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Privodce

... je pomlicka programatora Fidiciho systému iTNC 530
HEIDENHAIN, ve zkraceném podani. Uplny navod na

programovani a obsluhu TNC naleznete v Pfiru¢ce pro
uzivatele. Tam muZete také nalézt informace tykajici se

Programovani s Q-parametry;
Centralniho zasobniku nastroju;
Korektur 3D-nastroju;
Proméfovani nastroju.

Symboly pouzivané v Pravodci

Dilezité informace jsou v Privodci oznaceny nasledujicimi
symboly:

qﬂb Dilezity pokyn!

stroj nebezpedi!

Stroj a TNC musi byt pro popsané funkce
pfipraveny vyrobcem stroje!

Kapitoly v PFirucce pro uzivatele. Zde najdete
podrobné informace k danému tématu.

4 0= >

Ridici systém

NC-software Cislo

iTNC 530 340 490-04
iTNC 530, exportni verze 340 491-04
iTNC 530 pod Windows XP 340 492-04
iTNC 530 pod Windows XP, 340 493-04
exportni verze

Programovaci pracovisté iTNC 530 340 494-04

Vystraha: pfi nedodrZeni vznika pro obsluhu nebo

Pravodce
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Zaklady
Programy/Soubory

[@ Viz ,Programovani, sprava soubort®.

Programy, tabulky a texty uklada TNC do soubord. Oznaceni souboru se
sklada ze dvou ¢asti:

PROGE: e

Jméno souboru Typ souboru

Maximalni délka Viz tabulka vpravo

Soubory v TNC Typ
Programy

ve formatu HEIDENHAIN H
ve formatu DIN/ISO A
Programy smarT.NC

Jednotkovy program .HU
Obrysovy program .HC
Tabulky bodu .HP
Tabulky pro

Nastroje T
Vyméniky nastroja .TCH
Palety P
Nulové body .D
Body .PNT
Predvolby (vztazné body) .PR
Rezné podminky .CDT
Rezné materialy, materialy .TAB
Texty jako

Soubory ASCII A
Soubory napovédy .CHM

Zaklady



Vytvoreni nového programu obrabéni

Zvolte adresar, do kterého se ma program ulozit.
MGT Zadejte novy nazev programu, potvrdte klavesou ZADANI
(ENT).

Zvolte mérové jednotky: stisknéte softklavesu MM nebo
PALCE. TNC pfejde do okna programu a zahaji dialog k
definovani BLK-FORM (neobrobeny polotovar).

Zadejte osu vfetena.

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

Zadejte po sobé souradnice X, Y a Z MAX-bodu.

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

Zaklady

Program zadat/edit
Def BLK-FORM: MAX-bod 7

BEGIN PGM BLK MM

BLK FORM ©.1 2 X+8 Y+0 2-40
BLK FORM ©.2 X+100 Y+100
Y]

END PGM BLK MM




Definice rozdéleni obrazovky

D

—~ Zobrazi softklaves pro ureni rozdéleni obrazovky.

Y

Provozni rezim

Viz ,Uvod, iTNC 530

Ruéni provoz

PGM
zadat/edit

Ruéni provoz / Elektrické

ruéni kole¢ko

Polohovani s ruénim
zadanim

M
i
A +179.522 prenia | pon | LaL | cve [ 1 ros | Too [ ————
Y  +164.718 5
2 2 SkiAoliel) i+ ioootosommmntac oo oo v
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d TABULKA < 55troid
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Program
Polohovani s ruénim zadanim Gxeli) .
zadatsedit

Program vlevo, stav vpravo

prenied | pen | LBL | cve [n Pos | TooL [«

@ BEGIN PGM $MDI MM
A b BED GEDDED BER
X +0.000 8 +0.000 —
2 L Z-160 R@ FMAX v +0.000 *C +0.000
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Zaklady



Zaklady

Provozni rezim Obsah obrazovky Progran/provoz plyndle
Plynulé provadéni Program 0 CEHD G 608 D
programu Provédénl’ 1 BLK FORM @.1 Z X-60 VY-70 2Z-20
2 BLK FORM 2.2 X+130 Y+50 Z+45
programu po bloku 5 oo oL 3 2 sssee
Testovani programu Program vlevo, ¢lenéni Sekce 4 L xse v-30 2420 Ro Fi000 ta
programu Vpravo. ERErRETY 5 L X-30 Y-40 2Z+10 RR
6 RND R20
Program vlevo, stav vpravo o or xem veme
A +179.522 Y +164.718 2 +152.834 Dm@msz
Programove odkazy, syt wa +8.000 A +0.000 +B +0.000 =
grafika vpravo prosranu e oMo
2 S1 ©.0800
" AKT . @: MANC@)> TS5 Z S 2500 F e M5 /789
G rafl ka Zacatek Konec Strana Strana UVPOiET PQTLIEZSI'ITI Tabulka
NASTROJE | Nul-boda YE U
Plynulé provadéni Program vlevo, aktivni kolizni
E::gg::gmﬂ plz)r?)YC?l?Uem telesa vpravo ::;3;1 Program zadat/edit
Aktivni kolizni télesa o+ omem rom eoser
KINEMATIKA
Program zadat/editovat Program Do n e
6 L 2Z-5 R@ FMAX
Program vlevo, €lenéni - e T e
programu Vpravo progrony 9 FC DR+ R22.5 CLSD+ CCX+@ CCY+@
1@ FCT DR- RE@
Program vlevo, programovaci [ tie B 28 D G .
rafika vpravo proszany e
14 FC DR- RES CCY+0

2acatek Konec Strana Strana Start
HLEDEJ START Po bloku

Program vlevo, ¢arova grafika
3D vpravo

=
<




Pravouhlé souradnice - absolutné

Rozmérové udaje se vztahuji k aktualnimu nulovému bodu. Nastroj
pojizdi v absolutnich soufadnicich.

Osy programovatelné v NC-bloku

5 libovolnych os

2 linearni osy v jedné roviné nebo L
3 linearni osy s cyklem 19 ROVINA OBRABENI

PFfimkovy pohyb
Pohyb v kruhu

Pravouhlé souradnice - prirtiistkové

Rozmérové udaje se vztahuji k naposledy naprogramované poloze
nastroje. Nastroj pojizdi o pfirdstky soufadnic.

Y
30
20 +
10
I T 1 X
10 30 50
Y
=
=
10 —
X

Zaklady



Zaklady

Stred kruhu a pol: CC

Pro naprogramovani kruhové drahy pomoci drahové funkce C (viz strana
26) musite zadat stfed kruhu CC. Jinak se CC pouziva jako pdl pro
rozmeérové Udaje v polarnich soufadnicich.

CC se definuje v pravouhlych soufadnicich.

Absolutné definovany stfed kruhu nebo poél CC se vzdy vztahuje k
momentalné aktivnimu nulovému bodu.

Prirstkové definovany stfed kruhu nebo pdl CC se vzdy vztahuje k
naposledy naprogramované poloze nastroje.

Vztazna osa uhlu

Uhly, jako je Ghel polarnich soufadnic PA a uhel natodeni ROT se
vztahuji ke vztazné ose.

Pracovni rovina Vztazna osa a smér 0°

CCY

vi

ICCY

ICCX

CCX

<Y

XY +X
YIZ +Y
Z/IX +Z




Polarni souradnice

Rozmérové udaje v polarnich soufadnicich se vztahuji k p6lu CC. Poloha
je v pracovni roviné definovana pomoci:

™ radiusu polarnich soufadnic PR = vzdalenost dané pozice od pélu CC.

M Uhlu polarnich soufadnic PA = Uhel od vztazné osy uhlu ke spojnici CC
-PR.

PrirGstkové rozméry

Prirtstkové rozméry v polarnich soufadnicich se vztahuji k naposledy
naprogramované poloze.

Programovani polarnich souradnic
» Zvolte drahovou funkci

@ > Stisknéte klavesu P
» Odpovézte na otazky

10

Zaklady



Zaklady

Definice nastroju

Nastrojova data
Kazdy nastroj je oznacen Cislem od 0 do 254. Kdyz pracujete s tabulkami

nastroj.
Zadani dat nastroje
Nastrojova data (délka L a radius R) se mohou zadavat:
ve formé tabulky nastroji (centralné, program TOOL.T)
nebo
pfimo v programu pomoci blokdl TOOL DEF(mistné):

Cislo nastroje
DEF Délka nastroje L
Radius nastroje R

Zjistéte skute€nou délku nastroje pomoci sefizovaciho pfistroje;
programovat se bude zjisténa délka.

1 8 12 13 18
Z 8
\/
[R]
—
X




Vyvolani dat nastroje

TOOL
CALL

Cislo nastroje nebo jeho nazev

Osa vietena paralelni s X/Y/Z: osa nastroje

Otacky vietena S

Posuv F

Pridavek na délku nastroje DL (napfiklad opotfebeni)
Pridavek na radius nastroje DR (napfiklad opotfebeni)
Pridavek na radius nastroje DR2 (napfiklad opotfebeni)

3 TOOL DEF 6 L+7,5 R+3

4 TOOL CALL 6 Z S2000 F650 DL+1 DR+0,5 DR2+0,1
5L Z+100 RO FMAX

6 L X-10 Y-10 RO FMAX M6

Vymeéna nastroje

w

Pfi najezdu pozice pro vyménu nastroj davejte pozor -

moznost kolize!

Definujte smysl otaceni vietena pomoci funkce M:
M3: chod doprava

M4: chod doleva

Pridavky na radius nastroje nebo jeho délku maximalné
+ 99 999 mm!

DL<0 K]

L

DR<0

DR>0 =~

I B

| §DL>0

Zaklady



Zaklady

Korekce nastrojt

PFi obrabéni bere TNC do uvahy délku L a radius R vyvolaného nastroje.

Korekce délky
Zacatek ucinnosti:
Pojezdem nastroje v ose vietena.
Konec ucinnosti:
Vyvolanim nového nastroje nebo nastroje s délkou L=0.
Korekce radiusu
Zacatek ucinnosti:
Pojezem nastroje v roviné obrabéni s RR nebo RL.
Konec uUcinnosti:
Naprogramovanim polohovaciho bloku s RO.
Jak pracovat Bez korekce radiusu (napfiklad vrtani):

Naprogramujte polohovaci blok s RO.




Nastaveni vztazného bodu bez 3D-dotykové sondy

Pfi nastavovani vztazného bodu se indikace TNC nastavi na soufadnice
nékteré znamé polohy obrobku:

Zalozte nulovy nastroj se znamym radiusem
Zvolte ruéni provozni rezim nebo el. ruéni kolecko
Naskrabnéte vztaZznou plochu v ose nastroje a zadejte délku nastroje

Naskrabnéte vztazné plochy v roviné obrabéni a zadejte polohu stfedu
nastroje

Sefizeni a méfeni pomoci 3D-dotykovych sond

Sefizeni stroje Ize provést velmi rychle, jednoduse a pfesné pomoci 3D-
dotykové sondy HEIDENHAIN.

Vedle snimacich funkci pro sefizovani stroje v ruénim provoznim rezimu
a v rezimu s ruénim kole€kem je v programovacich provoznich rezimech
k dispozici fada méficich cykll (viz také PFiru¢ka pro uzivatele cykll
dotykové sondy):

Méfici cykly pro zjisténi a kompenzaci Sikmé polohy obrobku
Méfici cykly pro automatické nastaveni vztazného bodu

Méfici cykly pro automatické proméfeni obrobku s porovnanim
toleranci a automatickou korekci nastroje

YA

Zaklady



éni obrysu

St

i aopus

Najet

Najeti a opusténi obrysu

Vychozi bod Pg
Ps lezi vné obrysu a musi se najet bez korekce radiusu.

Pomocny bod Py
Py lezi vné obrysu a TNC jej vypocita.

TNC jede nastrojem z vychoziho bodu Pg do pomocného
A bodu Py s naposledy naprogramovanym posuvem!

Prvni bod obrysu Pp a posledni bod obrysu Pg

Prvni bod obrysu P, se naprogramuje v bloku APPR (anglicky: approach
= najeti). Posledni bod obrysu se bude programovat jako obvykle.

Koncovy bod Py
PN lezi vné obrysu a vyplyva z bloku DEP (anglicky: depart = odjezd). Py
se najede automaticky s RO.




Drahové funkce pfi najizdéni a odjizdéni

APPR
DEP

Stisknéte softklavesu zadané drahové funkce:

APPR LT oep LT Pfimka s tangencialnim napojenim
0| | P

apPR L oEP v Pfimka kolmo k bodu obrysu

o A0

oep o1 Kruhova draha s tangencialnim
2 4 . ’
0 napojenim

APPR_LoT oEP Lot Pfimkovy Usek s tangencialnim
\ﬁD e pfechodovym kruhem k obrysu

Programujte korekce radiusu v bloku APPR!
Bloky DEPnastavi korekci radiusu na RO!

éni obrysu

St

i aopus

Najet



éni obrysu

St

i aopus

Najet

Najeti po pfimce s tangencialnim napojenim: APPR LT
Soufadnice pro prvni bod obrysu P
it LEN: vzdalenost pomocného bodu Py od prvniho bodu
obrysu Pa.
Korekce radiusu RR/RL
7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3
8 APPR LT X+20 Y+20 Z-10 LEN15 RR F100
9L Y+35Y+35

0L ...

Najeti po pfimce kolmo k prvnimu bodu obrysu: APPR LN
Soufadnice pro prvni bod obrysu P
- LEN: vzdalenost pomocného bodu Py od prvniho bodu
obrysu Pa.
Korekce radiusu RR/RL
7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3
8 APPR LN X+10 Y+20 Z-10 LEN15 RR F100
9 L X+20 Y+35

0L ...

35

Yi

35

20

10

Yi
%
PA
RR
*
%
_‘ @\E
! 10 20 40




Najeti po kruhové draze s tangencialnim napojenim: APPR CT

appR o1 Souradnice pro prvni bod obrysu P
W/ Radius Rzadeijte

R>0

Uhel stfedu CCAzadejte

CCA>0

Korekce radiusu RR/RL

7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3

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

0L ...

Najeti po kruhové draze s tangencialnim napojenim na obrys a pfimy
usek: APPRLCT

apPR Lot Souradnice pro prvni bod obrysu P
A Radius Rzadejte
R>0

Korekce radiusu RR/RL

7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3

8 APPR LCT X+10 Y+20 Z-10 R10 RR F100
9 L X+20 Y+35

0L ...

vi
35
g
PA Pl
20 R
CCA=
180°
10 ’\Q " - ,:.:
Vg — ¢ RO
y @\E Py -
t X
10 20 40
vi
35
%
P, <«
20 i
RR
10 ?\\Q | P
L _,‘4“/ PS
' o
M*'P RO
_d h S d T H -
| RR
X
$ |
10 20 40
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éni obrysu

St

i aopus

Najet
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Odjeti po pfimce s tangencialnim napojenim: DEP LT

Délkovou vzdalenost mezi Pg a Pyzadejte
- LEN> 0

23 L Y+20 RR F100
24 DEP LT LEN12.5 F100
25L Z+100 FMAX M2

Odjeti po pfimce kolmo k poslednimu bodu obrysu: DEP LN

oEP N Délkovou vzdalenost mezi Pg a Pyzadejte
~0 LEN> 0

23 L Y+20 RR F100
24 DEP LN LEN+20 F100
25L Z+100 FMAX M2

vi
RR¥
20 ] PE
10 i RR
\ |
X
Yi
20 - PE
fe—— 20 RR
m |
X




Odjeti po kruhové draze s tangencialnim napojenim: DEP CT

oep o1 Radius Rzadejte
| R>0

Uhel stfedu CCA
23 L Y+20 RR F100
24 DEP CT CCA 180 R+8 F100
25 L Z+100 FMAX M2

Odjeti po kruhové draze s tangencialnim napojenim na obrys a
pfimy usek: DEP LCT

o ot Soufadnice koncového bodu Py
<30 Radius Rzadejte
R>0

23 L Y+20 RR F100
24 DEP LCT X+10 Y+12 R+8 F100
25L Z+100 FMAX M2

Yi
RR!
oy y
RO &~
20 ER Pe
< 180° AR
A0
N |
X
vi
RR¢
Pe
RR
—
X

éni obrysu
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Drahové funkce

Drahové funkce

Drahové funkce pro polohovaci bloky

DE) Viz ,Programovani: programovani obrysu*.

Dohoda

PFi programovani pohybU nastroje se bude vzdy pfedpokladat, ze se
pohybuje nastroj a obrobek je bez pohybu.

Zadani cilovych poloh

Cilové polohy mizete zadavat v pravouhlych nebo polarnich
soufadnicich — absolutné nebo pfirlistkové nebo smisené absolutné a
pFirlstkové.
Udaje v polohovacim bloku
Uplny polohovaci blok obsahuje nasledujici idaje:
Drahova funkce
Soufadnice koncového bodu koncového prvku obrysu (cilova poloha)
Korekce radiusu RR/RL/R0O

Posuv F
Pridavna funkce M

Na zadatku obrabéciho programu napolohujte nastroj tak,
@5 aby bylo vylou¢eno poskozeni nastroje a obrobku.

Drahové funkce Stranka
Pfimka 23
Zkoseni mezi dvéma CHE, 24
pFimkami oCo

Zaobleni roht D) 25
Zadejte stied kruhu nebo o0 26
souradnice poélu ¢

Kruhova draha kolem o 26
stfedu kruhu CC

Kruhova draha s R, 27
uvedenym radiusem t

Kruhova draha s or 28
tangencialnim 7

napojenim na

pfedchazejici prvek

obrysu

Volné programovani 31

obrysti FK

El




Pfimka L
. > Soufadnice koncového bodu pfimky
d I Korekce radiusu RR/RL/R0 40
» Posuv F
I Pfidavna funkce M

Pomoci pravouhlych souradnic

Drahové funkce

Pomoci polarnich souradnic

" Pol CC definujte predtim, nez se budou programovat
polarni souradnice!

 Pol CC programujte pouze v pravouhlych soufadnicich!

1 P6l CC plati az do definovani nového pélu CC!




Drahové funkce

24

Vlozeni zkoseni CHF mezi dvé pfimky

o > Délka zkoseni hrany
» Posuv F

1 Obrys nesmi zacinat blokem CHF!
@5 " Korekce radiusu pred a za blokem CHF musi byt stejna!
" Zkoseni musi byt proveditelné s vyvolanym nastrojem!




Zaobleni rohtt RND

Zacatek a konec kruhového oblouku tvofi tangencialni pfechody s
pfedchazejicim a nasledujicim obrysovym prvkem.

o » Radius R kruhového oblouku
01& » Posuv F pro zaobleni roht

Drahové funkce

25



Kruhova draha kolem stredu kruhu CC

T Souradnice stfedu kruhu CC
A Souradnice koncového bodu kruhového oblouku
Smysl otaceni DR

Pomoci C a CP muzete naprogramovat cely kruh v jednom bloku.

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

Drahové funkce

Pomoci polarnich souradnic

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

polarni souradnice!

Pol CC programuijte pouze v pravouhlych soufadnicich!
Pol CC plati az do definovani nového pélu CC!
Koncovy bod kruhu se stanovi pouze s pomoci PA!

@5 Pol CC definujte predtim, nez se budou programovat

26

Yi
\\ DR+
CcC
25 D +
/f DR-
N * -
T X
25 45
Yi
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Kruhova draha CR s uvedenym radiusem

R, > Soufadnice koncového bodu kruhového oblouku
L » Radius R
Vétsi kruhovy oblouk: ZW > 180, R zaporné
Mensi kruhovy oblouk: ZW < 180, R kladné
» Smysl ota¢eni DR

Drahové funkce




Kruhova draha CT s tangencialnim napojenim

p »» Souradnice koncového bodu kruhového oblouku
i » Korekce radiusu RR/RL/RO

» Posuv F

b Pridavna funkce M

Pomoci pravouhlych souradnic

Drahové funkce

Pomoci polarnich soufradnic

1 P4l CC definujte predtim, nez se budou programovat
polarni soufadnice!

" Pdl CC programujte pouze v pravouhlych souradnicich!

" Pdl CC plati az do definovani nového polu CC!

28




Sroubovice (pouze v polarnich soufadnicich)

Vypocty (smér frézovani zdola nahoru)

Pocet chodu: n Zavitové chody + pfebéh chodu na za¢atku
a na konci zavitu

Celkova vyska: h Stoupani P x pocet chodli n

PFir. ahel pol. IPAPocget chodu n x 360°

soufadnic:

Vychozi uhel: PA Uhel zagatku zavitu + Ghel pfeb&hu zavitu

Souradnice Z Stoupani P x (poc¢et chodl zavitu + pfebéh

zacCatku: chodu na za¢atku zavitu)

Drahové funkce

29



Drahové funkce
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Tvar Sroubovice

Vnitini zavit ~ Fracovni I
smér otaceni radiusu
pravochody Z+ DR+ RL
levochody Z+ DR- RR
pravochody Z- DR- RR
levochody Z- DR+ RL
Vn&isi zavit Pracovni Smysl Korekce
) smér otaceni radiusu
pravochody Z+ DR+ RR
levochody Z+ DR- RL
pravochody Z- DR- RL
levochody Z- DR+ RR

25

Zavit M6 x 1 mm s 5 chody:
12 CC X+40 Y+25
13 L Z+0 F100 M3
14 LP PR+3 PA+270 RL F50
15 CP IPA-1800 IZ+5 DR-




Volné programovani obrysu FK

[@ Viz ,Drahové pohyby — Volné programovani obrysu FK*

V pfipadech, kdy chybi na vykresech obrobku soufadnice cilovych bodu
nebo tyto vykresy obsahuji Udaje, jez nelze zadat pfes Seda tlacitka
drahovych funkci, tak pouzijte ,Volné programovani obryst FK*.

Mozné udaje o obrysovém prvku:
Zname soufadnice koncového bodu
Pomocné body na obrysovém prvku
Pomocné body v blizkosti obrysového prvku
Relativni vztah k jinému obrysovému prvku
Udaje o sméru (uhel) / tdaje o poloze
Udaje o priib&hu obrysu

Pouzivejte spravné FK-programovani:
V8echny obrysové prvky musi lezet v roviné obrabéni.
Zadejte vSechny dostupné udaje o obrysovém prvku.
PFi sméSovani konvenénich blokll a FK-blokdl musi byt kazdy Usek,
ktery byl programovan pomoci FK, jednoznaéné ur€en. Teprve pak
povoli TNC zadani konvenénich drahovych funkci.

brysu FK

re

é programovani o

7

Voin
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brysu FK
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é programovani o
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Prace s programovaci grafikou

@5 Zvolte rozdéleni obrazovky PROGRAM+GRAFIKA!

Ukezat Zobrazit rizna reseni

feseni

volba Zvolit a potvrdit zobrazené feSeni

feseni

Programovani dalSich obrysovych prvku

stert Vytvofeni programovaci grafiky k dalSimu programovanému
bloku

Standardni barvy programovaci grafiky

modra Prvek obrysu je jednoznacéné urcen.

zelena Zadané udaje pfipousti vice feSeni; zvolte to spravné.

¢ervena Zadané udaje prvek obrysu jesté dostatecné nedefinuiji;
zadejte dalSi udaje.

svétle Pohyb je programovany rychloposuvem.

Rueni Program zadat/edit

prouoz

15 FLT

16 FCT PR+15 PA+215 DR- CCX-5 C »
17 FCT DR+ R14 LEN28

18 FCT DR+ P1X+@ P1¥+60

18 FL AN-80 PDX-5 PDY+105 DS

20 END PGM SCHNEIDE MM

Ukazat Volba

feseni feseni




Zahajeni FK-dialogu

Zahaji FK-dialog, k dispozici jsou nasledujici funkce:

FK-prvek

PFfimka s tangencialnim napojenim

Pfimka bez tangencialniho napojeni

Kruhovy oblouk s tangencialnim napojenim

Kruhovy oblouk bez tangencialniho napojeni

Pol pro FK-programovani

FPOL

S ()

a3l [ In?l | [n2l|e

B Y N (2
=

o

<

[+]

(7]

<

brysu FK

re

é programovani o
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brysu FK
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Souradnice koncového bodu X, Y nebo PA, PR

Pravouhlé soufadnice Xa'Y

Polarni soufadnice vztazené k FPOL

Inkrementalni zadavani

= 0|8




Stied kruhu CC v bloku FC/FCT

brysu FK

Stred v pravouhlych soufadnicich

Stfed v polarnich soufadnicich

Inkrementalni zadavani

W
il
r

20

e

é programovani o

7

Voin
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brysu FK
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Pomocné body na obrysu nebo vedle néj

Znamé udaje Softklavesy

Souradnice X pomocného bodu
P1 nebo P2 pfimky

P1x] ‘

s ‘ 60.071

53

Souradnice Y pomocného bodu
P1 nebo P2 pfimky

S

P2y ‘

Souradnice X pomocného bodu
P1, P2 nebo P3 kruhové drahy

PIX ‘

P2X ‘ Pax l ‘

Souradnice Y pomocného bodu
P1, P2 nebo P3 kruhové drahy

By ‘

T @

Znamé udaje

/,FHO

70°

50
42.929

<V

Softklavesy

Souradnice X a Y pomocného bodu vedle
primky

PDY ‘

e

Vzdalenost pomocného bodu od pfimky

Souradnice X a Y pomocného bodu vedle
kruhové drahy

PDY ‘

PDX Z ‘

Vzdalenost pomocného bodu od kruhové
drahy

13 FC DR- R10 P1X+42,929 P1Y+60,071
14 FLT AH-70 PDX+50 PDY+53 D10




Smér a délka prvku obrysu

brysu FK

Délka pfimky

Uhel stoupani ptimky

Délka tétivy LEN Useku kruhového oblouku

Uhel stoupani AN vstupni tangenty

Oznaceni uzavieného obrysu

Pocatek obrysu:
Konec obrysu:

CLSD+
CLSD-

<

e

é programovani o

7

Voin
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Relativni vztah k bloku N: souradnice koncového bodu

Dale zadejte Cislo bloku obrysového prvku, k némuz se
vztahujete.

@5 Souradnice s relativnim vztahem zadavejte vzdy pfirdstkové.

Znamé udaje Softklavesy

Pravouhlé souradnice vztazené k bloku

N ‘ Ry ] ‘ Ry [ ‘

Polarni soufadnice vztazené k bloku N ‘ ‘
RPR[N...] RAN [N...]

12 FPOL X+10 Y+10

13 FL PR+20 PA+20

14 FL AN+45

15 FCT 1X+20 DR- R20 CCA+90 RX 13
16 FL IPR+35 PA+0 RPR 13

10

vi

20
20 .
45
Q) l9o° “4
200
" FPOL ¥
Jla\y
35
10

x ¥




Relativni vztah k bloku N: smér a vzdalenost obrysového prvku

Souradnice s relativnim vztahem zadavejte vzdy pfirdstkové.
@5 Dale zadejte Cislo bloku obrysového prvku, k némuz se
vztahujete.
Znamé udaje Softklavesy
Uhel mezi pfimkou a jinym prvkem obrysu,
popfipadé mezi vstupni tangentou

kruhového oblouku a jinym prvkem obrysu

PFfimka rovnobé&zna s jinym prvkem obrysu

Vzdalenost pfimky od rovnobézného prvku ﬁp
obrysu

<Y

17 FL LEN 20 AN+15
18 FL AN+105 LEN 12.5
19 FL PAR 17 DP 12,5
20 FSELECT 2

21 FL LEN 20 IAN+95
22 FL IAN+220 RAN 18

brysu FK

re

é programovani o

7

Voin
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Relativni vztah k bloku N: stied kruhu CC

Souradnice s relativnim vztahem zadavejte vzdy pfirdstkove.
Dale zadejte Cislo bloku obrysového prvku, k némuz se
vztahujete.

Pravouhlé soufadnice stfedu kruhu
vztazené k bloku N

Polarni souradnice stfedu kruhu
vztazené k bloku N -




Podprogramy a opakovani ¢asti
programu

Jednou naprogramované obrabéci kroky se mohou nechat provadét
opakované pomoci podprogramu a opakovani ¢asti program.
Prace s podprogramy

1 Hlavni program probiha az do vyvolani podprogramu CALL LBL 1

2 Poté se provede podprogram —oznaceny pomoci LBL 1 - az do svého
konce LBL 0

3 Poté pokracuje hlavni program

Podprogramy davejte za konec hlavniho programu (M2)!

Otazku dialogu REP zodpovézte klavesou BEZ ZADANI
@5 (NO ENT)!
CALL LBLO je nepfipustné!

Prace s opakovanim €asti programu
1 Hlavni program probiha az do vyvolani opakovani ¢asti programu
CALL LBL 1 REP2

2 Cast programu mezi LBL 1 a CALL LBL 1 REP2 se opakuje tolikrat,
kolikrat je uvedeno u REP

3 Po poslednim opakovani pokracuje hlavni program dale

Opakovana €ast programu se vykona tudiz o jedno
@5 opakovani vice, nez je po¢et naprogramovanych opakovani!

0 BEGIN PGM ...
' CALL LBL1
; % A
' L Z+100 M2
' LBL1T <
: @ ®
. LBLO
" END PGM ...
0 BEGIN PGM ...
LBL1

5

CALL LBL1 REP 2/2

END PGM ...

Podprogramy a opakovani ¢asti

programu

41



Podprogramy a opakovani casti

programu

42

Vnorené podprogramy

Podprogram v podprogramu

1

2

F N

Hlavni program probiha az do prvniho vyvolani podprogramu
CALL LBL 1

Podprogram 1 se provede az do vyvolani druhého podprogramu
CALL LBL 2

Podprogram 2 probiha az do konce podprogramu

Pak pokracuje podprogram 1 a probiha az do svého konce
Poté pokracuje hlavni program

@5 Podprogram nesmi vyvolavat sam sebe!

Podprogramy mohou byt vnofeny az do maximalné 8
urovni.



Libovolny program jako podprogram

1 Hlavni vyvolavajici program A probiha az do vyvolani CALL PGM B

2 Vyvolany program B se kompletné vykona
3 Dale pokraCuje vyvolavajici hlavni program A

w

Vyvolany program nesmi byt ukon¢en pomoci M2 ani M30 !

--- -0

BEGIN PGM A

g

CALL PGM B

END PGM A

---- o

BEGIN PGM B

END PGM B

Podprogramy a opakovani ¢asti

programu

43



Prace s cykly
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Prace s cykly

Casto se opakujici obrabéni jsou v TNC uloZené jako cykly. Také jsou ve
formé cykll k dispozici pfepocty soufadnic a nékteré specialni funkce.

Aby se zabranilo chybnym zadanim pfi definici cykll
@:5 provedte pfed zpracovanim graficky test programu!

Znaménko parametru cyklu Hloubka definuje smér

obrabéni!

TNC predpolohuje ve vSech cyklech s Cislem pres 200

nastroj v ose nastroje automaticky.

Definovani cyklu
Zvolte prehled cyklu:
DEF

Zvolit skupinu cykld
200 Zvolit cyklus

Skupina cykla

Cykly hlubokého vrtani, vystruzovani,
vyvrtavani, zahlubovani, vrtani zavitu,
fezani zavita a frézovani zavita

urtanis

28Vity

Cykly k frézovani kapes, ¢epl a
drazek

Kapsy/
ostravky/
drazky

Cykly pro vytvareni bodovych rastrd,
napf. 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 obrysu,
interpolace na plasti valce

SL II

Cykly k ploSnému frézovani
(Fadkovani) rovinnych nebo vzajemné
se pronikajicich ploch

Radkouani

Cykly pro transformaci (pfepocet)
soufadnic, jimiz Ize libovolné obrysy
posouvat, natacet, zrcadlit, zvétSovat
a zmenSovat

Transfor.

i

souradnic

Specialni cykly asové prodlevy,
vyvolani programu, orientace vietena,
tolerance

Specialni
cykly




Graficka podpora pfi programovani cyklt
TNC vas podporuje pfi definovani cyklli pomoci grafického zobrazeni
zadanych parametra.

Vyvolani cyklt
Nasledujici cykly jsou platné od okamziku jejich definice v obrabécim
programu:

Cykly pro transformaci (pfepocet) soufadnic
Cyklus PRODLEVA

Cykly SL — OBRYS a DATA OBRYSU
Rastr bodl

Cyklus TOLERANCE

VSechny ostatni cykly jsou platné po vyvolani pomoci:

CYCL CALL: plati po blocich

CYCL CALL PAT: plati po blocich ve spojeni s tabulkou bodl a
PATTERN DEF

CYCL CALL POS: plati po blocich, poté co byla najeta pozice
definovana v bloku CYCL CALL POS

M99: plati po blocich

M89: plati modalné (v zavislosti na strojnich parametrech)

Ruéni
provoz

Program zadat/edit
Stoupani zavitu 7

2
3
a
5

=6

-]

BLK FORM @.2 X+100 Y+100 2+

TOOL CALL 1 Z S5000

L Zz+100 Re FMAX

L X-20 ¥+3@ R® FMAX M3

CYCL DEF 264 PREDURTANI+FREZOVANI

0335=+10

3ZADANY PRUMER

(FVAEEETSWS BN ;STOUPANI ZAVITU

0201=-18
0356=-20
0253=+750
0351=+1
6202=+5
azs8=+0.
=40

0257:

FHLOUBKA ZAVITU
7HLOUBKA DIRY

3F NAPOLOHOUANT
32ZPUSOB FREZOUANT

FHLOUBKA PRISUVU

2 3UYCHOZI POLOHA HORNI

SHLOUBK. ZLOMU TRISKY >

END PGM NEU MM

=]

e[

ol

@:’
=

Denos

DIAGNOSIS

3l

Prace s cykly

Info 1/3

| "
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Cykly pro zhotovovani otvori a zavitu

Prehled
Disponibilni cykly Stranka
240 STREDENI 47
200 VRTANI 48
201  VYSTRUZOVANI 49
202  VYVRTAVANI 50
203  UNIVERZALNI VRTANI 51
204  ZPETNE ZAHLUBOVANI 52
205  UNIVERZALNI HLUBOKE VRTANI 53
208 VYFREZOVANI DIRY 54
206  NOVE REZANIi VNITRNICH ZAVITU 55
207  NOVE REZANIi VNITRNICH ZAVITU GS 56
209  REZANI VNITRNICH ZAVITU S 57
PRERUSENIM TRiSKY
262 FREZOVANI ZAVITU 58
263 FREZOVANI ZAVITU SE ZAHLOUBENIM 59
264  VRTACI FREZOVANI ZAVITU 60
265 VRTACI FREZOVANI ZAVITU HELIX 61
267 FREZOVANI VNEJSIHO ZAVITU 62




VYSTREDENI (cyklus 240)
CYCL DEF: zvolte cyklus 400 STREDENI
Bezpecna vzdalenost: Q200

Volba hloubka/pramér: volba, zda se ma stfedit na zadanou hloubku
nebo na zadany primeér. Q343

Hloubka: vzdalenost povrchu obrobku — dna diry: Q201
Priimér: znaménko uréuje pracovni smér: Q344

Posuv do hloubky: Q206

Casova prodleva dole: Q211

Souradnice povrchu obrobku: Q203

2. bezpecéna vzdalenost: Q204

11 CYCL DEF 240 VYSTREDENI

Q200=2
Q343=1
Q201=+0
Q344=-10
Q206=250
Q211=0
Q203=+20
Q204=100

;BEZPECNA VZDALENOST
;VOLBA HLOUBKY / PRUMERU
;HLOUBKA

;PRUMER

;POSUV PRISUVU DO HLOUBKY
;CASOVA PRODLEVA DOLE
;SOURADNICE POVRCHU

;2. BEZPECNA VZDALENOST

12 CYCL CALL POS X+30 Y+20 M3
13 CYCL CALL POS X+80 Y+50

=5
z i 50206
©)
Q210
Q200 Q204
Q203
Q202
i y
.
X
Yi
50 ()
o
¢ X
30 80

i otvoru a

ani o

-

it

Cykly pro zhotovov
zavi
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VRTANI (cyklus 200)

©

2 I CYCL DEF: zvolte cyklus 200 VRTANI
g > Bezpecna vzdalenost: Q200

©° > Hloubka: vzdalenost povrchu obrobku — dna diry: Q201
£ » Posuv do hloubky: Q206

3 » Hloubka pfisuvu: Q202

C>> b Casova prodleva nahofe: Q210

° > Soufadnice povrchu obrobku: Q203
N b 2. bezpetna vzdalenost: Q204

o » Casova prodleva dole: Q211

>3

xS

5%

48

Q203

30 80




VYSTRUZOVANI (cyklus 201)
» CYCL DEF: zvolte cyklus 201 VYSTRUZOVANI
I Bezpecna vzdalenost: Q200
» Hloubka: vzdalenost povrchu obrobku — dna diry: Q201
» Posuv do hloubky: Q206
) Casové prodleva dole: Q211
> Posuv pro vyjeti: Q208
»» Soufadnice povrchu obrobku: Q203
I 2. bezpecna vzdalenost: Q204

aa

tvor

ani o

-

Q203

U

it

zavi

Cykly pro zhotovov
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VYVRTAVANI (cyklus 202)

Stroj a TNC musi byt pro cyklus VYVRTAVANI upraveny
% od vyrobce stroje!
Obrabéni se provede s regulovanym vietenem!

Nebezpeci kolize! Zvolte smér vyjeti tak, aby nastroj odjel od
A okraje otvoru!

CYCL DEF: zvolte cyklus 202 VYVRTAVANI
Bezpecna vzdalenost: Q200

Hloubka: vzdalenost povrchu obrobku — dna diry: Q201
Posuv do hloubky: Q206

Casova prodleva dole: Q211

Posuv pro vyjeti: Q208

Souradnice povrchu obrobku: Q203

2. bezpeéna vzdalenost: Q204

Smér vyjeti (0/1/2/3/4) na dné otvoru: Q214

Uhel pro orientaci vietena: Q336

Q203

z g
E Q206
N
q ;0200 Q204
@ Q201 Q208
f
'
X




UNIVERZALNI VRTANI (cyklus 203)
CYCL DEF: zvolte cyklus 203 UNIVERZALNIi VRTANI

Bezpecna vzdalenost: Q200
Hloubka: vzdalenost povrchu obrobku — dna diry: Q201
Posuv do hloubky: Q206
Hloubka pfisuvu: Q202
Casova prodleva nahote: Q210
Souradnice povrchu obrobku: Q203
2. bezpeéna vzdalenost: Q204
Velikost Ubéru po kazdém pfFisuvu: Q212
Poc&. preruseni tfisky az do vyjeti: Q213
Minimalni hloubka pfisuvu pokud je zadana velikost ubéru: Q205
Casova prodleva dole: Q211
Posuv pro vyjeti: Q208
Zpétny pohyb pfi pferuseni tfisky: Q256

Q203

- AN\
z\ % Q206
A4
Q210

Q200
Q202

AN Q207

OAS Rz

Qaz21n ;

=¥

i otvoru a

ani o
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it

Cykly pro zhotovov
zavi
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ZPETNE ZAHLUBOVANI (cyklus 204)

Stroj a TNC musi byt pro cyklus ZPETNE ZAHLOUBEN!I
% upraveny od vyrobce stroje!
Obrabéni se provede s regulovanym vietenem!

ode dna otvoru!
PouZzivejte cyklus pouze se zpétnymi vyvrtavacimi tyemi!

f Nebezpecdi kolize! Zvolte smér vyjeti tak, aby nastroj odjel

CYCL DEF: zvolte cyklus 204 ZPETNE ZAHLUBOVANI
Bezpecna vzdalenost: Q200

Hloubka zahloubeni: Q249

Tloust ka materialu: Q250
Excentricita: Q251

Vyska bfitu: Q252

Polohovaci posuv: Q253

Posuv pfi zahlubovani: Q254
Prodleni na dné zahloubeni: Q255
Souradnice povrchu obrobku: Q203
2. bezpec¢na vzdalenost: Q204
Smér vyjeti (0/1/2/3/4): Q214

Uhel pro orientaci vietena: Q336

z\

Q204
Q200
Q249
@ @M j] -
Q200 X
z A
Q252
K¢0255
»
> X
Q214




UNIVERZALNi HLUBOKE VRTANI (cyklus 205)

CYCL DEF: zvolte cyklus 205 UNIVERZALNI HLOUBKOVE VRTANI

Bezpecna vzdalenost: Q200

Hloubka: vzdalenost povrchu obrobku — dna diry: Q201
Posuv do hloubky: Q206

Hloubka pfisuvu: Q202

Souradnice povrchu obrobku: Q203

2. bezpecéna vzdalenost: Q204

Velikost Ubéru po kazdém pfisuvu: Q212

Minimalni hloubka pFisuvu pokud je zadana velikost ubéru: Q205

Predstavna vzdalenost nahore: Q258
Predstavna vzdalenost dole: Q259

Hloubka vrtani az do preruseni tfisky: Q257
Zpétny pohyb pfi pferuseni tfisky: Q256
Casova prodleva dole: Q211

Hlubsi vychozi bod: Q379

Polohovaci posuv: Q253

Q203

z A =
E Q206
N
Q200 Q204
Q257 oo
Q201

Q211”

A

xY¥
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VRTACI FREZOVANI (cyklus 208)

Pfedpolohovani do stfedu otvoru pomoci RO
CYCL DEF: zvolte cyklus 208 VRTACI FREZOVANI
Bezpecna vzdalenost: Q200

Hloubka: vzdalenost povrchu obrobku — dna diry: Q201

Posuv do hloubky: Q206

PFisuv na jeden zavit Sroubovice: Q334
Souradnice povrchu obrobku: Q203

2. bezpec¢na vzdalenost: Q204

Cilovy prumeér otvoru: Q335
Predvrtany primér: Q342

Druh frézovani: Q351
Sousledné: +1
Nesousledné: -1

12 CYCL DEF 208 VRTACi FREZOVANI

Q200=2 ;BEZPECNA VZDALENOST
Q201=-80 ;HLOUBKA

Q206=150 ;POSUV PRiISUVU DO HLOUBKY
Q334=1,5 ;HLOUBKA PRISUVU
Q203=+100 ;SOURADNICE POVRCHU
Q204=50 ;2. BEZPECNA VZDALENOST
Q335=25 ;CILOVY PRUMER

Q342=0 ;PREDVOLENY PRUMER
Q351=0 ;DRUH FREZOVANI
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NOVE REZANi VNITRNICH ZAVITU (cyklus 206) s vyrovnavaci hlavou

Pro pravy zavit se musi vieteno aktivovat pomoci M3, pro
@5 levy zavit pomoci M4!

Vyména vyrovnavaci hlavy
CYCL DEF: zvolte cyklus 206 NOVE REZANI VNITRNICH ZAVITU
Bezpecna vzdalenost: Q200

Hloubka otvoru: délka zavitu = vzdalenost mezi povrchem obrobku a

koncem zavitu: Q201

Posuv F = otacky vietena S x stoupani zavitu P: Q206
Zadejte prodlevu dole (hodnotu mezi 0 a 0,5 sekundy): Q211
Souradnice povrchu obrobku: Q203

2. bezpeéna vzdalenost: Q204

25 CYCL DEF 206 VRTANIi ZAVITU NOVE

Q200=2 ;BEZPECNA VZDALENOST
Q201=-20 ;HLOUBKA

Q206=150 ;POSUV PRISUVU DO HLOUBKY
Q211=0,25 ;CASOVA PRODLEVA DOLE
Q203=+25 ;SOURADNICE POVRCHU
Q204=50 ;2. BEZPECNA VZDALENOST

i otvoru a

ani o

-

it

Cykly pro zhotovov
zavi
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NOVE REZANi VNITRNICH ZAVITU GS (cyklus 207) bez vyrovnavaci hlavy

Stroja TNC musi byt pro cyklus Rezani vnittnich zavit(l bez
% vyrovnavaci hlavy upraveny od vyrobce stroje!
Obrabéni se provede s regulovanym vietenem!

CYCL DEF: zvolte cyklus 207 NOVE REZANi VNITRNICH ZAVITU GS
Bezpecna vzdalenost: Q200

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

Stoupani zavitu: Q239

Znaménko definuje pravy nebo levy zavit:
Pravy zavit: +

Levy zavit: -

Souradnice povrchu obrobku: Q203

2. bezpec€na vzdalenost: Q204

26 CYCL DEF 207 VRTANI ZAVITU GS NOVE

Q200=2 ;BEZPECNA VZDALENOST
Q201=-20 ;HLOUBKA

Q239=+1 ;STOUPANI ZAVITU
Q203=+25 ;SOURADNICE POVRCHU
Q204=50 ;2. BEZPECNA VZDALENOST

E—
z ;
Q204
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VRTANI ZAVITU S PRERUSENIM TRISKY (cyklus 209)

Stroj a TNC musi byt pro cyklus Rezani vnitfnich zavitl
% upraveny od vyrobce stroje!
Obrabéni se provede s regulovanym vietenem!

CYCL DEF: zvolte cyklus 209 REZANi VNITRNIHO ZAVITU S
PRERUSENIM TRiSKY
Bezpecna vzdalenost: Q200

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

Stoupani zavitu: Q239

Znameénko definuje pravy nebo levy zavit:
Pravy zavit: +

Levy zavit: -

Souradnice povrchu obrobku: Q203

2. bezpecéna vzdalenost: Q204

Hloubka vrtani az do preru$eni tfisky: Q257
Zpétny pohyb pfi pferuseni tfisky: Q256
Uhel pro orientaci vietena: Q336

Koeficient zmény otacek pfi vyjeti: Q403

i otvoru a
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-

it

Cykly pro zhotovov
zavi
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FREZOVANI ZAVITU (cyklus 262)

ani otvor

it

Cykly pro zhotovov
zavi
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Stoupani zavitu: Q239

Znaménko definuje pravy nebo levy zavit:
Pravy zavit: +

Levy zavit: -

Hloubka zavitu: vzdalenost mezi povrchem obrobku a koncem zavitu:

Q201
Pocet chodl pro presazovani: Q355
Polohovaci posuv: Q253

Druh frézovani: Q351
Sousledné: +1
Nesousledné: -1

Bezpecna vzdalenost: Q200
Souradnice povrchu obrobku: Q203
2. bezpeéna vzdalenost: Q204
Posuv pfi frézovani: Q207

@:5 Méjte na paméti, ze pfed najetim vykonava TNC vyrovnavaci

pohyb v ose nastroje. Velikost tohoto vyrovnavaciho pohybu
zavisi na stoupani zavitu. Dbejte proto na dostateény prostor
v dife!

=

PFfedpolohovani do stfedu otvoru pomoci RO =i 0239
CYCL DEF: zvolte cyklus 262 FREZOVANI ZAVITU \
Cilovy pramér zavitu: Q335 Z | Q253

Q200 @

e

Q204

Q201

Q203
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Q207
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Q335
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FREZOVANI ZAVITU SE ZAHLOUBENIM (cyklus 263)

Predpolohovani do stfedu otvoru pomoci R0 Q356
CYCL DEF: zvolte cyklus 263 FREZOVANI ZAVITU SE
ZAHLOUBENIM Z A

Q239

ua

o

tvor

Cilovy pramér zavitu: Q335

Stoupani zavitu: Q239

Znaménko definuje pravy nebo levy zavit:
Pravy zavit: +

Levy zavit: -

Hloubka zavitu: vzdalenost mezi povrchem obrobku a koncem zavitu:

Q201
Hloubka zahloubeni: vzdalenost povrchu obrobku — dna diry: Q356
Polohovaci posuv: Q253

Druh frézovani: Q351
Sousledné: +1
Nesousledné: -1

Bezpecna vzdalenost: Q200
Bezpecéna vzdalenost na strané: Q357
Celni hloubka zahloubeni: Q358
Pfesazeni zahloubeni z ¢ela: Q359
Souradnice povrchu obrobku: Q203

2. bezpeéna vzdalenost: Q204

Posuv pfi zahlubovani: Q254

Posuv pri frézovani: Q207
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VRTACI FREZOVANI ZAVITU (cyklus 264)

ani otvor

-

it

Cykly pro zhotovov
zavi
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Stoupani zavitu: Q239

Znaménko definuje pravy nebo levy zavit:
Pravy zavit: +

Levy zavit: -

Hloubka zavitu: vzdalenost mezi povrchem obrobku a koncem zavitu:

Q201
Hloubka otvoru: vzdalenost povrchu obrobku — dna diry: Q356
Polohovaci posuv: Q253

Druh frézovani: Q351
Sousledné: +1
Nesousledné: -1

Hloubka prisuvu: Q202

Predstavna vzdalenost nahote: Q258
Hloubka vrtani az do preruSeni tfisky: Q257
Zpétny pohyb pfi preruseni tfisky: Q256
Casova prodleva dole: Q211

Celni hloubka zahloubeni: Q358
Presazeni zahloubeni z ¢ela: Q359
Bezpecéna vzdalenost: Q200
Souradnice povrchu obrobku: Q203

2. bezpeéna vzdalenost: Q204

Posuv prisuvu do hloubky: Q206

Posuv pii frézovani: Q207

=
Pfedpolohovani do stfedu otvoru pomoci RO = N
CYCL DEF: zvolte cyklus 264 VRTACI FREZOVANI ZAVITU 03253
Cilovy prumér zavitu: Q335 4N \

Q204
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VRTACI FREZOVANI ZAVITU (cyklus 265)

=
Predpolohovani do stfedu otvoru pomoci RO = 0339
CYCL DEF: zvolte cyklus 265 VRTACI FREZOVANI ZAVITU N

ua

o

Cilovy prameér zavitu: Q335

Stoupani zavitu: Q239

Znaménko definuje pravy nebo levy zavit:
Pravy zavit: +

Levy zavit: -

Hloubka zavitu: vzdalenost mezi povrchem obrobku a koncem zavitu:

Q201

Polohovaci posuv: Q253

Celni hloubka zahloubeni: Q358
Presazeni zahloubeni z ¢ela: Q359
Postup zahloubeni: Q360

Hloubka pfisuvu: Q202

Bezpecna vzdalenost: Q200
Souradnice povrchu obrobku: Q203
2. bezpeéna vzdalenost: Q204
Posuv pfi zahlubovani: Q254
Posuv pfi frézovani: Q207
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FREZOVANI VNEJSIHO ZAVITU (cyklus 267)

Pfedpolohovani do stfedu otvoru pomoci RO
CYCL DEF: zvolte cyklus 267 FREZOVANI VNEJSIHO ZAVITU

ani otvor

it

Cykly pro zhotovov
zavi
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Cilovy prumér zavitu: Q335

Stoupani zavitu: Q239

Znaménko definuje pravy nebo levy zavit:
Pravy zavit: +

Levy zavit: -

Hloubka zavitu: vzdalenost mezi povrchem obrobku a koncem zavitu:

Q201
Pocet chodl pro presazovani: Q355
Polohovaci posuv: Q253

Druh frézovani: Q351
Sousledné: +1
Nesousledné: -1

Bezpecna vzdalenost: Q200

Celni hloubka zahloubeni: Q358
Presazeni zahloubeni z ¢ela: Q359
Souradnice povrchu obrobku: Q203
2. bezpecna vzdalenost: Q204
Posuv pfi zahlubovani: Q254
Posuv pii frézovani: Q207
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Kapsy, ¢epy (ostruvky) a drazky

Prehled
Disponibilni cykly Stranka
251 PRAVOUHLA KAPSA kompletné 64
252 KRUHOVA KAPSA kompletné 65
253 DRAZKA kompletné 66
254 KRUHOVA DRAZKA kompletné 67
256 PRAVOUHLY CEP 68
257 KRUHOVY CEP 69

s v

Kapsy, ¢epy (ostrivky) a drazky
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Kapsy, ¢epy (ostrivky) a drazky

64

PRAVOUHLA KAPSA (cyklus 251)
CYCL DEF: zvolte cyklus 251 PRAVOUHLA KAPSA

Rozsah obrabéni (0/1/2): Q215
1. strana - délka: Q218
2. strana - délka: Q219
Rohovy radius: Q220
PFidavek na dokonceni stény: Q368
Natoceni: Q224
Poloha kapsy: Q367
Posuv pfi frézovani: Q207
Druh frézovani: Q351. Sousledné: +1; Nesousledné: -1
Hloubka: vzdalenost povrchu obrobku — dna kapsy: Q201
Hloubka prisuvu: Q202
PFidavek na dokon&eni hloubky: Q369
Posuv do hloubky: Q206
PFisuv obrabéni nacisto: Q338
Bezpecna vzdalenost: Q200
Souradnice povrchu obrobku: Q203
2. bezpecna vzdalenost: Q204
Koeficient prekryti drah: Q370

Strategie zanofovani: Q366. 0 = zanofovat kolmo, 1 = zanofovat po
Sroubovici, 2 = stfidavé zapichovani

Posuv obrabéni nacisto: Q385
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KRUHOVA KAPSA (cyklus 252)
CYCL DEF: zvolte cyklus 252 KRUHOVA KAPSA
Rozsah obrabéni (0/1/2): Q215
Primér hotového dilce: Q223
PFidavek na dokonceni stény: Q368
Posuv pfi frézovani: Q207
Druh frézovani: Q351. Sousledné: +1; Nesousledné: -1
Hloubka: vzdalenost povrchu obrobku — dna kapsy: Q201
Hloubka pfisuvu: Q202
Pridavek na dokon&eni hloubky: Q369
Posuv do hloubky: Q206
PFisuv obrabéni nacisto: Q338
Bezpecna vzdalenost: Q200
Souradnice povrchu obrobku: Q203
2. bezpeéna vzdalenost: Q204
Koeficient prekryti drah: Q370

Strategie zanofovani: Q366. 0 = zanofovat kolmo, 1 = zanofovat po

Sroubovici
Posuv obrabéni nacisto: Q385
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Kapsy, ¢epy (ostrivky) a drazky
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Kapsy, ¢epy (ostrivky) a drazky
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FREZOVANI DRAZEK (cyklus 253)
CYCL DEF: zvolte cyklus 253 FREZOVANI DRAZKY

Rozsah obrabéni (0/1/2): Q215

1. strana - délka: Q218

2. strana - délka: Q219

Pridavek na dokonceni stény: Q368

Uhel otogeni, o ktery se nato€i cela drazka: Q374
Poloha drazky (0/1/2/3/4): Q367

Posuv pfi frézovani: Q207

Druh frézovani: Q351. Sousledné: +1; Nesousledné: -1
Hloubka: vzdalenost povrchu obrobku — dna drazky: Q201
Hloubka prisuvu: Q202

PFidavek na dokon&eni hloubky: Q369

Posuv do hloubky: Q206

Prisuv obrabéni nacisto: Q338

Bezpecna vzdalenost: Q200

Souradnice povrchu obrobku: Q203

2. bezpecna vzdalenost: Q204

Strategie zanofovani: Q366. 0 = zanofovat kolmo, 1 = stfidavé

zapichovani
Posuv obrabéni nacisto: Q385
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KRUHOVA DRAZKA (cyklus 254)

CYCL DEF: zvolte cyklus 254 KRUHOVA DRAZKA
Rozsah obrabéni (0/1/2): Q215
2. strana - délka: Q219
Pridavek na dokonceni stény: Q368
Pramér rozte¢né kruznice: Q375
Poloha drazky (0/1/2/3): Q367
Stfed 1. osy: Q216
Stfed 2. osy: Q217
Vychozi Uhel: Q376
Uhel otevieni drazky: Q248
Uhlova rozted: Q378
Pocet obrabécich operaci: Q377
Posuv pfi frézovani: Q207
Druh frézovani: Q351. Sousledné: +1; Nesousledné: -1
Hloubka: vzdalenost povrchu obrobku — dna drazky: Q201
Hloubka pfisuvu: Q202
PFidavek na dokon&eni hloubky: Q369
Posuv do hloubky: Q206
Prisuv obrabéni nacisto: Q338
Bezpecna vzdalenost: Q200
Souradnice povrchu obrobku: Q203
2. bezpeéna vzdalenost: Q204

Strategie zanofovani: Q366. 0 = zanofovat kolmo, 1 = zanofovat po
Sroubovici

Posuv obrabéni nacisto: Q385
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Kapsy, ¢epy (ostrivky) a drazky
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Kapsy, ¢epy (ostrivky) a drazky

68

PRAVOUHLY CEP (cyklus 256)
CYCL DEF: zvolte cyklus 256 PRAVOUHLY CEP

1. strana - délka: Q218

Rozmér polotovaru 1: Q424

2. strana - délka: Q219

Rozmeér polotovaru 2: Q425

Rohovy radius: Q220

Pridavek na dokonceni stény: Q368

Natoceni: Q224

Poloha ¢epu: Q367

Posuv pfi frézovani: Q207

Druh frézovani: Q351. Sousledné: +1; Nesousledné: -1
Hloubka: vzdalenost povrch obrobku — dno ¢epu: Q201
Hloubka prisuvu: Q202

Posuv do hloubky: Q206

Bezpecna vzdalenost: Q200

Souradnice povrchu obrobku: Q203

2. bezpecna vzdalenost: Q204

Koeficient prekryti drah: Q370

=
B Q206
zi N
Q200 Q204
Q203 —
Q202
Q201
A

X

Q424

YA Q218

L ——>— - — =
Q207 | ¢ % T
E=¥ 0 e
=21 |83
W A
‘\_«4____
® -
X
Q368




KRUHOVY CEP (cyklus 257)

CYCL DEF: zvolte cyklus 257 KRUHOVY CEP
Prdmér hotového dilce: Q223

Pramér polotovaru: Q222

Pfidavek na dokonceni stény: Q368

Posuv pfi frézovani: Q207

Druh frézovani: Q351. Sousledné: +1; Nesousledné: -1
Hloubka: vzdalenost povrch obrobku — dno ¢epu: Q201
Hloubka pfisuvu: Q202

Posuv do hloubky: Q206

Bezpecna vzdalenost: Q200

Souradnice povrchu obrobku: Q203

2. bezpecéna vzdalenost: Q204

Koeficient prekryti drah: Q370
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Kapsy, ¢epy (ostrivky) a drazky
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Rastr bodu

Rastr bodu
Piehled

Disponibilni cykly Stranka z A
220 RASTR BODU NA KRUHU 70

. L . Q200 Q204
221 RASTR BODU NA PRIMKACH 71 Q203 :

RASTR BODU NA KRUHU (cyklus 220)

CYCL DEF: zvolte cyklus 220 RASTR BODU NA KRUHU
Stfed 1. osy: Q216

Sted 2. osy: Q217

Prameér rozte¢né kruznice: Q244

=¥

Vychozi uhel: Q245

Koncovy Uhel: Q246 Yi
Uhlova rozteé: Q247

Pocet obrabécich operaci: Q241 N =0 /(D
Bezpecna vzdalenost: Q200
Souradnice povrchu obrobku: Q203
2. bezpecna vzdalenost: Q204
Prejeti do bezpené vysky: Q301 Qz17
ZpUsob pojezdu: Q365

S cyklem 220 muzete kombinovat nasledujici cykly: 200,
@5 201, 202, 203, 204, 205, 206, 207, 208, 209, 240, 251, 252,
253, 254, 256, 257, 262, 263, 264, 265, 267. R\

Q216
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RASTR BODU NA PRIMKACH (cyklus 221)
CYCL DEF: zvolte cyklus 221 RASTR BODU NA PRIMKACH

Vychozi bod 1. osy: Q225

Vychozi bod 2. osy: Q226 z A

Rozte¢ 1. osy: Q237

Roztec¢ 2. osy: Q238 Q200 0204
Pocet sloupci: Q242 Q203

Pocet radku: Q243

Natoceni: Q224

Bezpecna vzdalenost: Q200

Souradnice povrchu obrobku: Q203

2. bezpectna vzdalenost: Q204
Prejeti do bezpecné vysky: Q301

<Y
Rastr bodu

Cyklus 221 RASTR BODU NA PRIMKACH ptsobi od
@5 okamziku své definice! vi
Cyklus 221 vola automaticky posledni definovany obrabéci
!
cyklus! - . ] o . 251
S cyklem 221 muzete kombinovat nasleduijici cykly: 1, 2, 3, Q e 0238
4,5,17, 200, 201, 202, 203, 204, 205, 206, 207, 208, 209, ’
240, 251, 252, 253, 256, 257, 262, 263, 264, 265, 267 @
Bezpecna vzdalenost, soufadnice povrchu obrobku a 2. 003 @
_Q
bezpecna vzdalenost plsobi vzdy z cyklu 221! @‘\\ /O/G/A’L
yi
@ @\\\ = Q —e /@
TNC predpolohuje nastroj v ose nastroje a v roviné obrabéni automaticky. h/@/ \0224

Q226 =D
o=
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SL-cykly

Prehled

Disponibilni cykly Stranka

14 OBRYS 74

20 DATA OBRYSU 75

21 PREDVRTANI 76

22 HRUBOVANI 76

> 23 DNO NACISTO 77
% 24 STENA NACISTO 7
- 25 OTEVRENY OBRYS 78
? 27 PLASTVALCE 79
28 DRAZKA NA PLASTI VALCE 80

29 VYSTUPEK NA PLASTI VALCE 81

39 OBRYS NA PLASTI VALCE 82

72



Obecné

SL-cykly jsou vyhodné v téch pfipadech, kdy se obrysy skladaji z vice
diléich obrysu (maximalné 12 ostravka nebo kapes).

Dil&i obrysy se definuji v podprogramech.

o

U dil€ich obryst se musi dodrzovat tyto body:

U Kapsy se obrys objizdi zevnitf, u Ostravku zvenku!
Prijezdy a odjezdy jakozZ i pfisuvy v ose nastroj se
nemohou programovat!

Dil&i obrysy uvedené v seznamu v cyklu 14 OBRYS musi

vzdy vytvéiet uzaviené obrysy!
Pamét pro jeden SL-cyklus je omezena. V jednom SL-
cyklu mGzete napriklad naprogramovat maximalné 2 048

primkovych blok.

Obrys pro cyklus 25 OTEVRENY OBRYS nesmi byt
uzavieny!

Pfred spusténim programu provedte grafickou simulaci. Ta
ukaze, zda byly obrysy spravné definovany!

SL-cykly
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SL-cykly
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OBRYS (cyklus 14)

V cyklu 14 OBRYS jsou uvedeny v seznamu podprogramy, které se
skladaji do celkového uzavieného obrysu.

> CYCL DEF: zvolte cyklus 14 OBRYS
> Cisla navésti pro obrys: vypsat seznam Cisel navésti podprogramd,
které jsou slozeny do uzavieného celkového obrysu.

RH_% Cyklus 14 OBRYS pUsobi od okamziku své definice!




OBRYSOVA DATA (cyklus 20)

V cyklu 20 OBRYSOVA DATA se definuji obrabéci informace pro cykly Y A
21 az 24.

CYCL DEF: zvolte cyklus 20 OBRYSOVA DATA

Hloubka frézovani: vzdalenost povrchu obrobku — dna kapsy: Q1
Koeficient prekryti drah: Q2

Pridavek na dokonceni stény: Q3

Pfidavek na dokonceni dna Q4

Soufadnice povrchu obrobku: soufadnice povrchu obrobku vztazené
k aktualnimu nulovému bodu: Q5

Bezpecna vzdalenost: vzdalenost nastroj — povrch obrobku: Q6
Bezpecna vyska: vyska, v niz nemUze dojit ke kolizi s obrobkem: Q7
Vnitini radius zaobleni: radius zaobleni drahy stfedu nastroje ve
vnitfnich rozich: Q8

Smysl otaéeni: Q9: ve smyslu hodinovych ruc¢iéek Q9= -1, proti
smyslu hodinovych rugicek Q9 = +1

Cyklus 20 OBRYSOVA DATA plisobi od okamziku své
@5 definice!

. Q9=+1 S
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PREDVRTANI (cyklus 21)
CYCL DEF: zvolte cyklus 21 PREDVRTANI
Hloubka pfisuvu: Q10 pfirlistkové
Posuv pfisuvu do hloubky: Q11
Cislo hrubovaciho nastroje: Q13

HRUBOVANI (cyklus 22)

Hrubovani se provadi rovnobé&zné s obrysem pro kazdou hloubku
pfisuvu.
CYCL DEF: zvolte cyklus 22 HRUBOVANI
Hloubka pfisuvu: Q10
Posuv pfisuvu do hloubky: Q11
Posuv hrubovani: Q12
Cislo predhrubovaciho nastroje: Q18
Posuv stfidavého zapichovani: Q19
Posuv pro navrat: Q208
Koeficient posuvu v %: snizeni posuvu, kdyZ je nastroj v plném
zabéru: Q401
Strategie dohrubovani: ur€eni, jak ma TNC pojizdét nastrojem pfi
dohrubovani: Q404

Yi

x ¥




HLOUBKA NACISTO (cyklus 23)
Obrabéna rovina se dokon¢i rovnobézné s obrysem o pfidavek na
obrobeni dna.
CYCL DEF: zvolte cyklus 23 DOKONCENI DNA
Posuv pfisuvu do hloubky: Q11
Posuv hrubovani: Q12
Posuv pro navrat: Q208

@5 Cyklus 22 HRUBOVANI vyvolavejte pred cyklem 23!

DOKONCENI STEN (cyklus 24)
Obrabéni jednotlivych dil¢ich obryst nadisto.

CYCL DEF: zvolte cyklus 24 DOKONCENI STEN
Smysl otaceni: Q9. ve smyslu hodinovych rucicek Q9= -1, proti
smyslu hodinovych rucicek Q9 = +1
Hloubka pfisuvu: Q10
Posuv pfisuvu do hloubky: Q11
Posuv hrubovani: Q12
Pfidavek na dokonceni stény: Q14: pfidavek pro vicenasobné
obrabéni nacisto

@[5 Cyklus 22 HRUBOVANI vyvolavejte pred cyklem 24!
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OTEVRENY OBRYS (cyklus 25)

Pomoci tohoto cyklu se urci udaje pro obrabéni otevieného obrysu, které
jsou definovany v podprogramu obrysu.
CYCL DEF: zvolte cyklus 25 OTEVRENY OBRYS

Hloubka frézovani: Q1
Pridavek na dokonceni stény: Q3. Pfidavek na dokonceni v roviné
obrabéni
Souradnice povrchu obrobku: Q5. Soufadnice povrchu obrobku
Bezpecna vySka: Q7: vyska, v niz nemuze dojit ke kolizi mezi
nastrojem a obrobkem.
Hloubka pfisuvu: Q10
Posuv prisuvu do hloubky: Q11
Posuv pii frézovani: Q12

Druh frézovani: Q15. Sousledné frézovani: Q15 = +1, nesousledné
frézovani: Q15 = -1, stfidavé zapichovani, pfi vice pfisuvech:
Q15=0

Cyklus 14 OBRYS smi obsahovat pouze jedno cislo
@5 naveésti!
Podprogram m(ze obsahovat asi 2 048 primkovych usek!
Po vyvolani cyklu neprogramujte fetézcové miry, je
nebezpedi kolize.
Po vyvolani cyklu najedte do definované, absolutni polohy.



PLAST VALCE (cyklus 27, volitelny software 1)

Stroj a TNC musi byt pro cyklus 27 VALCOVY PLAST
% upraveny od vyrobce stroje!

Cyklem 27 VALCOVY PLAST je mozné ptenést obrys definovany
pfedem v rozvinutém tvaru na plast valce.
Obrys definujte v podprogramu,a uréetg jej Qovrrloci cyklu 14 OBRYS.
CYCL DEF: zvolte cyklus 27 VALCOVY PLAST
Hloubka frézovani: Q1
PFidavek na dokonceni stény: Q3
Bezpecna vzdalenost: Q6. Vzdalenost mezi nastrojem a povrchem
obrobku.
Hloubka pfisuvu: Q10
Posuv pfisuvu do hloubky: Q11
Posuv pfi frézovani: Q12
Radius valce: Q16. Polomér valce.
Zpusob kétovani: Q17. Stupné = 0, mm/palce = 1

Osa nastroje musi byt kolmo k ose oto¢ného stolu!

Cyklus 14 OBRYS smi obsahovat pouze jedno ¢&islo
navesti!

Podprogram muze obsahovat asi 1 024 pfimkovych useku!

@5 Obrobek musi byt upnuty vystfedéné!

zA
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PLAST VALCE (cyklus 28, volitelny software 1)

Stroja TNC musi byt pro cyklus 28 PLAST VALCE upraveny ©
% od vyrobce stroje! gl:l:

Cyklem 28 PLAST VALCE je mozné prenést drazku definovanou pfedem
v rozvinutém tvaru bez zkresleni bocnich stén na plast valce.

Obrys definujte v podprogramu a grvc":ete:- jej pomoci cyklu 14 OBRYS.
CYCL DEF: zvolte cyklus 28 PLAST VALCE
Hloubka frézovani: Q1
Pridavek na dokonceni stény: Q3
Bezpecna vzdalenost: Q6. Vzdalenost mezi nastrojem a povrchem
obrobku.
Hloubka pfisuvu: Q10

Posuv pfisuvu do hloubky: Q11

Posuv pfi frézovani: Q12
Radius valce: Q16. Polomér valce. Z A
ZpUsob kétovani: Q17. Stupné = 0, mm/palce = 1
Sitka drazky: Q20

Tolerance: Q21

Obrobek musi byt upnuty vystifedéné!
@5 Osa nastroje musi byt kolmo k ose oto¢ného stolu!
Cyklus 14 OBRYS smi obsahovat pouze jedno ¢islo
navésti!
Podprogram muze obsahovat asi 2 048 pfimkovych tseku!




PLAST VALCE (cyklus 29, volitelny software 1)

Stroja TNC musi byt pro cyklus 29 PLAST VALCE upraveny
% od vyrobce stroje!

Cyklem 29 PLAST VALCE je mozné prenést vystupek definovany
pfedem v rozvinutém tvaru bez zkresleni bo€nich stén na plast valce.

Obrys definujte v podprogramu,a urCete jej pomo,civc'yklu’14 OBRYS.
CYCL DEF: zvolte cyklus 29 VYSTUPEK NA PLASTI VALCE

Hloubka frézovani: Q1

PFidavek na dokonceni stény: Q3

Bezpecna vzdalenost: Q6. Vzdalenost mezi nastrojem a povrchem

obrobku.

Hloubka pfisuvu: Q10

Posuv pfisuvu do hloubky: Q11

Posuv hrubovani: Q12

Radius valce: Q16. Polomér valce.

Zpusob kétovani: Q17. Stupné = 0, mm/palce = 1

Sitka vystupku: Q20

Obrobek musi byt upnuty vystiedéné!

@5 Osa nastroje musi byt kolmo k ose otoéného stolu!
Cyklus 14 OBRYS smi obsahovat pouze jedno ¢islo
navesti!

Podprogram muze obsahovat asi 2 048 pfimkovych useku!

SL-cykly
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PLAST VALCE (cyklus 39, volitelny software 1)

Stroj a TNC musi byt pro cyklus 39 VALCOVY PLAST
OBRYS upraveny od vyrobce stroje!

Cyklem 39 VALCOVY PLAST OBRYS je moZné prenést otevieny obrys
definovany pfedem v rozvinutém tvaru na plast valce.

Obrys definujte v podprogramu’a urc":etg: jej Qovrrjoci cyklu 14 OBRYS.
CYCL DEF: zvolte cyklus 39 VALCOVY PLAST OBRYS
Hloubka frézovani: Q1
Pridavek na dokonceni stény: Q3
Bezpecna vzdalenost: Q6. Vzdalenost mezi nastrojem a povrchem
obrobku.
Hloubka pfisuvu: Q10
Posuv pfisuvu do hloubky: Q11
Posuv pfi frézovani: Q12
Radius valce: Q16. Polomér valce.
ZpUsob kétovani: Q17. Stupné = 0, mm/palce = 1
Obrobek musi byt upnuty vystfedéné!
@5 Osa nastroje musi byt kolmo k ose oto¢ného stolu!
Cyklus 14 OBRYS smi obsahovat pouze jedno cislo
navesti!
Podprogram muze obsahovat asi 2 048 pfimkovych useku!




Cykly pro plosné frézovani (fadkovani)

Prehled
Disponibilni cykly Stranka
30 ZPRACOVANI 3D-DAT 83
230 PLOSNE FREZOVANI (fadkovani) 84
231 PRAVIDELNA PLOCHA 85
232 CELNI FREZOVANI 86

ZPRACOVANI 3D-DAT (cyklus 14)

C Cyklus vyzaduje frézu s ¢elnimi zuby, které fezou pres stred

(DIN 844) !

CYCL DEF: zvolte cyklus 30 ZPRACOVANI 3D-DAT
Néazev PGM digitalizovanych dat

MIN-bod oblasti

MAX-bod oblasti
Bezpec¢na vzdalenost:
Hloubka pfisuvu:

Posuv pfisuvu do hloubky:
Posuv:

Pfidavna funkce M.

-
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Sné frézovani

she
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Cykly pro plo

(Fadkov

RADKOVANI (cyklus 230)
TNC polohuje nastroj z aktualni polohy nejprve do roviny % Q206
A obrabéni a pak v ose nastroje do vychoziho bodu. Nastroj z A %
predpolohujte tak, aby nemohlo dojit ke kolizi s obrobkem
nebo s upinkami!
L. Lo Q200
CYCL DEF: zvolte cyklus 230 RADKOVANI Q227
Vychozi bod v 1. ose: Q225
Vychozi bod v 2. ose: Q226
Vychozi bod v 3. ose: Q227
1. délka strany: Q218
2. délka strany: Q219 R\ -
Pocet fezl: Q240 X
Posuv pfisuvu do hloubky: Q206
Posuv pfi frézovani: Q207 vi
Posuv napfi¢: Q209
Bezpecna vzdalenost: Q200 ["]DD[> Q207
Y § -
— - — <t — - —
. ﬁ N = Q240 @
S — e —— =
o 4 Q209
_-_«4-_
Q226 P
t Q218 X
Q225




PRAVIDELNA PLOCHA (cyklus 231)

2 TNC polohuje nastroj z aktualni polohy nejprve do roviny

obrabéni a pak v ose nastroje do vychoziho bodu (bod 1).

Nastroj pfedpolohujte tak, aby nemohlo dojit ke kolizi s
obrobkem nebo s upinkami!

CYCL DEF: zvolte cyklus 231 PRAVIDELNA PLOCHA
Vychozi bod v 1. ose: Q225

Vychozi bod v 2. ose: Q226
Vychozi bod v 3. ose: Q227
. bod v 1. ose: Q228

. bod v 2. ose: Q229

. bod v 3. ose: Q230

. bod v 1. ose: Q232

. bod v 2. ose: Q232

. bod v 3. ose: Q233

.bod v 1. ose: Q234

. bod v 2. ose: Q235

. bod v 3. ose: Q236
Pocet fez(: Q240

Posuv pfi frézovani: Q207

A DA DA OOWWODNDNMNDDN

Q236

Q233
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Q230

=

777

@

b4

Q228 Q2

31 Q234 Q225
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CELNi FREZOVANI (Cyklus 232)

2 Zadejte 2. bezpe¢nou vzdalenost Q204 tak, aby nemohlo

dojit ke kolizi s obrobkem nebo upinadly.

CYCL DEF: zvolte cyklus 232 CELNi FREZOVANI

Strategie obrabéni: Q389

Vychozi bod v 1. ose: Q225

Vychozi bod v 2. ose: Q226

Vychozi bod v 3. ose: Q227

Koncovy bod v 3. ose: Q386

1. délka strany: Q218

2. délka strany: Q219

Maximalni hloubka pfisuvu: Q202
Pridavek na dokonceni hloubky: Q369
Maximalni koeficient prekryti drah: Q370
Posuv pfi frézovani: Q207

Posuv obrabéni nacisto: Q385
Polohovaci posuv: Q253

Bezpecna vzdalenost: Q200
Bezpecna vzdalenost na strané: Q357
2. bezpec¢na vzdalenost: Q204

Yi
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Cykly pro transformaci (prepocet)
souradnic
Prehled

Pomoci cykll pro pfepocet soufadnic Ize obrysy posouvat, zrcadlit, otacet
(v roviné), vyklapét (ven z roviny), zmensovat a zvétSovat.

Disponibilni cykly Stranka
7 NULOVY BOD 88
247 NASTAVENI VZTAZNEHO BODU 89
8 ZRCADLENI 90
10 NATOCENI 91
11 ZMENA MERITKA 92
26 ZMENA MERITKA PRO DANOU OSU 93
19 ROVINA OBRABENI (volitelny software) 94

Cykly pro pfepocet soufadnic jsou od okamziku své definice uc¢inné tak
dlouho, dokud nejsou zruseny nebo znovu definovnany. Plvodni obrys
by mél byt definovan v podprogramu. Zadavané hodnoty se mohou
udavat absolutné i pfirlstkoveé.

Cykly pro transformaci
(pfepocet) souradnic
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Cykly pro transformaci
(prepocet) souradnic
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POSUNUTI NULOVEHO BODU (cyklus 7)

CYCL DEF: zvolte cyklus 7 POSUNUTI NULOVEHO BODU
Zadejte soufadnice nového nulového bodu nebo &islo nulového bodu
z tabulky nulovych bodu.

ZruSeni posunuti nulového bodu: znovu definujte cyklus se vstupnimi
hodnotami 0.

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

16 CYCL DEF 7.3 Z-5

15 CYCL DEF 7.2 Y+40

Posunuti nulového bodu provadéjte pfed ostatnimi pfepocty
@5 soufadnic!




NASTAVENI VZTAZNEHO BODU (cyklus 247)
CYCL DEF: zvolte cyklus 247 NASTAVENI VZTAZNEHO BODU

Cislo vztazného bodu: Q339. Zadejte &islo nového vztazného bodu

z Preset-tabulky.
13 CYCL DEF 247 NASTAVIT VZTAZNY BOD

=y

Q339=4 ;CiSLO VZTAZNEHO BODU

PFi aktivaci vztazného bodu z tabulky Preset zrusi TNC
vSechny aktivni transformace souradnic, které byly
aktivovany nasledujicimi cykly:

Cyklus 7, Posunuti nulového bodu

Cyklus 8, Zrcadleni

Cyklus 10, Natoceni

Cyklus 11, Koeficient zmény méfitka

Cyklus 26, Koeficient zmény méfitka pro urcitou osu

Pfrepocet soufadnic z cyklu 19, Naklopeni roviny obrabéni
v8ak zlstane aktivni.

Pokud aktivujete Preset-Cislo 0 (fadka 0), tak aktivujete
vztazny bod, ktery jste naposledy nastavili v ruénim druhu
provozu ru¢né.

V provoznim rezimu PGM-TEST je cyklus 247 neuginny.

Cykly pro transformaci
(pfepocet) souradnic
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ZRCADLENI (cyklus 8)

CYCL DEF: zvolte cyklus 8 ZRCADLENI
Zadejte zrcadlenou osu: X nebo Y pfipadné X a Y

Zrudeni ZRCADLENI: nova definice cyklu se zadanim BEZ ZADANI (NO

o © ENT).

g 5 15 CALL LBL1

"é ,g 16 CYCL DEF 7.0 NULOVY BOD
s 9 17 CYCL DEF 7.1 X+60

=

0% 18 CYCLDEF7.2Y+40

2’8 19 CYCL DEF 8.0 ZRCADLENI
::E; 20 CYCL DEF 8.1 Y

O'Z  21CALL LBL1

Osu nastroje nelze zrcadlit!
@5 Cyklus vzdy zrcadli originalni obrys (zde v pfikladu ulozeny
v podprogramu LBL 1)!

90




NATOGCENI (cyklus 10)

» CYCL DEF: zvolte cyklus 10 NATOCENI
> Zadejte uhel natoceni:
Rozsah zadavani -360° az +360°
Vztazna osa pro Uhel nato¢eni

XY X
YiZ Y
ZIX z

Zruseni NATOCENI: znovu definujte cyklus s Ghlem nato&eni 0.

Cykly pro transformaci
(prfepocet) souradnic
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ZMENA MERITKA (cyklus 11)
I CYCL DEF: zvolte cyklus 11 ZMENA MERITKA
I Zadejte zménu méfitka SCL (anglicky scale = méFitko):
Rozsah zadavani 0,000001 az 99,999999
ZmenSeni ... SCL<1
ZvétSeni ... SCL>1

Zruseni ZMENY MERITKA: znovu definujte cyklus s SCLA.

ZMENA MERITKA pusobi v roviné obrabéni nebo ve tfech
RH_% hlavnich osach (v zavislosti na strojnim parametru 7410)!




ZMENA MERITKA PRO OSU (cyklus 26)

CYCL DEF: zvolte cyklus 26 ZMENA MERITKA PRO OSU
Osa a koeficient méfitka: soufadnicové osy a koeficienty méfitka pro
protazeni nebo zkraceni v dané ose

Souradnice stfedu: stfed osové specifického natazeni nebo zkraceni.

Zruseni ZMENY MERITKA OSY: znovu definujte cyklus s koeficientem
méfitka 1 pro zménénou osu.

Souradné osy s polohami pro kruhové drahy nesmite
@5 natahovat nebo smrst ovat s rozdilnymi koeficienty.

25 CALL LBL1
26 CYCL DEF 26.0 ZMENA MERITKA PRO OSU
27 CYCL DEF 26.1 X 1.4 Y 0.6 CCX+15 CCY+20
28 CALL LBL1

vi

Cykly pro transformaci
(pfepocet) souradnic
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ROVINA OBRABENI (cyklus 19, volitelny software)

Stroj a TNC musi byt pro naklapéni ROVINY OBRABENI
% upraveny od vyrobce stroje.

Cyklus 19 ROVINA OBRABENI podporuije praci s naklapécimi hlavami a/
nebo s naklapécimi stoly.
Vyvolani nastroje
Odjedte nastrojem v ose nastroje (zabrani to kolizi)
Pfipadné polohujte osy nato€eni pomoci bloku L na poZadovany uhel.
CYCL DEF: zvolte cyklus 19 ROVINA OBRABENI
Zadejte uhel naklonéni pfislusné osy nebo prostorovy uhel

Pfipadné zadejte posuv osy natoceni pfi automatickém polohovani
Pfipadné zadejte bezpe€nou vzdalenost

Aktivace korekce: pojezd ve vSech osach

Naprogramovat obrabéni, jako by rovina nebyla naklopena
Zrudeni cyklu naklopeni ROVINY OBRABENI: znovu definujte cyklus s
Uhlem naklopeni 0.

4 TOOL CALL 1 Z S2500

5 L Z+350 R0 FMAX

6 L B+10 C+90 RO FMAX

7 CYCL DEF 19.0 ROVINA OBRABENI

8 CYCL DEF 19.1 B+10 C+90 F1000 VZDALENOST 50

Z\




Specialni cykly

Prehled
Disponibilni cykly Stranka
9 CASOVA PRODLEVA 96
12 VYVOLANI PROGRAMU 96
13 ORIENTACE 97
32 TOLERANCE 98

Specialni cykly
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CASOVA PRODLEVA (cyklus 9)
Chod programu je po dobu CASOVE PRODLEVY zastaven.

CYCL DEF: zvolte cyklus 9 CASOVA PRODLEVA
Zadejte ¢asovou prodlevu v sekundach.

48 CYCL DEF 9.0 CASOVA PRODLEVA
49 CYCL DEF 9.1 CAS PRODLEVY 0,5

VYVOLANi PROGRAMU (cyklus 12)

CYCL DEF: zvolte cyklus 12 VYVOLANi PROGRAMU
Zadejte nazev vyvolavaného programu

@5 Cyklus 12 VYVOLANi PROGRAMU se musi vyvolavat!

7 CYCL DEF 12.0 VYVOLANi PROGRAMU
8 CYCL DEF 12.1 LOT31
9 L X+37.5 Y-12 RO FMAX M99

Y. 0000000000000 00 O O

7 CYCL DEF 12.0
PGM CALL

8 CYCL DEF 12.1
LOT31

o

9... M99

» 0 BEGIN PGM
LOT31 MM

END PGM

l© 0o ocoooooo0ooooooo0o0d

v o0 olo 000000 00 00

e

l©oc0oo0oo0o00000000000O04g




ORIENTACE VRETENA (cyklus 13)
Stroj a TNC musi byt pro ORIENTACI VRETENA upraveny

% od vyrobce stroje!

CYCL DEF: zvolte cyklus 13 ORIENTACE
Zadejte orientacéni Uhel, vztazeny k referenéni ose Uhlu pracovni

roviny:
Rozsah zadavani 0 az 360°
Presnost zadavani 0,1°

Cyklus vyvolavejte pomoci M19 nebo M20.
12 CYCL DEF 13.0 ORIENTACE
13 CYCL DEF 13.1 UHEL 90

Specialni cykly
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TOLERANCE (cyklus 32)

Stroj a TNC musi byt pro rychlé frézovani obrysu upraveny
% od vyrobce stroje!

@:5 Cyklus 32 TOLERANCE pusobi od okamziku své definice!

TNC automaticky vyhladi obrys mezi libovolnymi (nekorigovanymi nebo
korigovanymi) prvky obrysu. Nastroj tak pojizdi po povrchu obrobku
plynule. Je-li tfeba, snizi TNC automaticky naprogramovany posuv, tak
Ze program se zpracovava vzdy ,bez Skubani“ s nejvyssi moznou
rychlosti.

Timto vyhlazenim vznikne urcita odchylka od obrysu. Velikost této
odchylky od obrysu (HODNOTA TOLERANCE) je definovana vyrobcem
stroje ve strojnim parametru. Cyklem 32 zménite pfednastavenou
hodnotu tolerance (viz obrazek vpravo nahofe).

CYCL DEF: zvolte cyklus 32 TOLERANCE
Tolerance T: pfipustna odchylka obrysu v mm
Obrabéni nacisto/hrubovani: (volitelny software)
Zvolte nastaveni filtru
0: frézovat s vySSi obrysovou presnosti
1: frézovat vétSim posuvem

Tolerance pro rotani osy: (volitelny software)

PFipustna odchylka polohy rotacnich os ve stupnich pfi aktivni M128.

zi
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Funkce PLANE (volitelny software 1)
Prehled

Stroj a TNC musi byt pro naklapéni pomoci funkce PLANE
% upraveny od vyrobce stroje.

Funkce PLANE (anglicky plane = rovina) je vykonny nastroj, kterym
muzete riznym zplsobem definovat naklopené roviny obrabéni.

V8echny v TNC vyuzitelné funkce PLANE popisuji pozadovanou rovinu
obrabéni nezavisle na rotacnich osach, které na vaSem stroji skute¢né
existuji. K dispozici jsou tyto moznosti:

Disponibilni definice rovin Stranka
Definice prostorového uhlu 100
Definice pramétu uhlu 101
Definice Eulerovych ahll 102
Definice vektoru 103
Definovani bodu 104
PrirGistkovy prostorovy thel 105
Osovy uhel 106
ZruSeni definice rovin 107

Funkce PLANE (volitelny

software 1)
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Definice prostorového uhlu (PLANE SPATIAL)

Zvolte SPECIALNI FUNKCE TNC
Zvolte NAKLONENI ROVINY OBRABENI, PLANE SPATIAL

é* Prostorovy uhel A?: Ghel natoceni SPA kolem osy X vztazené ke
2 stroji (viz obrazek vpravo nahore).
= Prostorovy uhel B?: thel natoceni SPB kolem osy Y vztazené ke
g stroji (viz obrazek vpravo nahore).
E Prostorovy uhel C?: Uhel nato¢eni SPC kolem pevné strojni osy Z
Z (viz obrazek vpravo dole).
j e Dale k vlastnostem polohovani (viz ,Automatické nato¢eni (MOVE/
[FI STAY/TURN)” na strané 108)

S
8 o 5 PLANE SPATIAL SPA+27 SPB+0 SPC+45 MOVE ABST10 F50
x =
c & 0 SEQ-
=)
T ET))

@ Pred programovanim dbejte na tyto body

Musite vzdy definovat v8echny tfi prostorové uhly SPA, SPB
a SPC, i kdyz néktery z nich je 0.

VySe uvedeny postup nataceni plati nezavisle na pravée
aktivni ose nastroje.
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Definice projekéniho uhlu (PLANE PROJECTED)

Zvolte SPECIALNI FUNKCE TNC

Zvolte NAKLONENI ROVINY OBRABENI, PLANE PROJECTED
Pramét uhlu 1. roviny souradnic?: prGmét uhlu naklonéné roviny
obrabéni do 1. soufadnicové roviny pevného strojniho soufadného
systému (viz obrazek vpravo nahofte).
Pramét uhlu 2. roviny souradnic?: primét uhlu do 2. roviny
soufadnic pevného soufadného systému stroje (viz obrazek vpravo
nahofte).
Uhel ROT naklopené roviny?: otoéeni naklopeného soufadného
systému okolo naklopene osy nastroje (odpovida smyslem rotaci
cyklem 10 NATOCENI; viz obrazek vpravo dole).
Dale k vlastnostem polohovani (viz ,Automatické nato¢eni (MOVE/
STAY/TURNY)’ na strané 108)

5 PLANE PROJECTED PROPR+24 PROMIN+24 PROROT+30 MO
VE ABST10 F500

Funkce PLANE (volitelny

software 1)

@:5 Pred programovanim dbejte na tyto body

Primét uhlu mizete pouzit pouze tehdy, ma-li se obrabét
pravouhly kvadr. Jinak vzniknou na obrobku deformace.
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Definice Eulerova uhlu (PLANE EULER)

Zvolte SPECIALNI FUNKCE TNC
Zvolte NAKLONENI ROVINY OBRABENI, PLANE EULER

E* Uhel natoéeni hlavni roviny soufadnic?: thel natodeni EULPR
2 kolem osy Z- (viz obrazek vpravo nahore)

= Uhel naklopeni osy nastroje?: ihel natodeni EULNUT soufadného
g systému okolo osy X-, pooto€ené o precesni Uhel (viz obrazek

:u-’ vpravo dole)

Z Uhel ROT naklopené roviny?: natoéeni EULROT naklopeného
< soufadného systému kolem naklopené osy Z (odpovida rotaci

i ~ cyklem 10 NATOCENI). Pomoci Uhlu rotace mizete jednoduchym
o g zplsobem urcit smér osy X- v naklonéné roviné obrabéni.

g 2 Dale k vlastnostem polohovani (viz ,Automatické nato¢eni (MOVE/
g %’ STAY/TURN)” na strané 108)

T ET))

5 PLANE EULER EULPR+45 EULNU20 EULROT22 MOVE ABST
10 F500

@ Pred programovanim dbejte na tyto body

Poradi nata€eni plati nezavisle na aktivni ose nastroje.
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Vektorova definice (PLANE VECTOR)

Zvolte SPECIALNI FUNKCE TNC

Zvolte NAKLONENI ROVINY OBRABENI, PLANE VECTOR
Slozka X vektoru baze?: X-slozka BX vektoru zakladny B
(viz obrazek vpravo nahote)
Slozka Y vektoru baze?: Y-slozka BY vektoru zakladny B
(viz obrazek vpravo nahote)
Slozka Z vektoru baze?: Z-slozka BZ vektoru zakladny B
(viz obrazek vpravo nahote)
Slozka X vektoru normaly?: X-slozka NX vektoru normaly N
(viz obrazek vpravo dole)

Slozka Y vektoru normaly?: Y-slozka NY vektoru normaly N
(viz obrazek vpravo dole)

Slozka Z vektoru normaly?: Z-sloZka NZ vektoru normaly N
Dale k vlastnostem polohovani (viz ,Automatické nato¢eni (MOVE/
STAY/TURN)” na strané 108)

5 PLANE VECTOR BX0.8 BY-0.4 BZ-
0.4472 NX0.2 NY0.2 NZ0.9592 MOVE ABST10 F500

Funkce PLANE (volitelny

software 1)

@5 Pred programovanim dbejte na tyto body

TNC vypocitava interné z vasich udaji vzdy normované
vektory.
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Definice bodii (PLANE POINTS)

Zvolte SPECIALNI FUNKCE TNC
Zvolte NAKLONENI ROVINY OBRABENI PLANE POINTS

E* Souradnice X 1. bodu roviny?: soufadnice X P1X
E Souradnice Y 1. bodu roviny?: soufadnice Y P1Y
S Soufadnice Z 1. bodu roviny?: soufadnice Z P1Z
2 Souradnice X 2. bodu roviny?: soufadnice X P2X
% Souradnice Y 2. bodu roviny?: soufadnice Y P2Y
< __ Souradnice Z 2. bodu roviny?: soufadnice Z P2Z
i ‘; Souradnice X 3. bodu roviny?: soufadnice X P3X
8 © Soufadnice Y 3. bodu roviny?: soufadnice Y P3Y
= ?_. Soufadnice Z 3. bodu roviny?: soufadnice Z P3Z
u=. 8 Dale k vlastnostem polohovani (viz ,Automatické nato¢eni (MOVE/

STAY/TURN)” na strané 108)

5 POINTS P1X+0 P1Y+0 P1Z+20 P2X+30 P2Y+31 P2Z+20
P3X+0 P3Y+41 P3Z+32.5 MOVE ABST10 F500

@ Pred programovanim dbejte na tyto body

Spojnice mezi bodem 1 a bodem 2 uréuje smér naklopené
hlavni osy (X pfi ose nastroje Z).

Tyto tfi body definuji sklon roviny. Polohu aktivniho nulového
bodu TNC neméni.
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Prirastkovy prostorovy uhel (PLANE RELATIVE)

Zvolte SPECIALNI FUNKCE TNC

Zvolte NAKLONENI ROVINY OBRABENI, PLANE RELATIVE
Inkrementalni thel?: prostorovy Uhel, o néjz se ma aktivni rovina
obrabéni dale naklopit (viz obrazek vpravo nahote). Osu, kolem niz
se ma naklapét, zvolite softklavesou.
Dale k vlastnostem polohovani (viz ,Automatické nato¢eni (MOVE/
STAY/TURN)” na strané 108)

5 PLANE RELATIV SPB-45 MOVE ABST10 F500 SEQ-

v

Pred programovanim dbejte na tyto body

Definovany uhel plisobi vzdy vigi aktivni roviné obrabéni bez
ohledu na to, jakou funkci jste ji aktivovali.

Muzete programovat libovolny pocet funkci PLANE
RELATIVE po sobé.

Chcete-li se opét vratit na tu rovinu obrabéni, ktera byla
aktivni pfed funkci PLANE RELATIVE, pak definujte PLANE
RELATIVE stejnym uhlem, avSak s opacnym znaménkem.

PouZijete-li PLANE RELATIVE na nenaklopenou rovinu
obrabéni, pak natocite tuto nenaklopenou rovinu obrabéni
jednodus$e o prostorovy uhel definovany ve funkci PLANE.

SPA - SPB - SPC

Funkce PLANE (volitelny

software 1)
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Definice uhlu mezi osami
(PLANE AXIAL - Axialni rovina)
Zvolte SPECIALNI FUNKCE TNC

Zvolte NAKLONENI ROVINY OBRABENI, PLANE AXIAL
Uhel osy A?: pozice osy A, do niZ ma TNC polohovat
Uhel osy B?: pozice osy B, do niz ma TNC polohovat
Uhel osy C?: pozice osy C, do niz ma TNC polohovat
Dale k vlastnostem polohovani (viz ,Automatické nato¢eni (MOVE/
STAY/TURN)” na strané 108)

5 PLANE AXIAL B+90 MOVE ABST10 F500 SEQ+

R[ﬂ:5 Pred programovanim dbejte na tyto body

Smite definovat pouze ty rotacni osy, které jsou na vasem
stroji také k dispozici.




ZrusSeni definice rovin (PLANE RESET)

Zvolte SPECIALNI FUNKCE TNC
Zvolte NAKLONEN| ROVINY OBRABENI, PLANE RESET

Dale k vlastnostem polohovani (viz ,Automatické nato¢eni (MOVE/
STAY/TURN)” na strané 108)

5 PLANE RESET MOVE ABST10 F500 SEQ-

@5 Pred programovanim dbejte na tyto body

Funkce PLANE RESET zcela zrusi aktivni funkci PLANE —
nebo aktivni cyklus 19 ( Uhel = 0 a funkce neni aktivni).
Vicenasobna definice neni nutna.

Funkce PLANE (volitelny

software 1)
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Automatické natoceni (MOVE/STAY/TURN)

Po zadani vSech parametr( k definovani roviny musite urcit, jak se maji
rotacni osy naklopit na vypoc&tené hodnoty os:

Funkce PLANE ma naklopit rotaéni osy automaticky na
vypoctené hodnoty os, pficemz se relativni poloha mezi
obrobkem a nastrojem nezméni. TNC provede vyrovnavaci
pohyb v linearnich osach.

Funkce PLANE ma rotacni osy automaticky naklopit na
vypoctené hodnoty, pfi¢emz se polohuji pouze osy natoceni.
TNC neprovede zadny vyrovnavaci pohyb v linearnich
osé&ch.

Naklopite rotaéni osy v dalSim samostatném polohovacim
bloku.

Jestlize jste zvolili MOVE nebo TURN (funkce PLANE ma naklopit
automaticky), je nutno definovat jesté tyto dva parametry:

STAY

TURN

Vzdalenost stfedu nataceni od hrotu nastroje (inkrementalné): TNC
nataci nastroj (stlil) okolo $pic¢ky nastroje. Pomoci parametru ABST
presunete stfed nataceni, vztazeny k aktualni poloze Spi¢ky nastroje.

Posuv? F=: drahova rychlost, jiz se ma nastroj naklopit




Zvolte rizné moznosti (SEQ +/-)

Z vami definované polohy roviny obrabéni musi TNC vypocitat k tomu
vhodné postaveni rotacnich os na vaSem stroji. Zpravidla vznikaji vzdy
dvé mozna feseni.

Pfepinatem SEQ nastavite, které z moznych feSeni ma TNC pouzit:

SEQ+ napolohuje hlavni osu tak, Ze zaujme kladny uhel. Hlavni osa je
2. rota¢ni osa, vychazime-li od stolu, nebo 1. rota¢ni osa, vychazime-li
od nastroje (zavisi na konfiguraci stroje, viz téz obrazek vpravo nahore)
SEQ- napolohuje hlavni osu tak, Ze zaujme zaporny uhel.
Nelezi-li vami zvolené FeSeni pomoci SEQ v rozsahu pojezdu stroje, vyda
TNC chybové hlaseni Nedovoleny uhel.

Funkce PLANE (volitelny

software 1)
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Vybér zpusobu transformace

U strojd s kulatym stolem C je k dispozici funkce, kterou mézete ur€it druh
transformace:

RoT COORD ROT uréuje, ze funkce PLANE ma pouze natocit
= soufadny systém na definovany thel naklopeni. Otoény stl
se nepohne, kompenzace nato€eni se provede vypocetné.
RoT TABLE ROT uréuje, Ze funkce PLANE ma napolohovat
) otoc¢ny stll na definovany uhel nato¢eni. Kompenzace se

provede nato€enim obrobku.

COORD ROT

Y-

TABLE ROT



Strmé frézovani v naklopené roviné

Ve spojeni s novymi funkcemi PLANE a funkci M128 m(zZete v naklopené
roviné obrabéni frézovat sklonénou frézou. Zde jsou k dispozici dvé
moznosti definovani:

Frézovani sklonénou frézou inkrementalnim pojizdénim osy nato€eni
Frézovani sklonénou frézou pomoci vektort normaly

% Frézovani sklonénou frézou v naklopené roviné funguje
pouze s frézami s kulovym radiusem.

U naklapécich hlav / naklapécich stolt 45 ° mlzete
definovat Uhel sklonu také jako prostorovy uhel. K tomu
mate k dispozici funkci FUNCTION TCPM.

Funkce PLANE (volitelny

software 1)
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Zpracovani soubort DXF (volitelny software) muens Program zadat/edit
Soubory DXF, vytvofené v systému CAD, mUzete otevrit pfimo v TNC e
aby se z nich mohly extrahovat obrysy nebo obrabéci pozice, a tyto ulozit i, 2
é. jako programy s popisnym dialogem, popf. jako soubory bodu. e =7
E Programy s popisnym dialogem, ziskané pfi vybéru obrys(i, mohou - 4“,
= zpracovavat také starsi fidici systémy TNC, protoZe obrysové programy Ll
g obsahuji pouze bloky L a CC/CP. L
L Zapinani a vypinani vrstev DXF, kvli zobrazeni D@
<Zt N nejdulezitéjSich dat na vykresech.
i e umezt Posunout nulovy bod vykresu v souboru DXF na vhodné&jsi e
oo @ misto na obrobku. Thioiize
S S Zapnout rezim pro vybér obrysu. Je mozné déleni, e o ER
< H KoNTURY zkracovani a prodluZovani obrys. = e
s‘e Zapnout reZim pro vybér obrabécich pozic. Pozice wearr | G| cowruey | eorom | ety | cenent ‘ =
Lo L prevezméte klepnutim mysi.
nezat Zrusit jiz zvolené obrysy, popf. pozice.
ULozIT UloZit zvolené obrysy €i pozice do samostatného souboru.

ZVOLENE
ELEMENTY.
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Grafika a indikace stavu

[@ Viz ,Grafika a indikace stavu*

Uréeni obrobku v grafickém okné

Dialog pro formu BLK (polotovaru) se objevi automaticky po otevieni
nového programu.

Oteviete novy program nebo pfi jiz otevieném programu stisknéte
softklavesu BLK FORM.
Osa vietena

MIN-bod a MAX-bod
Nasleduje vybér nejcastéji potfebnych funkci.

Programovaci grafika

@5 Zvolte rozdéleni obrazovky PROGRAM+GRAFIKA!

Bé&hem zadavani programu muze TNC naprogramované obrysy
zobrazovat ve dvojrozmérné grafice:

auten. Automaticky hned vykreslovat
o [on

st Grafiku spustit ru¢né

=L ]

Grafiku spustit po blocich

Grafika a indikace stavu

Rueni
provoz

Program zadat/edit

BEGIN PGM EMOSEFK MM

BLK FORM @.1 2 X-80 VY-80 2-20

BLK FORM @.2 X+80 Y+80 Z+0

TOOL CALL 5 Z 54000

L z+50 R® FMAX M3

L z-5 RO FI

FPOL  X+@

MAX

v+0

FL PR+22.5 PA+@ RL F750

°
1
2
3
a
5 L X+@ Y+@ RO FMAX
5
2
8
El

FC DR+ R22.5 CLSD+ CCX+@ CCY+@

1@ FCT DR- RE@

11 FL X+2 Y+55 LEN16 AN+30

12 FSELECTZ

13 FL LENZ3 A

14 FC DR- RE5 CCY+0

N+

EPEN
eno:

}

DIAGNOSIS

zacatek

Konec

Strana

Strana

HLEDEJ.

START

Start
Po_bloku

Info 1/3
i
RESET
*

START 1 1 3



Testovaci grafika a grafika prabéhu programu Test programu

provoz

BEGIN PGM 17000 MM

BLK FORM @.1 Z X-20 Y-32 2-53

Zvolte rozdéleni obrazovky GRAFIKA nebo
@5 PROGRAM+GRAFIKA!

BLK FORM @.2 IX+40 IY+84 IZ+53
TOOL CALL 61 Z $1000

V provoznim rezimu Test programu a v provoznich rezimech provadéni S L ze1Re reses ra
programu mize TNC obrabéni graficky simulovat. Pomoci softklaves . )
muzete zvolit nasledujici nahledy: 3

CYCL DEF 5.1 UZDAL.1

CYCL DEF 5.2 HLOUBK-3.8

CYCL DEF 5.3 PRISUVA F4000

Pohled shora (pl‘jdorys) 10 CVCL DEF 5.4 POLOM.18.05
11 cvCL DEF 5.5 FS000 DR-

12 eveL caLL

Zobrazeni ve 3 rovinach D) G (7 00 ) [

14 CYCL DEF 5.1 VZDAL.1

3D-zobrazeni

Je— o)

L 0 |

START

Grafika a indikace stavu

3D-zobrazeni s vysokym rozliSenim
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Zobrazeni stavu

@5 Zvolte rozdéleni obrazovky PROGRAM+STAV nebo

POZICE+STAV!

Ve spodni ¢asti obrazovky jsou b&éhem provoznich rezima vykonavani
programu uvedené tyto informace:

Poloha nastroje
Posuv

Aktivni pfidavné funkce

Pomoci softklaves mliZete zobrazit v okné na obrazovce dal$i informace

o stavu:

s Zapnéte kartu Prehled : zobrazeni nejdllezitéjSich
FEHLED stavovych informaci.

Zapnéte kartu POS : zobrazeni pozic.

p— Zapnéte kartu TOOLS(Nastroje) : zobrazeni dat nastroja.

NASTROJ

stau Zapnéte kartu TRANS : zobrazeni aktivnich transformaci

transfor.

souradnic.
Presunout kartu dale vlevo

Pfresunout kartu dale vpravo

Program/provoz pPlynule e
zadatsedit
18 L IX-1 RO FMAX Preniea | pom | LaL | cve | 1 | pos | TooL | » -
x +0.000 *a +0.000 E
20 CYCL DEF 11.@ ZMENA MERITKA 3 10,000 .0 +0.000 PariaN
21 CYCL DEF 11.1 SCL ©.8885 Z 19.900 EETAL
T:s AuT
22 sTop c +0.0000 R +5.0000 | S gr.
23 L Z+50 R@ FMAX (LUl DRIDD) '}
DL-PGM +0.2500 DR-PGM _+0.1000
24 L X-20 ¥+20 RO FMAX nile i
vl |
25 CALL LBL 15 REPS x  +25.0000 [P 1 [t
£ v +333.0000 P xv g ?
26 PLANE RESET STAY e :
27 LBL @ = ceces Pytnon
LeL REP
0% S-IST PGM CALL STAT1 @ 00:00:05 TR
. i 20:58| Pktiuni PGM: STAT
DIAGNOSIS
-2.787 Y -340.071 2 +100.250 %ﬁ
*a +0.000 %A +0.000B +0.000
*C +0.000 I
el S1 ©.888 =B
AKT. G:ze T s 2|'s zs00 He v s gl
sTaTUS stau sTAv Siob
transfor.
PREHLED PoS. NASTROJ | couradnic

Grafika a indikace stavu
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Programovani podle DIN/ISO

Programovani pohybti nastroje pomoci
pravouhlych souradnic

Pfimkovy pohyb rychloposuvem

Pfimkovy pohyb

Kruhovy pohyb ve smyslu hodinovych ruci¢ek
Kruhovy pohyb proti smyslu hodinovych ruéic¢ek
Kruhovy pohyb bez udani sméru otaceni

Kruhovy pohyb s tangencialnim napojenim na
obrys

Polohovaci blok paralelné s osou

(@]
2}
2
O Goo
% GO1
o  Go2
o
—  GO3
&  Gos5
>
© Go6
S
o .
5 GO7
o]
S
o

Programovani pohybti nastroje pomoci

Polarni souradnice

G10
G11
G12
G13
G15
G16

Pfimkovy pohyb rychloposuvem

Pfimkovy pohyb

Kruhovy pohyb ve smyslu hodinovych ruci¢ek
Kruhovy pohyb proti smyslu hodinovych rucic¢ek
Kruhovy pohyb bez udani sméru otaceni

Kruhovy pohyb s tangencialnim napojenim na
obrys

Vrtaci cykly

G240 Stredéni

G200 Vrtani

G201 VystruZovani

G202 Vyvrtavani

G203 Univerzalni vrtani

G204 Zpétné zahlubovani

G205 Univerzalni hluboké vrtani

G208 Vrtaci frézovani

G206 Nové fezani vnitfnich zavita
G207 Rezani vnitinich zavitd GS (fizené vieteno) nové
G209 Vrtani zavitu s odlomenim tfisky
G240 Stredéni

G262 Frézovani zavita

G263 Frézovani zavitl se zahloubenim
G264 Vrtaci frézovani zavitl

G265 Vrtaci frézovani zavitl

G267 Frézovani vnéjSiho zavitu

*) funkce plsobici po blocich

i
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Kapsy, ¢epy (ostrivky) a drazky

SL-cykly skupiny 2

G251 Pravouhla kapsa kompletné
G252 Kruhova kapsa kompletné
G253 Drazka kompletné

G254 Kruhova drazka kompletné
G256 Obrabéni pravouhlého ¢epu
G257 Obrabéni kruhového ¢epu
Rastr bodu

G220 Rastr bodl na kruhu

G221 Rastr bodU v pfimce

G37

G120
G121
G122
G123
G124
G125
G127
G128

G129
G139
G270

Definice podprogramu obrysu

Obrysova data

Predvrtani

Hrubovani

Dokonc&eni dna

Dokoné&eni stény

Otevfeny obrys

Valcovy plast (volitelny software)

Frézovani drazek na valcovém plasti (volitelny
software)

Valcovy plast frézovani vystupku (volitelny software)
Valcovy plast frézovani obrysu (volitelny software)
Data useku obrysu

Radkovani (plo$né frézovani)

G60

G230
G231
G232

Zpracovavani 3D-dat
Radkovani (plo$né frézovani)
Pravidelna plocha

Celni frézovani

dle DIN/ISO

re

ani po

-

Programov
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Cykly dotykové sondy Cykly dotykové sondy

o G55* Mé&feni soufadnic G420  Méfeni uhlu

@ G400*  Zakladni natodeni 2 body G421*  Méfeni otvoru

= G401*  Zakladni natoéeni 2 otvory G422*  Meéreni kruhového cepu

?, G402*  Zakladni natoéeni 2 éepy G423*  Meérfeni pravouhlé kapsy

5 G403*  Zakladni natodeni pomoci kulatého stolu G424*  Méfeni pravouhlého Cepu

8  G404*  Nastaveni zakladniho natoceni G425*  Meéfeni drazky zevnitf

r= G405*  Zakladni natodeni pomoci kulatého stolu, G426*  Meéfeni stojiny zvenku

‘g stfed diry G427* Mé&reni libovolné soufadnice

g G408*  Vztazny bod stfed drazky G430* Mé&feni rozte¢né kruznice

© G409* Vztazny bod stfed vystupku G431* Méfeni roviny

g G410*  Vztazny bod stied pravouhlé kapsy G440  Tepelna kompenzace

o G411*  Vztazny bod stied pravouhlého &epu G450*  Zalohovani kinematiky (opce)
G412*  Vztazny bod stied otvoru G451*  Méfeni kinematiky (opce)
G413*  Vztazny bod stfed kruhového &epu G480"  Kalibrace dotykové sondy TT
G414*  Vztazny bod roh zvenku G481*  Méreni délky nastroje
G415* Vztazny bod roh zevniti G482 Mérfeni radiusu nastroje
G416*  Vztazny bod stied rozteéné kruZnice G483*  Méfeni délky a radiusu nastroje
G417~ Vztazny bod osa dotykové sondy
G418~ Vztazny bod stfed 4 otvor(
G419* Vztazny bod jednotliva osa

*) funkce plsobici po blocich
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Cykly pro transformaci (prepocet) souradnic

G53 Posunuti nulového bodu z tabulky nulovych bodi
G54 Pfimé zadani posunuti nulového bodu

G247 VlozZeni (nastaveni) vztazného bodu

G238 Zrcadleni obrys(

G73 Otoceni soufadného systému

G72 Zmeéna meéfitka, zmenseni &i zvétSeni obrysu
G80 Rovina obrabéni (volitelny software)

Specialni cykly

G04* Casova prodleva

G36 Orientace vietena

G39 Deklarovani programu jako cyklu
G79* Vyvolani cyklu

G62 Tolerance (volitelny software)

dle DIN/ISO
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Definice roviny obrabéni

Rozmérové udaje

G17 Rovina X/Y, osa nastroje Z
G18 Rovina Z/X, osa nastroje Y
G19 Rovina Y/Z, osa nastroje X
G20 Ctvrta osa je osa nastroje

G90 Absolutni rozméry
GI1 Prirlstkové rozméry (fetézcova kota)

Stanoveni rozmérové jednotky (zacatek programu)

Najet, pripadné odjet od srazeni, zaobleni ¢i obrysu

G70 Rozmérova jednotka palec
G71 Rozmérova jednotka mm

G24* Srazeni s délkou srazeni R

G25* Zaoblit rohy radiusem R

G26* Najet obrys tangencialné na kruhu s radiusem R

Ga27* Odjet z obrysu tangencialné na kruhu s radiusem
R

Definovani polotovaru pro grafiku

G30 Urceni roviny, MIN-bod soufadnic
G31 Rozmérové udaje (pomoci G90, G91), MAX-bod
souradnic

Definice nastroje

Ostatni G-funkce

G99* Definice nastroje v programu s délkou L a
radiusem R

Korekce radiusu nastrojui

G40 Bez korektury radiusu

G41 Korekce radiusu nastroje, vlevo od obrysu

G42 Korekce radiusu nastroje, vpravo od obrysu

G43 Korekce radiusu paralelné s osou, prodlouzeni
drahy pojezdu

G44 Korekce radiusu paralelné s osou, zkraceni drahy
pojezdu

G29 Prevzeti posledni polohy jako polu

G38 Zastaveni chodu programu

G51* Vyvolat dalsi ¢islo nastroje (pouze u centralniho
zasobniku nastroju)

G98* Nastavit znacku (Cislo navésti)

*) funkce pUsobici po blocich



Funkce s Q-parametry

D00
Do1
D02
D03
D04
D05
D06
D07
D08

D09
D10
D11
D12
D13

D14
D15

D19

PFimé pfifazeni hodnoty

Vytvoreni a pfifazeni souctu dvou hodnot
Vytvoreni a pfifazeni rozdilu dvou hodnot
Vytvofeni a pfifazeni soucinu dvou hodnot
Vytvofeni a pfifazeni podilu dvou hodnot
Vytvofeni a pfifazeni druhé odmocniny z Cisla
Ur€eni a pfifazeni sinusu uhlu ve stupnich
Urceni a pfifazeni kosinusu Uhlu ve stupnich

Vytvoreni a pfifazeni druhé odmocniny ze souctu
druhych mocnin dvou €isel (Pythagoras)

Pokud je rovno, skocit na uvedené naveésti
Pokud neni rovno, skodit na uvedené navésti
Pokud je vétsi, skocit na uvedené naveésti
Pokud je mensi, skocit na uvedené navésti

Urceni a pfifazeni uhlu pomoci arc tg ze dvou
stran nebo pomoci sin a cos Uhlu

Vypsat na obrazovce text

Odeslat text nebo obsah parametru pfes datové
rozhrani

PFedat Ciselné hodnoty nebo Q-parametry do PLC
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Adresy

ODUUIVUZrrr X" IITEOMTTMOO®P> R

Poc&atek programu

Osa naklopeni kolem X

Osa naklopeni kolem Y

Osa natoc¢eni kolem Z

Definovani funkce s Q-parametry
Tolerance pro kruznici zaobleni u M112
Posuv v mm/min u polohovacich blokl
Casova prodleva v sek u G04
Koeficient zmény méfitka u G72
Funkce G (viz seznam G-funkci)

Uhel polarnich soufadnic

Uhel natogeni u G73

Souradnice X stfedu kruhu / pélu
Soufadnice Y stfedu kruhu / polu
Soufadnice Z stfedu kruhu / polu
Nastavit znacku (Cislo naveésti) u G98
Skocit na znacku (&islo navésti)

Délka nastroje u G99

PFidavna funkce

Cislo bloku

Parametr cyklu u obrabécich cyklt
Hodnota nebo Q-parametr v definici Q-parametru
Oznaceni parametru (zastupce)

Pl

*N<XXS<CAH—A 400D D

Radius polarnich soufadnic u G10/G11/G12/G13/
G15/G16

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

Radius nastroje u G99

Otacky vietena v ot/min

Uhel pro orientaci vietena G36
Cislo nastroje u G99

Vyvolani nastroje

Vyvolani dalSiho nastroje u G51
Paralelni osa k X

Paralelni osa k Y

Paralelni osa k Z

osa X

osaY

osaZ

Znak konce bloku




Pridavné funkce M

MO0
Mo1
Mo02

Mo03
Mo04
MO05
M06

M08
M09
M13

M14

M30
M89

M90

Mo1

Zastaveni chodu programu / zastaveni vietena /
vypnuti chlazeni

Volitelné zastaveni provadéni programu

Zastaveni provadéni programu / zastaveni
vietena / vypnuti chlazeni / skok zpét do bloku 1/
pfipadné vymazani indikace stavu

Zapnuti vietena ve smyslu hodinovych ruci¢ek
Zapnuti vietena proti smyslu hodinovych ruci¢ek
Zastaveni vietene

Povoleni vymény nastroje / zastaveni chodu
programu (zavisi na strojnim parametru) /
zastaveni vietena

ZAP chladici kapaliny
VYP chladici kapaliny

Zapnuti vietena ve smyslu hodinovych rucic¢ek /
ZAP chladici kapaliny

Zapnuti vietena proti smyslu hodinovych rucicek /
ZAP chladici kapaliny

Stejna funkce jako M02

Volna dodate¢na funkce nebo vyvolani cyklu,
modalné ucginné (zavisi na strojnim parametru)
Konstantni pojezdova rychlost v rozich (plsobi
pouze ve vle¢ném provozu)

V polohovacim bloku: soufadnice se vztahuji k
nulovému bodu stroje

M92

M93
M94
M95
M96
M7
M98
M99
M101

M102
M103
M104

M105
M106
M107
M108

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

Reservovano

Redukce indikace rota¢ni osy na hodnotu pod 360°
Reservovano

Reservovano

Obrabéni malych Usekl obrysu

Konec korekce drahy

Vyvolani cyklu, plisobi po blocich

Automaticka vyména nastroje po uplynuti jeho
Zivotnosti

ZruSeni M101

Redukce posuvu pfi zanofovani na koeficient F

Opétna aktivace naposledy nastaveného
vztazného bodu

Provést obrabéni s druhym koeficientem ky,
Provést obrabéni s prvnim koeficientem ky,
Viz PFiru¢ka uZivatele

ZruSeni M107

wvrs

Pridavné funkce M

123



Pridavné funkce M

124

M109

M110

M111
M114

M115
M116
M117
M118

M120

M124

M126
M127
M128

M129

Konstantni pojezdova rychlost bfitu nastroje v
polomérech (zvySeni a snizeni posuvu)
Konstantni pojezdova rychlost bfitu nastroje v
polomérech (pouze snizeni posuvu)

Zruseni M109/M110

Autom. korekce geometrie stroje pfi obrabéni s
osami naklopeni (volitelny software)

ZruSeni M114
Posuv Uhlovych os v mm/min (volitelny software)
ZruSeni M116

Prolozené polohovani s ruénim koleCkem béhem
provadéni programu

Dopfedny vypocet obrysu s korekci radiusu LOOK
AHEAD

Nebrat do Uvahy b&€hem zpracovavani body z
nekorigovanych pfimkovych bloku

Pojizdéni rotac¢nich os nejkratsi cestou
ZruSeni M126

Zachovani polohy hrotu nastroje pfi polohovani
naklapécich os (TCPM)”
(volitelny software)

Zruseni M128

) TCPM: Tool Center Point Management
(Fizeni stfedu nastroje)

M130
M134

M135
M136
M137
M138

M140
M141
M142
M143
M144

M145
M148

M149
M150
M200

M204

V polohovacim bloku: body se vztahuji k
nenaklopenému soufadnému systému

Presné zastaveni pfi polohovani s rotac¢nimi
osami

ZruSeni M134

Posuv F v milimetrech na otacku vietena
Posuv F v milimetrech za minutu

Vybér os naklopeni pro M114, M128 a cyklus
Naklopeni roviny obrabéni

Odjezd od obrysu ve sméru os nastroje
Potlageni kontroly dotykovou sondou
Smazani modalni programové informace
Smazani zakladniho nato¢eni

Ohled na k'ine’matik’u stroje v polohach
AKTUALNI/CILOVA na konci bloku (volitelny
software)

ZruSeni M114

Automaticky zdvihnout nastroj z obrysu pfi NC-
stop

ZruSeni M148

Potlagit chybové hlaseni koncového vypinace
Pridavné funkce pro laserové fezaci stroje

viz PFiru¢ka uzivatele




HEIDENHAIN

DR. JOHANNES HEIDENHAIN GmbH
Dr.-Johannes-Heidenhain-StralRe 5
83301 Traunreut, Germany

= +49 (8669) 31-0

+49 (8669) 5061

E-Mail: info@heidenhain.de

HEIDENHAIN s.r.0.
Strémchova 16
CZ-106 00 Praha 10
@ (02)72658131
(02) 72658724

Technical support +49 (8669) 32-1000
Measuring systems ©@ +49 (8669) 31-3104
E-Mail: service.ms-support@heidenhain.de
TNC support © +49 (8669) 31-3101
E-Mail: service.nc-support@heidenhain.de
NC programming & +49 (8669) 31-3103
E-Mail: service.nc-pgm@heidenhain.de

PLC programming & +49 (8669) 31-3102
E-Mail: service.plc@heidenhain.de

Lathe controls © +49 (8669) 31-3105
E-Mail: service.lathe-support@heidenhain.de

www.heidenhain.de

Ve 02

533 192-C2 - SW04 - 1 - 1/2008 - F&W - Vytisténo ve spolkové Republice Némecko - Prava zmény jsou vyhraZzena




<<
  /ASCII85EncodePages false
  /AllowTransparency false
  /AutoPositionEPSFiles false
  /AutoRotatePages /None
  /Binding /Left
  /CalGrayProfile (None)
  /CalRGBProfile (sRGB IEC61966-2.1)
  /CalCMYKProfile (U.S. Web Coated \050SWOP\051 v2)
  /sRGBProfile (sRGB IEC61966-2.1)
  /CannotEmbedFontPolicy /Warning
  /CompatibilityLevel 1.3
  /CompressObjects /Off
  /CompressPages true
  /ConvertImagesToIndexed true
  /PassThroughJPEGImages false
  /CreateJDFFile false
  /CreateJobTicket false
  /DefaultRenderingIntent /Default
  /DetectBlends true
  /DetectCurves 0.1000
  /ColorConversionStrategy /LeaveColorUnchanged
  /DoThumbnails true
  /EmbedAllFonts true
  /EmbedOpenType false
  /ParseICCProfilesInComments true
  /EmbedJobOptions true
  /DSCReportingLevel 0
  /EmitDSCWarnings false
  /EndPage -1
  /ImageMemory 524288
  /LockDistillerParams true
  /MaxSubsetPct 100
  /Optimize false
  /OPM 1
  /ParseDSCComments true
  /ParseDSCCommentsForDocInfo true
  /PreserveCopyPage false
  /PreserveDICMYKValues true
  /PreserveEPSInfo false
  /PreserveFlatness true
  /PreserveHalftoneInfo true
  /PreserveOPIComments false
  /PreserveOverprintSettings true
  /StartPage 1
  /SubsetFonts false
  /TransferFunctionInfo /Preserve
  /UCRandBGInfo /Preserve
  /UsePrologue true
  /ColorSettingsFile ()
  /AlwaysEmbed [ true
  ]
  /NeverEmbed [ true
  ]
  /AntiAliasColorImages false
  /CropColorImages true
  /ColorImageMinResolution 150
  /ColorImageMinResolutionPolicy /OK
  /DownsampleColorImages true
  /ColorImageDownsampleType /Bicubic
  /ColorImageResolution 250
  /ColorImageDepth -1
  /ColorImageMinDownsampleDepth 1
  /ColorImageDownsampleThreshold 1.50000
  /EncodeColorImages true
  /ColorImageFilter /DCTEncode
  /AutoFilterColorImages true
  /ColorImageAutoFilterStrategy /JPEG
  /ColorACSImageDict <<
    /QFactor 0.40
    /HSamples [1 1 1 1] /VSamples [1 1 1 1]
  >>
  /ColorImageDict <<
    /QFactor 0.76
    /HSamples [2 1 1 2] /VSamples [2 1 1 2]
  >>
  /JPEG2000ColorACSImageDict <<
    /TileWidth 256
    /TileHeight 256
    /Quality 15
  >>
  /JPEG2000ColorImageDict <<
    /TileWidth 256
    /TileHeight 256
    /Quality 15
  >>
  /AntiAliasGrayImages false
  /CropGrayImages true
  /GrayImageMinResolution 150
  /GrayImageMinResolutionPolicy /OK
  /DownsampleGrayImages true
  /GrayImageDownsampleType /Bicubic
  /GrayImageResolution 250
  /GrayImageDepth -1
  /GrayImageMinDownsampleDepth 2
  /GrayImageDownsampleThreshold 1.50000
  /EncodeGrayImages true
  /GrayImageFilter /DCTEncode
  /AutoFilterGrayImages true
  /GrayImageAutoFilterStrategy /JPEG
  /GrayACSImageDict <<
    /QFactor 0.40
    /HSamples [1 1 1 1] /VSamples [1 1 1 1]
  >>
  /GrayImageDict <<
    /QFactor 0.76
    /HSamples [2 1 1 2] /VSamples [2 1 1 2]
  >>
  /JPEG2000GrayACSImageDict <<
    /TileWidth 256
    /TileHeight 256
    /Quality 15
  >>
  /JPEG2000GrayImageDict <<
    /TileWidth 256
    /TileHeight 256
    /Quality 15
  >>
  /AntiAliasMonoImages false
  /CropMonoImages true
  /MonoImageMinResolution 1200
  /MonoImageMinResolutionPolicy /OK
  /DownsampleMonoImages true
  /MonoImageDownsampleType /Bicubic
  /MonoImageResolution 300
  /MonoImageDepth -1
  /MonoImageDownsampleThreshold 1.50000
  /EncodeMonoImages true
  /MonoImageFilter /CCITTFaxEncode
  /MonoImageDict <<
    /K -1
  >>
  /AllowPSXObjects true
  /CheckCompliance [
    /None
  ]
  /PDFX1aCheck false
  /PDFX3Check false
  /PDFXCompliantPDFOnly false
  /PDFXNoTrimBoxError true
  /PDFXTrimBoxToMediaBoxOffset [
    0.00000
    0.00000
    0.00000
    0.00000
  ]
  /PDFXSetBleedBoxToMediaBox true
  /PDFXBleedBoxToTrimBoxOffset [
    0.00000
    0.00000
    0.00000
    0.00000
  ]
  /PDFXOutputIntentProfile (None)
  /PDFXOutputConditionIdentifier ()
  /PDFXOutputCondition ()
  /PDFXRegistryName ()
  /PDFXTrapped /False

  /Description <<
    /DEU ()
  >>
>> setdistillerparams
<<
  /HWResolution [600 600]
  /PageSize [612.252 858.853]
>> setpagedevice


