZPECNOSTNI
VZDALENOST

Q216=+50;STRED 1. OSY
Q217=+50;STRED 2. OSY

Q244=80 ;PRUMER ROZTECNE
KRUZNICE

Q219=12 ;2. DELKA STRANY
Q245=+45;STARTOVNi UHEL

Q248=90 ;UHEL OTEVRENI

Q338=5 ;PRiSUV OBRABENIi NACISTO

Q206=150;POSUV PRiISUVU DO
HLOUBKY

8 Programovani: cykly @



Uhel startu Q245 (absolutn&): zadejte polarni thel L 4
bodu startu. Q
- )
Uhel otevieni drazky Q248 (inkrementalné): .(hg‘
zadejte uhel otevieni drazky. [
P¥isuv pfi dokonéovani Q338 (inkrementalné): ©
rozmér, o ktery se nastroj v ose vietena prisune pfi ®
dokonc&ovani. Q338=0: dokonc&eni jednim pfisuvem ?
o
Posuv pfFisuvu do hloubky Q206: pojezdova Q.
rychlost nastroje pfi pohybu na danou hloubku v Q
mm/min. Plati pouze p¥i dokon&ovani, kdy je zadany &)
ptisuv obrabéni nagisto. e
o=
=
>
o=
I
e
(2]
o
7]
o
Q
)
=
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Priklad: Frézovani kapes, ostrlivkl a drazek

%C210 G71 *

N10 G30 G17 X+0 Y+0 Z-40 *
N20 G31 G90 X+100 Y+100 Z+0 *
N30 G99 T1 L+0 R+6 *

N40 G99 T2 L+0 R+3 *

N50 T1 G17 S3500 *

N60 GO0 G40 G90 Z+250 *

N70 G213 CEP NACISTO

Q200=2 ;BEZPECNOSTNI
VZDALENOST

Q201=-30 ;HLOUBKA

Q206=250 ;PRiISUV F DO HLOUBKY
Q202=5 ;HLOUBKA PRIiSUVU
Q207=250 ;F FREZOVANiI
Q203=+0 ;SOURADNICE POVRCHU
Q204=20 ;2.VZDALENOST S
Q216=+50;STRED 1. OSY
Q217=+50;STRED 2. OSY
Q218=90 ;1. DELKA STRANY
Q219=80 ;2. DELKA STRANY
Q220=0 ;ROHOVY RADIUS

322

Y

Y A 90
100 50°
,/’§~
8 N 45°
50 S
'9%\ S
—
4»@“ =
T

50 100

Definice neobrobeného polotovaru

Definice nastroje - hrubovani/dokoncovani
Definice nastroje - drazkova fréza

Vyvolani nastroje - hrubovani/dokonceni
Vyjeti nastroje

Definice cyklu vnéjSiho obrabéni

-40 -30 -20
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Q221=5 ;PRIDAVEK

N80 G79 M03 *

N90 G252 KRUHOVA KAPSA
Q215=0 ;ROZSAH OBRABENI
Q223=50 ;PRUMER KRUHU
Q368=0.2 ;PRIDAVEK STRANY
Q207=500 ;POSUV FREZOVANI
Q351=+1 ;DRUH FREZOVANI
Q201=-30 ;HLOUBKA
Q202=5 ;HLOUBKA PRiSUVU
Q369=0.1 ;PRIDAVEK NA HLOUBKU
Q206=150;POSUV PRiISUVU DO

HLOUBKY
Q338=5 ;PRiSUV OBRABENI

NACISTO
Q200=2 ;BEZPECNOSTNI

VZDALENOST

Q203=+0 ;SOURADNICE POVRCHU

Q204=50 ;2. BEZPECNOSTNI
VZDALENOST

Q370=1 ;PREKRYVANIi DRAH
Q366=1 ;ZANOROVANI

N100 GOO G40 X+50 Y+50 *

N110 Z+2 M99 *

N120 Z+250 MO6 *

N130 T2 G17 S5000 *

N140 G254 KRUHOVA DRAZKA
Q215=0 ;ROZSAH OBRABENI
Q219=8 ;SIRKA DRAZKY
Q368=0.2 ;PRIDAVEK STRANY

Q375=70 ;PRUMER ROZTECNE
KRUZNICE

Q367=0 ;VZTAH POLOHY DRAZKY
Q216=+50;STRED 1. OSY
Q217=+50;STRED 2. OSY
Q376=+45;STARTOVNI UHEL
Q248=90 ;UHEL OTEVRENI
Q378=180;UHLOVA ROZTEC
Q377=2 ;POCET OBRABENI
Q207=500;POSUV FREZOVANI

HEIDENHAIN iTNC 530
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Vyvolani cyklu kruhoveé kapsy
Vyména nastroje

Vyvolani nastroje - drazkova fréza
Definice cyklu drazek

8.4 Cykly k fr
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N150 G79:G01 X+50 Y+50 F10000 M03 *

Q351=+1 ;DRUH FREZOVANI
Q201=-20 ;HLOUBKA

Q202=5 ;HLOUBKA PRiSUVU
Q369=0.1 ;PRIDAVEK NA HLOUBKU
Q206=150;POSUV PRISUVU DO

HLOUBKY
Q338=5 ;PRiSUV OBRABENI

NACISTO
Q200=2 ;BEZPECNOSTNI

VZDALENOST

Q203=+0 ;SOURADNICE POVRCHU

Q204=50 ;2. BEZPECNOSTNI
VZDALENOST

Q366=1 ;ZANOROVANI

N160 GOO Z+250 M02 *
N999999 %C210 G71 *
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Vyvolani cyklu drazek
Vyjeti nastroje, konec programu
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8.5 Cykly k vytvoireni bodovych rastrii

Prehled

TNC nabizi 2 cykly, jimiz mazete pfimo zhotovovat bodové rastry:
Cyklus Softklavesa
G220 RASTR BODU NA KRUHU =
G221 RASTR BODU NA PRIMKACH = o

S cykly G220 a G221 muzZete kombinovat nasledujici obrabéci cykly:

% Musite-li zhotovovat nepravidelné rastry bodu, pak
pouZivejte tabulky bodli s G79 PAT (viz , Tabulky bod(”
na str. 228).

Cyklus G74

FREZOVANI DRAZEK

Cykly G75/G76 FREZOVANI KAPES
Cykly G77/G78 KRUHOVA KAPSA

Cyklus G83

Cyklus G84

Cyklus G85

Cyklus G86

Cyklus G200
Cyklus G201
Cyklus G202
Cyklus G203
Cyklus G204
Cyklus G205
Cyklus G206
Cyklus G207
Cyklus G208
Cyklus G209
Cyklus G212
Cyklus G213
Cyklus G214
Cyklus G215
Cyklus G251
Cyklus G252
Cyklus G253
Cyklus G254
Cyklus G262
Cyklus G263
Cyklus G264
Cyklus G265
Cyklus G267

HLUBOKE VRTANI

VRTANI ZAVITU s vyrovnavaci hlavou
VRTANI ZAVITU GS bez vyrovnavaci hlavy
REZANI ZAVITU

VRTANI

VYSTRUZOVANI

VYVRTAVANI

UNIVERZALNI VRTANI

ZPETNE ZAHLOUBENI

UNIVERALNI HLUBOKE VRTANI

VRTANI ZAVITU NOVE s vyrovnavaci hlavou
VRTANI ZAVITU GS NOVE bez vyrovnavaci hlavy
VYFREZOVANI DIRY

VRTANI ZAVITU S ODLOMENIM TRISKY
KAPSA NA CISTO

OSTRUVEK NA CISTO

KRUHOVA KAPSA NA CISTO

KRUHOVY CEP NACISTO

PRAVOUHLA KAPSA

KRUHOVA KAPSA

FREZOVANI DRAZEK

KRUHOVA DRAZKA (nelze kombinovat s cyklem 220)
FREZOVANI ZAVITU

FREZOVANI ZAVITU SE ZAHLOUBENIM
VRTACI FREZOVANI ZAVITU

VRTACI FREZOVANI ZAVITU HELIX
FREZOVANI VNEJSIHO ZAVITU
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8.5 Cykly k vytvo

RASTR BODU NA KRUHU (cyklus G220)

1 TNC napolohuje rychloposuvem nastroj z aktualni polohy do
bodu startu prvniho obrabéni.

Poradi:

2. bezpecnostni vzdalenost - najeti (osa vietena)
najeti do bodu startu v roviné obrabéni
najeti na bezpecnostnivzdalenost nad povrchem obrobku (osa

2 Ztéto polohy provede TNC naposledy definovany obrabéci

cyklus.

3 Potom TNC napolohuje nastroj pfimkovym pohybem do bodu
startu dalSiho obrabéni; nastroj se pfitom nachazi v bezpecnostni
vzdalenosti (nebo 2. bezpecénostni vzdalenosti).

4 Tento postup (1 aZ 3) se opakuje, az se provedou viechny
obrabéci operace.

&

326

Pred programovanim dbejte na tyto body:

Cyklus G220 je aktivni jako DEF, to znamena, Ze cyklus
G220 automaticky vyvolava naposledy definovany cyklus
obrabéni.

Pokud kombinujete jeden z obrabécich cyklt G200 az
G209, G212 a7z G215 a G262 a7 267 s cyklem G220, pak
je ucinna bezpecnostni vzdalenost, povrch obrobku a 2.
bezpecnostni vzdalenost z cyklu G220.

StFed 1. osy Q216 (absolutnég): stfed roztecné
kruZnice v hlavni ose roviny obrabéni.

Stred 2. osy Q217 (absolutné): stfed rozte¢né
kruznice ve vedlejSi ose roviny obrabéni.

Primeér roztecéné kruznice Q244: priimér roztecné
kruZnice.

Uhel startu Q245 (absolutng): thel mezi hlavni osou
roviny obrabéni a bodem startu prvni operace
obrabéni na roztecné kruZznici.

Koncovy uhel Q246 (absolutng): uhel mezi hlavni
osou roviny obrabéni a bodem startu posledni
operace obrabéni na roztecné kruZnici (neplati pro
Uplné kruhy); koncovy uhel zadavejte rizny od thlu
startu; je-li koncovy Uhel v&tSi nez uhel startu, pak
probiha obrabéni proti smyslu hodinovych rucicek,
jinak se obrabi ve smyslu hodinovych ru€icek.

Q217

!
t X
Q216
zA
Q200 Q204
Q203 L
!
X

Priklad: NC-bloky

N530 G220 VZOROVY KRUH

Q216=+50;STRED 1. OSY
Q217=+50;STRED 2. OSY

Q244=80 ;PRUMER ROZTECNE KRUZNICE
Q245=+0 ;STARTOVNIi UHEL
Q246=+360;KONCOVY UHEL

Q247=+0 ;UHLOVA ROZTEC

Q241=8 ;POCET OBRABENI

Q200=2 ;BEZPECNOSTNi VZDALENOST
Q203=+30;SOURADNICE POVRCHU

Q204=50 ;2. BEZPECNOSTNI
VZDALENOST

Q203=1 ;POHYB DO BEZPECNE VYSKY
Q365=0 ;ZPUSOB POJEZDU
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Uhlova rozteé Q247 (inkrementalng): tihel mezi
dvéma obrabécimi operacemi na roztetné kruznici;
je-li thlova rozte€ rovna nule, vypoc&te TNC uhlovou
rozte€ z Uhlu startu, koncového uhlu a poctu
operaci; je-li hlova rozte¢ zadana, pak TNC
ignoruje koncovy uhel; znaménko uhlové roztece
urCuje smér obrabéni (- = ve smyslu hodin).

a

h rastr

Pocet obrabécich operaci Q241: pocet
obrabécich operaci na rozte¢né kruznici.

vyC

Bezpecnostni vzdalenost Q200 (inkrementalné):
vzdalenost mezi hrotem nastroje a povrchem
obrobku; zadavejte kladnou hodnotu.

bodo

rd

Souradnice povrchu obrobku Q203 (absolutné):
souradnice povrchu obrobku.

reni

2. bezpeénostni vzdalenost Q204
(inkrementalné): souradnice osy vietena, v niz
nem(iZe dojit ke kolizi mezi nastrojem a obrobkem
(upinadly); zadava se kladna hodnota.

Odjeti na bezpe&nou vysku Q301: stanoveni, jak
ma nastroj mezi obrabécimi operacemi pojizdét:
0: mezi operacemi odjiZzdét na bezpe&nostni
vzdalenost

1: mezi méficimi body odjizdét na 2. bezpenostni
vzdalenost

Zpusob pojezdu? Pfimkou=0/Kruhové=1 Q365:
stanoveni, s jakou drahovou funkci ma nastroj mezi
obrabé&cimi operacemi pojizdét:

0: mezi operacemi pojizdét po primce,

1: mezi operacemi obrabéni pojizdét po kruhu, s
priimérem rozteéné kruznice.

8.5 Cykly k vytvo
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i bodovych rastru

reni

8.5 Cykly k vytvo

RASTR BODU V RADE (cyklus G221)

1

@ Pred programovanim dbejte na tyto body:

Cyklus G221 je aktivni jako DEF, to znamena, Ze cyklus
G221 automaticky vyvolava naposledy definovany cyklus
obrabéni.

Pokud kombinujete jeden z obrabécich cyklt G200 az
G209, G212 aZz G215 a G262 aZ 267 s cyklem G221, pak
je ucinna bezpednostni vzdalenost, povrch obrobku a 2.
bezpecnostni vzdalenost z cyklu G221.

TNC napolohuje nastroj automaticky z aktualni polohy do bodu
startu prvniho obrabéni.

Poradi:

©

3

2. bezpetnostni vzdalenost - najeti (osa vietena)
najeti do bodu startu v roviné obrabéni
najeti na bezpecnostnivzdalenost nad povrchem obrobku (osa
vietena)
Z této polohy provede TNC naposledy definovany obrabéci
cyklus.

Potom TNC napolohuje nastroj v kladném sméru hlavni osy na
bod startu dalSi obrabé&ci operace; nastroj se prfitom nachazi na
bezpec€nostni vzdalenosti (nebo v 2. bezpe&nostni vzdalenosti).

Tento postup (1 aZ 3) se opakuje, aZz se provedou vSechny
obrabéci operace na prvnim fadku; nastroj stoji na poslednim
bodu tohoto prvniho fadku.

Potom TNC prejede nastrojem na posledni bod druhého rfadku a
provede tam obrabé&ci operaci.

Odtud polohuje TNC nastroj v zaporném sméru hlavni osy na bod
startu dalSi obrabéci operace.

Tento postup (6) se opakuje, aZz se provedou vSechny obrabéci
operace na druhém fadku.

Potom jede TNC do bodu startu dalSiho radku.
Takovymto kyvavym pohybem se obrobi vSechny dalSi radky.

28

YA
37
o O Q238
IQN = 02‘3‘3 'e —
D SRV :
o?
Q224
Q226 )
8\ |
Q225 X
z A
Q200 Q204
Q203
-
X
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Startovni bod 1. osy Q225 (absolutné): souradnice
bodu startu v hlavni ose roviny obrabéni.

Startovni bod 2. osy Q226 (absolutné): soufadnice
bodu startu ve vedlejSi ose roviny obrabéni.

Odstup 1. osy Q237 (inkrementalné): rozte¢
jednotlivych bodu v fadku.

Odstup 2. osy Q238 (inkrementalng): vzajemna
rozte¢ jednotlivych radka.

Pocet sloupcil Q242: pocet obrabéni na radku.
Pocet fadka Q243: pocet radkd.

Uhel natoéeni Q224 (absolutnd): thel, o ktery je
cely rastr natoCen; stfed nataceni je v bodé startu.

Bezpecnostni vzdalenost Q200 (inkrementalné):
vzdalenost mezi hrotem nastroje a povrchem
obrobku.

Souradnice povrchu obrobku Q203 (absolutné):
souradnice povrchu obrobku.

2. bezpeénostni vzdalenost Q204
(inkrementalné): souradnice osy vietena, v niz
nem(iZe dojit ke kolizi mezi nastrojem a obrobkem
(upinadly).

Odjeti na bezpe&nou vysku Q301: stanoveni, jak
ma nastroj mezi obrabécimi operacemi pojizdét:
0:mezi operacemi odjizdét na bezpecnostni
vzdalenost

1:mezi mé&ricimi body odjiZzdét na 2. bezpecnostni
vzdalenost

HEIDENHAIN iTNC 530

Priklad: NC-bloky
N540 G221 VZOROVE PRiIMKY

Q225=+15;VYCHOZi BOD 1. OSY
Q226=+15;VYCHOZIi BOD 2. OSY
Q237=+10;ROZTEC 1. OSY
Q238=+8 ;ROZTEC 2. OSY
Q242=6 ;POCET SLOUPCU
Q243=4 ;POCET RADKU
Q224=+15;NATOCENI

Q200=2 ;BEZPECNOSTNiI
VZDALENOST

Q203=+30;SOURADNICE POVRCHU

Q204=50 ;2. BEZPECNOSTNI
VZDALENOST

Q301=1 ;POHYB DO BEZPECNE
VYSKY

i bodovych rastru

reni

8.5 Cykly k vytvo
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a

h rastr

i bodovyc

reni

8.5 Cykly k vytvo

Definice neobrobeného polotovaru

Definice nastroje
Vyvolani nastroje
Vyjeti nastroje
Definice cyklu vrtani

W
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a

N70 G220 VZOR KRUHU Definice cyklu Rastr na kruhu 1, CYCL 200 je vyvolana automaticky,
Q216=+30;STRED 1. OSY Q200, Q203 a Q204 plati z cyklu 220
Q217=+70;STRED 2. OSY

Q244=50 ;PRUMER ROZTECNE
KRUZNICE

Q245=+0 ;STARTOVNIi UHEL
Q246=+360;KONCOVY UHEL
Q247=+0 ;UHLOVA ROZTEC
Q241=10 ;POCET

Q200=2 ;BEZPECNOSTNI
VZDALENOST

Q203=+0 ;SOURADNICE POVRCHU

Q204=100;2. BEZPECNOSTNI
VZDALENOST

Q301=1 ;POHYB DO BEZPECNE
VYSKY

Q365=1 ;ZPUSOB POJEZDU

N80 G220 VZOR KRUHU Definice cyklu Rastr na kruhu 2, CYCL 200 je vyvolana automaticky,
Q216=+90;STRED 1. OSY Q200, Q203 a Q204 plati z cyklu 220
Q217=+25;STRED 2. OSY

Q244=70 ;PRUMER ROZTECNE
KRUZNICE

Q245=+90;STARTOVNI UHEL
Q246=+360;KONCOVY UHEL
Q247=30 ;UHLOVA ROZTEC
Q241=5 ;POCET

Q200=2 ;BEZPECNOSTNI
VZDALENOST

Q203=+0 ;SOURADNICE POVRCHU
Q204=100;2. VZDALENOST S
Q301=1 ;POHYB DO BEZPECNE

h rastr

i bodovyc

reni

8.5 Cykly k vytvo

VYSKY
Q365=1 ;ZPUSOB POJEZDU
N90 GO0 G40 Z+250 M02 * Vyjeti nastroje, konec programu

N999999 %BOHRB G71
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8.6 SL-cykly skupiny 1

8.6 SL-cykly skupiny 1

Zaklady

Pomoci SL-cykll mZete skladat slozité obrysy az z celkem 12 dil€ich
obryst (kapes nebo ostravkl). Jednotlivé dil¢i obrysy zadate jako
podprogramy. Ze seznamu dil¢ich obrysu (Cisel podprogramu),
které zadavate v cyklu G37 vypoc&te TNC celkovy obrys.

@ Pamét’ pro jeden SL-cyklus (vS8echny podprogramy
obrysu) je omezena na 48 kBytl. Pocet moznych
obrysovych prvk( zavisi na druhu obrysu (vnitfni/vné;jsi
obrys) a poc¢tu dil¢ich obrysu a €ini napftiklad cca 256
primkovych blokd.

Vlastnosti podprogramui
Pfepocdty (transformace) soufadnic jsou dovoleny. Jsou-li
programovany v ramci dil¢ich obrysu, pUsobi i v nasledujicich
podprogramech, po vyvolani cyklu se vSak nemusi rusit.
TNC ignoruje posuvy F a pridavné funkce M.

TNC rozpozna kapsu, kdyZ obihate obrys zevnitt, napriklad Popis
obrysu ve smyslu hodinovych ruci¢ek s korekci radiusu G42.

TNC rozpozna ostrivek, kdyz obihate obrys zvenku, napftiklad

Popis obrysu ve smyslu hodinovych ruci¢ek s korekciradiusu G41.

Podprogramy nesmi obsahovat Zzadné souradnice v ose vietena.

V prvnim bloku soufadnic podprogramu nadefinujte rovinu
obrabéni. Pridavné osy U,V,W jsou dovoleny.

Vlastnosti obrabécich cykli.

TNC polohuje pred kazdym cyklem automaticky do vychoziho
bodu v roviné obrabéni. V ose vietena musite nastroj
predpolohovat do bezpecnostni vzdalenosti.

KaZda uroven hloubky se hrubuje paralelné s osami nebo pod
libovolnym uhlem (Uhel definujte v cyklu G57); ostrivky jsou
prejizdény standardné v bezpe&nostni vysce. V MP7420.1 mlZete
urcit, aby TNC hruboval obrys tak, Ze jednotlivé komory se obrobi
za sebou bez zdvihani.

TNC bere do uvahy zadany pfidavek v roviné obrabéni (cyklus
G57).

@ Parametrem MP7420 nadefinujete, kam TNC napolohuje
nastroj na konci cyklli 21 aZ 24.

332

Priklad: Schéma: Prace s SL-cykly

%SL G71 *

N12 G37 PO1 ...

N16 G56 PO1 ...

N17 G79 *

N18 G57 PO1 ...

N19 G79 *

N26 G59 PO1 ...

N27 G79 *

N50 GO0 G40 G90 Z+250 M2 *

N51 G98 L1 *

N60 G98 LO *
N61 G98 L2 *

N62 G98 LO *

N999999 %SL G71 *
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Prehled SL-cykll skupiny 1 -
>

Cyklus Softklavesa S
G37 OBRYS (naléhavé potrebny) e g—
LBL 1...N x

G56 PREDVRTANI (volitelng pouzitelné) = &
m >

— =

G57 HRUBOVANI (naléhavé potfebny) = Y
=5 CI)

G58/G59 FREZOVANI OBRYSU (volitelng =) -l
pouzitelné) = (7))
G58: ve smyslu hodinovych rugi¢ek (o]
G59: ti lu hodi ych rucicek =1 N
proti smyslu hodinovych rucice el o0
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8.6 SL-cykly skupiny 1

OBRYS (cyklus G37)

V cyklu G37 OBRYS vypiSete seznam v8ech podprogramu, které maiji

byt prekryty do jednoho celkového obrysu.

&

37

LBL 1...N

Pred programovanim dbejte na tyto body:

Cyklus G37 je aktivni jako DEF, to znamena, Ze je ucinny
od své definice v programu.

V cyklu G37 mUZete uvést v seznamu maximalné 12
podprogramu (dil¢ich obrysu).

Cisla navésti pro obrys: zadejte vechna &isla
navésti jednotlivych podprogramd, které se maji
slozit prekrytim do jednoho obrysu. Kazdé &islo
potvrdte klavesou ENT a ukoncete zadani klavesou
END.

Slouéené obrysy: (viz ,Sloucené obrysy” na str. 340)

334
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Priklad: NC-bloky

N54 G37 P01 1 P025 P03 7 P04 8 *
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PREDVRTANI (cyklus G56)

@ Pred programovanim dbejte na tyto body:

Polohovaci blok naprogramujte do bodu startu v ose
vietena (bezpecnostni vzdalenost nad povrchem
obrobku).

Prabéh cyklu

Jako cyklus G83Vrtani, viz ,Cykly k vrtani, fezani vnitfnich zavitl a
frézovani zavit(”, str. 232.

Pouziti

Cyklus G56 PREDVRTANI bere do tvahy pro body zépichu pridavek
k dokond&eni. Body zapichu jsou sou¢asné i body startu pro

hrubovani.

Bezpecnostni vzdalenost 1 (inkrementalné):
vzdalenost hrot nastroje (poloha startu) — povrch
obrobku.

Hloubka vrtani 2 (inkrementalné): vzdalenost
povrchu obrobku — dno diry (hrot kuzele vrtaku).

Hloubka pFisuvu = (inkrementalng&): rozmér, o ktery
se nastroj pokazdé prisune. Hloubka nemusi byt
nasobkem hloubky pfisuvu. TNC najede na hloubku
vrtani v jediné operaci, jestlize:
hloubka pfisuvu a kone&na hloubka jsou stejné;
hloubka pfisuvu je vétsi neZ konetna hloubka.

Posuv pfFisuvu do hloubky: vrtaci posuv v mm/min.

Pridavek na dokoné&eni:pridavek v roviné obrabéni.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Priklad: NC-bloky

N54 G56 P01 2 P02 -15 P03 5 P04 250
P05 +0,5 *
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8.6 SL-cykly skupiny 1

HRUBOVANI (cyklus G57)

Priabéh cyklu

1

2

TNC polohuje nastroj do roviny obrabéni nad prvni bod zapichu;
pritom bere TNC do uvahy pridavek na dokonceni.

TNC jede nastrojem s posuvem pfisuvu do hloubky prvniho
pfisuvu.

Ofrézovani obrysu (viz obrazek vpravo nahore):

1

2

3

Nastroj ofrézuje zadanym posuvem prvni dil€i obrys; pfidavek na
dokonc&eni se bere do uvahy v roviné obrabéni.

DalSi prisuvy a dalSi dil¢i kontury ofrézuje TNC stejnym
zplsobem.

TNC prejede nastrojem v ose vietena do bezpecnostni
vzdalenosti a poté nad prvni bod zapichu do roviny obrabéni.

Hrubovani kapsy (viz obrazek vpravo uprostfed):

1

V prvni hloubce pfisuvu frézuje nastroj frézovacim posuvem
obrys soub&Zné s osou, pfipadné pod zadanym hrubovacim
Uhlem.

Pritom se obrysy ostravku (zde: C/D) prejizdi v bezpe&nostni
vzdalenosti.

Tento postup se opakuje, az se dosahne zadané hloubky
frézovani.

@ Pred programovanim dbejte na tyto body:

Parametry MP7420.0 a MP7420.1 stanovite, jak ma TNC
obrys obrabét (viz ,VSeobecné parametry uZivatele” na
str. 506).

Polohovaci blok naprogramujte do bodu startu v ose
vietena (bezpecnostni vzdalenost nad povrchem
obrobku).

Pripadné pouZijte frézu s ¢elnimi zuby (DIN 844) nebo
predvrtejte cyklem 21.
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Bezpecnostni vzdalenost 1 (inkrementalné):
vzdalenost hrot nastroje (poloha startu) — povrch
obrobku.

Hloubka frézovani 2 (inkrementalné): vzdalenost
povrchu obrobku — dna kapsy.

Hloubka pFisuvu = (inkrementalng): rozmér, o ktery
se nastroj pokazdé prisune. Hloubka frézovani
nemusi byt nasobkem hloubky prisuvu. TNC najede
na hloubku v jediné operaci, jestliZze:

hloubka prisuvu a kone¢na hloubka jsou stejné;
hloubka pfisuvu je vétsi nez konetna hloubka.

Posuv pFisuvu do hloubky: posuv pfi zanofovani v
mm/min.

Pridavek na dokongeni pridavek v roviné obrabéni.

Uhel hrubovani: smé&r pohybu pfi hrubovani. Uhel
hrubovani se vztahuje k hlavni ose obrabéci roviny.
Zadejte uhel tak, aby vznikaly pokud moZné dlouhé
useky.

Posuv: frézovaci posuv v mm/min.

FREZOVANI OBRYSU (cyklus G58/G59)

Pouziti

Pred programovanim dbejte na tyto body:

Polohovaci blok naprogramujte do bodu startu v ose
vietena (bezpecnostnivzdalenost nad povrchem obrobku).

Cyklus G58/G59 FREZOVANI OBRYSU slouZi k dokon&eni obrysu

kapsy.

Smysl natacéeni pfi frézovani obrysu:
Ve smyslu hodinovych rucicek: G58
Proti smyslu hodinovych rucicek: G59

ss

Bezpecnostni vzdalenost 1 (inkrementalné):
vzdalenost hrot nastroje (poloha startu) — povrch
obrobku.

Hloubka frézovani 2 (inkrementalng): vzdalenost
povrchu obrobku — dna kapsy.

Hloubka pFisuvu = (inkrementalng&): rozmér, o ktery
se nastroj pokazdé prisune. Hloubka frézovani
nemusi byt nasobkem hloubky pfisuvu. TNC najede
na hloubku v jediné operaci, jestlize:
hloubka prisuvu a kone¢na hloubka jsou stejné;
hloubka pfisuvu je vétsi neZ konetna hloubka.

Posuv pFisuvu do hloubky: posuv pfi zanofovani v
mm/min.

Posuv frézovaci posuv v mm/min.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Priklad: NC-bloky

N54 G57 P01 2 P02 -15 P03 5 P04 250
P05 +0,5 P06 +30 P07 500 *

_______
<Y

Priklad: NC-bloky

N54 G58 P01 2 P02 -15 P03 5 P04 250
P05 500 *

N71 G59 P01 2 P02 -15 P03 5 P04 250
P05 500 *
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8.7 SL-cykly skupiny Il

8.7 SL-cykly skupiny i

Zaklady

Pomoci SL-cykll mZete skladat slozité obrysy az z celkem 12 dil€ich
obryst (kapes nebo ostravkl). Jednotlivé dil¢i obrysy zadate jako
podprogramy. Ze seznamu dil¢ich obrysu (Cisel podprogramu),
které zadavate v cyklu G37 vypoc&te TNC celkovy obrys.

@ Pamét’ pro jeden SL-cyklus (vS8echny podprogramy
obrys() je omezena. Pocet moZnych obrysovych prvki
zavisi na druhu obrysu (vnitfni/vnéjsi obrys) a poCtu
dil¢ich obrysu a €ini napriklad cca 1024 pfimkovych
bloka.

Vlastnosti podprogramui
Pfepocdty (transformace) soufadnic jsou dovoleny. Jsou-li
programovany v ramci dil¢ich obrysu, pUsobi i v nasledujicich
podprogramech, po vyvolani cyklu se vSak nemusi rusit.
TNC ignoruje posuvy F a pridavné funkce M.

TNC rozpozna kapsu, kdyZ obihate obrys zevnitt, napriklad Popis
obrysu ve smyslu hodinovych ruci¢ek s korekci radiusu G42.

TNC rozpozna ostrivek, kdyz obihate obrys zvenku, napftiklad

Popis obrysu ve smyslu hodinovych ruci¢ek s korekciradiusu G41.

Podprogramy nesmi obsahovat Zzadné souradnice v ose vietena.
V prvnim bloku soufadnic podprogramu nadefinujte rovinu
obrabéni. Pridavné osy U,V,W jsou dovoleny.

Vlastnosti obrabécich cykli.
TNC automaticky polohuje pred kazdym cyklem do bezpe&nostni
vzdalenosti.
KaZda urover hloubky se frézuje bez zdvihu nastroje; ostravky se
objizdgji po stranach.
Radius ,vnitfnich roh(*“ je programovatelny — nastroj nezlistava

stat, stopy po dob&hu nevznikaji (plati pro krajni drahu pfi
hrubovani a dokonCovani stran).

P¥i 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 (napftiklad: osa vietena Z: kruhova
draha v roving Z/X).

TNC obrabi obrys prlibézné sousledné, popfipadé nesousledné.

@ Parametrem MP7420 nadefinujete, kam TNC napolohuje
nastroj na konci cyklll G121 az G124.

Rozmérové udaje pro obrabéni, jako hloubku frézovani, pfidavky a
bezpec€nostni vzdalenost, zadate centralné v cyklu G120 jako DATA
OBRYSU.
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Priklad: Schéma: Prace s SL-cykly

%SL2 G71 *

N120 G37 ... *
N130 G120... *

N160 G121 ... *
N170 G79 *

N180 G122 ... *
N190 G79 *

N220 G123 ... *
N230 G79 *

N260 G124 ... *
N270 G79 *

N500 GOO G40 Z+250 M2 *

N510 G98 L1 *

N550 G98 LO *
N560 G98 L2 *

N600 G98 LO *

N99999 %SL2 G71 *
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Prehled SL-cykli

Cyklus Softklavesa
G37 OBRYS (naléhavé potrebny) D
G120 DATA OBRYSU (naléhavé pottebny) w
G121 PREDVRTANI (voliteln& pouZitelné)
[ ¢ ]
G122 HRUBOVANI (naléhavé pottebné) =)
(=]
G123 DOKONCENI DNA (voliteln& pouZitelné) =y
-
G124 DOKONCENI STRANY (volitelng pouZitelné) [w§

RozsSifené cykly:

Cyklus Softklavesa
G125 OBRYSOVE OBRABENI
-
G127 VALCOVY PLAST’ =y
[ )
G128 VALCOVY PLAST’ Frézovani drazek =
(B

HEIDENHAIN iTNC 530
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8.7 SL-cykly skupiny Il

OBRYS (cyklus G37)

V cyklu G37 OBRYS vypiSete seznam vSech podprogramu, které
maji byt prfekryty do jednoho celkového obrysu.

Pred programovanim dbejte na tyto body:

Cyklus G37 je aktivni jako DEF, to znamena, Ze je ucinny
od své definice v programu.

V cyklu G37 mUZete uvést v seznamu maximalné 12
podprogramu (dil¢ich obrysu).

Cisla navésti pro obrys: zadejte vechna &isla
navésti jednotlivych podprogramd, které se maji
slozit prekrytim do jednoho obrysu. Kazdé &islo
potvrdte klavesou ENT a ukoncete zadani klavesou
END.

Sloucené obrysy

Jednotlivé kapsy a ostrlivky muiZete slu€ovat do jediného nového
obrysu. Tak m{Zete zvétSit plochu kapsy propojenou kapsou nebo
zmenSit ostravkem.

Podprogramy: prekryté kapsy

&

Nasleduijici priklady programi jsou podprogramy
obrysl, které budou v hlavnim programu vyvolany
cyklem G37 OBRYS.

Kapsy A a B se prekryvaji.

340
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&
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Priklad: NC-bloky

N120 G37 PO1 1 P025 P03 7 P048*
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»Uhrnna“ plocha

Obrobit se maji obé diléi plochy A a B, v€etné vzajemné se
prekryvajici plochy:

 Plochy A a B musi byt kapsy.

= Prvni kapsa (v cyklu G37) musi zainat mimo druhou kapsu.

Plocha A:

3
o
Q
=
o
W

HEIDENHAIN iTNC 530
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-_— »Rozdilova“ plocha
>» Plocha A se ma obrobit bez Casti prekryté plochou B:
E W Plocha A musi byt kapsa a B musi byt ostravek.

A musi za¢inat mimo B.
Plocha A:

Plocha B:

8.7 SL-cykly skup

»Protinajici se“ plocha

Plocha zakryta A a B se ma obrobit. (plochy zakryté pouze A €i B maji
zlstat neobrobené).

= A a B musi byt kapsy.

A musi zaCinat uvnitf B.

3 3
s} s}
5} 5!
>0 >
D D
2y =

W
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OBRYSOVA DATA (cyklus G120)

V cyklu G120 zadate informace o obrabéni pro podprogramy s
dilCimi obrysy.

o=y

120
CONTOUR
DATA

Pfed programovanim dbejte na tyto body:

Cyklus G120 je aktivni jako DEF, to znamena, Ze cyklus
G120 je aktivni od své definice v programu obrabéni.

Znameénko parametru cyklu Hloubka definuje smér
obrabéni. Naprogramujete-li hloubku = 0, pak TNC dany
cyklus neprovede.

Informace o obrabéni zadané v cyklu G120 plati pro
cykly G121 az G124.

PouZijete-li SL-cykly v programech s Q-parametry, pak
nesmite pouZit parametry Q1 a Q19 jako parametry
programu.

Hloubka frézovani Q1 (inkrementalné): vzdalenost
mezi povrchem obrobku — dnem kapsy.

Prekryti drahy Faktor Q2: Q2 x radius nastroje
udava stranovy pfisuv k.

Pridavek nadisto pro sténu Q3 (inkrementalné):
pridavek na dokond&eni v roviné obrabéni.

Pridavek nacisto pro hloubku Q4 (inkrementalné):
pridavek na dokoncovani pro dno.

Souradnice povrchu obrobku Q5 (absolutnég):
absolutni souradnice povrchu obrobku.

Bezpecnostni vzdalenost Q6 (inkrementalng):
vzdalenost mezi ¢elem nastroje a povrchem
obrobku.

Bezpecna vyska Q7 (absolutné): absolutni vyska, v
niz nemuzZe dojit ke kolizi s obrobkem (pro
mezipolohovani a navrat na konci cyklu).

Vnitini radius zaobleni Q8: radius zaobleni
vnitfnich ,roh(“; zadana hodnota se vztahuje na
drahu stfedu nastroje.

Smysl otaceni? Ve smyslu hodinovych ruci¢ek =
-1 Q9: smér obrabéni pro kapsy.

ve smyslu hodinovych rucic¢ek (Q9 = -1
nesousledné pro kapsu a ostrivek)

proti smyslu hodinovych ruci¢ek (Q9 = +1
sousledné pro kapsu a ostrivek).

P¥ipferuSeni programu muzete parametry obrabéni prekontrolovat a
pripadné prepsat.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Priklad: NC-bloky

N57 G120 OB
Q1=-20
Q2=1
Q3=+0.2
Q4=+0.1
Q5=+30
Q6=2

Q7=+80
Q8=0.5
Q9=+1

RYSOVA DATA
;HLOUBKA FREZOVANI
;PREKRYVANI DRAH
;PRIDAVEK STRANY
;PRIDAVEK HLOUBKY
;SOURADNICE POVRCHU

;BEZPECNOSTNI
VZDALENOST

;BEZPECNA VYSKA
;RADIUS ZAOBLENI
;SMER OTACENI

- @
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PREDVRTANI (cyklus G121)

@ TNC nerespektuje Delta-hodnotu DR programovanou v
bloku T pri vypoctu bod zapichu.

V kritickych mistech nemuze TNC pripadné predvrtavat
nastrojem, ktery je vétsi nez hrubovaci nastroj.

Priabéh cyklu

Jako cyklus G83Vrtani, viz ,,Cykly k vrtani, fezani vnitfnich zavitl a
frézovani zavitd”, str. 232.

Pouziti

Cyklus G121 PREDVRTANI zohlediiuje pro body zapichu ptidavek na
dokonc&eni stén a pfidavek na dokon&eni dna, rovnéz i radius
hrubovaciho nastroje. Body zapichu jsou soucasné i body startu pro

hrubovani.

121

344

Hloubka pFisuvu Q10 (inkrementalng&): rozmér, o
ktery se nastroj pokaZzdé prisune (znaménko pfi
zaporném smeéru obrabéni ,,—).

Posuv pfisuvu do hloubky Q11: vrtaci posuvv mm/
min.

Cislo hrubovaciho nastroje Q13: &islo nastroje pro
hrubovani.

Yi

Priklad: NC-bloky

N58 G121 PREDVRTANI

Q10=+5

;HLOUBKA PRIiSUVU

Q11=100 ;POSUV PRiSUVU DO

Q13=1

HLOUBKY
;NASTROJ HRUBOVANI

8 Programovani: cykly @



HRUBOVANI (cyklus G122)

1 TNC napolohuje nastroj nad bod zapichu; pfitom se bere ohled
na pridavek na dokonceni stény.

2 V prvnihloubce pfisuvu frézuje nastroj posuvem pro frézovani
Q12 obrys zevnitf ven.

3 Pritom se obrysy ostravki (zde: C/D) ofrézuiji s priblizenim k
obrysu kapes (zde: A/B).

4 Potom TNC dohotovi obrys kapes a odjede nastrojem zpét na
bezpectnou vysku.

@ Pred programovanim dbejte na tyto body:

Pripadné pouZzijte frézu s ¢elnimi zuby (DIN 844) nebo
predvrtejte cyklem G121.

Pokud definujete vtabulce nastrojl pro hrubovaci nastroj
ve sloupci UHEL thel zano¥eni, tak TNC pojede
Sroubovicovym pohybem na pfisluSnou hrubovaci
hloubku (viz ,Tabulka nastroji: standardni nastrojova
data” na str. 141).

122 Hloubka p¥isuvu Q10 (inkrementalng): rozmér, o
= ktery se nastroj pokazdé prisune.

Posuv prisuvu do hloubky Q11: posuv pfi
zanorovani v mm/min.

Posuv hrubovani Q12: frézovaci posuv v mm/min.

Cislo predhrubovaciho nastroje Q18: &islo
nastroje, jimZz TNC pravé predhruboval. Pokud se
pfedhrubovani neprovadélo, zadejte ,0“; zadate-li

zde n&jakeé ¢islo, vyhrubuje TNC pouze tu &ast, ktera
nemohla byt predhrubovacim nastrojem obrobena.

Nelze-li na oblast dohrubovani najet ze strany,
zanori se TNC kyvavé; k tomu musite v tabulce
nastroja TOOL.T (viz ,Nastrojova data”, str. 139
definovat délku bfitu LCUTS a maximalni uhel

zanoreni nastroje UHEL. P¥ip. vypiSe TNC chybové

hlaseni.

Posuv kyvani Q19: posuv pfi kyvavém zanorovani v

mm/min.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Priklad: NC-bloky

N59 G122 HRUBOVANI

Q10=+5
Q11=100

Q12=350
Q18=1
Q19=150

;HLOUBKA PRiSUVU

;POSUV PRiISUVU DO
HLOUBKY

;POSUV HRUBOVANI
;NASTROJ PREDHRUBOVANI
;KYVAVY POSUV

- @
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HLOUBKA NACISTO (cyklus G123)

&

TNC si sam zjisti bod startu pro dokonc&ovani. Tento bod
startu je zavisly na prostorovych pomérech v kapse.

TNC najede mékce nastrojem (po svislé tangencialni kruZnici) na
obrabénou plochu. Potom se odfrézuje pridavek na dokonceni, ktery
zuastal pfi hrubovani.

123

346

Posuv pfisuvu do hloubky Q11: pojezdova rychlost
nastroje pfi zapichovani.

Posuv hrubovani Q12: Frézovaci posuv

zA

% o, Q12
&2 ml

Ve
7

=Y

Priklad: NC-bloky

N60 G123 DOKONCENi DNA

Q11=100 ;POSUV PRiSUVU DO
HLOUBKY

Q12=350 ;POSUV HRUBOVANI

8 Programovani: cykly @



STRANA NACISTO (cyklus G124)

TNC najiZzdinastrojem po kruhové draze tangencialné na dil¢i obrysy.
Kazdy dilCi obrys se dokonCi samostatné.

o=y

Pfed programovanim dbejte na tyto body:

Soucdet pridavku na dokon&eni stény (Q14) a radiusu
dokondovaciho nastroje musi byt mensi nez soucet
pridavku na dokonceni stény (Q3, cyklus G120) a
radiusu hrubovaciho nastroje.

Pokud pouZijete cyklus G124, aniz jste predtim
vyhrubovali s cyklem G122, plati rovnéz vySe uvedeny
vypocet; radius hrubovaciho nastroje pak ma hodnotu
50

TNC si sam zjisti bod startu pro dokon€ovani. Tento bod
startu je zavisly na prostorovych pomérech v kapse.

Smysl otaceni? Ve smyslu hodinovych rucic¢ek =
-1Q9:

Smér obrabéni:

+1: NatoCeni proti smyslu hodinovych rucicek.

—1: NatoCeni ve smyslu hodinovych rucicek.

Hloubka p¥isuvu Q10 (inkrementalng): rozmér, o
ktery se nastroj pokazdé prisune.

Posuv prisuvu do hloubky Q11: posuv pfi
zanorovani.

Posuv hrubovani Q12: frézovaci posuv

Pridavek nacisto pro sténu Q14 (inkrementalng):
pridavek pro vicenasobné dokondovani; pokud
zadate Q14 = 0 pak bude posledni zbytek pridavku
vyhrubovan.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Priklad: NC-bloky

N61 G124 DOKONCENi STRANY

Q9=+1
Q10=+5
Q11=100

Q12=350
Q14=+0

;SMER OTACENI
;HLOUBKA PRIiSUVU

;:POSUV PRiISUVU DO
HLOUBKY

;POSUV HRUBOVANI
;PRIDAVEK STRANY

- @
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OBRYSOVE OBRABENI (cyklus G125)

Timto cyklem Ize obrobit ve spojeni s cyklem G37 OBRYS ,oteviené*”
obrysy: zaCatek a konec obrysu se nekryji.

Cyklus G125 OBRYSOVE OBRABENI nabizi oproti obrabéni
otevieného obrysu s polohovacimi bloky zna¢né vyhody:

TNC kontroluje obrabéni na zatiznuti a na poSkozeni obrysu. Obrys
prekontrolujete pomoci testovaci grafiky.

Je-li radius nastroje pfilis velky, pak se musi obrys na vnitfnich
rozich ptipadné doobrobit.

Obrabéni se da provést pribézné sousledné nebo nesousledné.
ZpUsob frézovani zGistane dokonce zachovan i tehdy, kdyz se
provede zrcadleni obrys

P¥i vice pfisuvech muze TNC pojizdét nastrojem vratné v obou
smeérech: tim se zkrati doba obrabéni.

PFidavky mlZete zadat i tak, aby se hrubovalo a dokon&ovalo ve
vice pracovnich operacich.

@ Pred programovanim dbejte na tyto body:

Znaménko parametru cyklu Hloubka definuje smér
obrabéni. Naprogramujete-li hloubku = 0, pak TNC
cyklus neprovede.

TNC respektuje jen prvni navésti z cyklu G37 OBRYS.

Pamét’ pro jeden SL-cyklus je omezena. V jednom SL-
cyklu miZzete napr. naprogramovat maximalné 1024
primkovych blokd.

Cyklus G120 DATA OBRYSU neni potrebny.

Primo za cyklem G125 programované polohy v
fetézcovych mirach se vztahuji na polohu nastroje na
konci cyklu.

@5 Pozor nebezpedi kolize!
Aby se zabranilo moZznym kolizim:

Primo za cyklem G125 neprogramujte zadné
fetézcové miry, jelikoZ se fetézcové miry vztahuji na
polohu nastroje na konci cyklu.

Ve v8ech hlavnich osach najizdéjte definované
(absolutni) pozice, protoze pozice nastroje na konci
cyklu nesouhlasi s pozici na zagatku cyklu.

348
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125 Hloubka frézovani Q1 (inkrementalng): vzdalenost ~ PFiklad: NC-bloky
[¥¥a mezi povrchem obrobku a dnem obrysu.

N62 G125 OBRYSOVE OBRABENI
Pridavek nacisto pro sténu Q3 (inkrementalng): z —
pridavek na dokon&eni v roving obrabéni. Q1=-20 ;HLOUBKA FREZOVANI

Souradnice povrchu obrobku Q5 (absolutné): Q3=+0 ;PRIDAVEK STRANY
absolutni soufadnice povrchu obrobku vztazena k Q5=+0 ;SOURADNICE POVRCHU

nulovému bodu obrobku. Q7=+50 :BEZPECNA VYSKA

Bezpecna vyska Q7 (absolutné): absolutni vyska, v Q10=+5 ;HLOUBKA PRiSUVU

niz nemuZe dojit ke kolizi mezi nastrojem a

obrobkem; poloha navratu nastroje na konci cyklu. Q11=100 ;POSUV PRISUVU DO
Hloubka prisuvu Q10 (inkrementalné): rozmér, o LHEQUEK - —
ktery se nastroj pokazdé prisune. Q12=350 ;POSUV FREZOVANI
Posuv pfisuvu do hloubky Q11: posuv pfi Q15=-1 ;DRUH FREZOVANI

pojezdovych pohybech v ose vietena.

8.7 SL-cykly skupiny I

Posuv pfi frézovani Q12: posuv pfi pojezdovych
pohybech v roviné obrabéni.

Druh frézovani? Nesousledné =-1 Q15:
Sousledné frézovani: zadani = +1

Nesousledné frézovani: zadani = -1

Stridavé sousledné a nesousledné frézovani pfi vice
prisuvech: zadani =0

HEIDENHAIN iTNC 530 349 @
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VALCOVY PLAST’ (cyklus G127, volitelny
software 1)

@ Stroj a TNC musi byt vyrobcem stroje ptipraveny.

Timto cyklem muZzete prenést na plast’ valce predtim rozvinuté
definovany obrys. Chcete-li na valci frézovat vodici drazky, pouzijte
cyklus G128.

Obrys popiSete v podprogramu, ktery ur&ite cyklem G37 (OBRYS).

Tento podprogram obsahuje souradnice v Uhlové ose (napfiklad ose
C) avose, ktera je s ni rovnobézna (napftiklad osa vietena). Jako
drahové funkce mate k dispozici G1, G11, G24, G25 a G2/G3/G12/
G13sR.

Udaje v tihlové ose mUiZzete zadat bud