QEWRERRETREYRUR | ROoRP R R: BR

ARSEDHEFRGEHE)NKEL
ZAXQHCRVEBHENREME: §> R

HEIDENHAIN

Sprievodca
Popisny dialég

iTNC 530

Softvér NC
340 490-04
340 491-04
340 492-04
340 493-04
340 494-04

Slovensky (sk)
12/2007






Sprievodca

... je pomoc na programovanie pre riadiaci systém
HEIDENHAIN iTNC 530 v skratenom zneni. Uplny navod na

programovanie a obsluhu TNC najdete v priruc¢ke pouzivatela.

Najdete tam aj informacie

0 programovani parametrov Q,

o centralnom zasobniku nastrojov,
o 3D korekcii nastroja,

0 merani nastroja.

Symboly v sprievodcovi

Dolezité informacie budu v sprievodcovi znazornené
nasledujucimi symbolmi:

qﬂb Délezité upozornenie!

Varovanie: Pri nedodrzani hrozi nebezpecenstvo
pre obsluhu alebo pre stroj!

Stroj a TNC musia byt vyrobcom stroja pripravené
pre popisanu funkciu!

Kapitola v pouzivatelskej priru¢ke. Tu najdete
podrobné informacie k prislusnej téme.

4 0= >

Ovladanie Cislo softvéru NC
iTNC 530 340 490-04

iTNC 530, verzia pre export 340 491-04

iTNC 530 s Windows XP 340 492-04

iTNC 530 s Windows XP, 340 493-04

verzia pre export

iTNC 530 programovacie miesto 340 494-04

Sprievodca
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Zaklady
Programy/subory

[@ Pozrite ,Programovanie, sprava suborov*.

Programy, tabulky a texty TNC uklada do suborov. Popis suboru

pozostava z dvoch prvkov:

PROGE: e

Nazov suboru Typ suboru

Maximalna dizka Pozrite tabulku vpravo

Subory v TNC Typ
Programy

vo formate HEIDENHAIN H
vo formate DIN/ISO A
Programy smart.NC

Program Unit .HU
Program obrysu .HC
Tabulky bodov .HP
Tabulky pre

nastroje, T
meni¢ nastrojov, .TCH
palety, P
nulové body, .D
body .PNT
predvolby (vzt azné body), .PR
rezné parametre, .CDT
rezné materialy, materialy. .TAB
texty ako

ASCII subory A
Subory pomoci .CHM

Zaklady



Vytvorenie nového obrabacieho programu

— Vyberte adresér, do ktorého sa mé subor ulozit

VloZte nazov programu a potvrdte ho tlacidlom ENT
Vyberte mernu jednotku: Stlacte pomocné tlacidlo MM alebo
INCH. TNC prejde do okna programu a spusti dialég na
definovanie BLK-FORM (polovyrobok)
Vlozte os vretena
Vlozte postupne suradnice X, Y a Z MIN-bodu
Vlozte postupne suradnice 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

rezim

Ulozit'/editovat
Def BLK. FORMA:

program
Max. bod?

BEGIN PGM BLK MM
BLK FORM 8.1 2 X+0©
BLK FORM 8.2 X+100
Y]
END PGM BLK MM

Y+ 2-40
Y+100




Urcéenie rozdelenia obrazovky

D

—~

Y

Pozrite ,Uvod, iTNC 530”.

Zobrazit pomocné tlacidla na stanovenie rozdelenia

obrazovky.

Prevadzkovy rezim

Obsah zobrazenia

Ruény rezim

Programouanie
progran

Ruéné prevadzkalel. ruéné

koliesko

Polohy

POLOHA

Polohy vlavo, stav vpravo

POLOHA
+
STAV

Polohovanie s ruénym

zadavanim

Program

PROGRAM

Program vlavo, stav vpravo

STAV
+
PROGRAMU

M
=
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Zaklady

Prevadzkovy rezim

Obsah zobrazenia

Priebeh programu po

blokoch Krokovanie

programu Test programu

Program

PROGRAM

Beh programu -

Plynuly chod

Program vlavo, ¢lenenie
programu vpravo

BLENENIE
PROGR .

Program vlavo, stav vpravo

o
P
X
c

BEGIN PGM 17011 MM

BLK FORM @.1 Z X-80 Y-70 2-20

BLK FORM @.2 X+130 Y450 Z+45

TOOL CALL 3 Z S3500

L Xx-5e v-30 2+20 R® F1000 M3

L X-30 Y-40 Z+1@ RR

RND RZ0

L X+70 v-60 2-10

® N O s W N RS

CT X470 v+30

Program vlavo,
grafika vpravo

PROGRAM
+
GRAFIKA

Grafika

0% S-IST
0% SINm1

+244.483 Y
*a +0.000A
*C +0.000

SKUT. @: 15 T s

-218.286 2
+0.000B +

S1

2/s 2500

F o

Programouanie

program

nm@nosxs
+7.337 =
76.700

0.000

M5 ,39

Demos

ZAGIATOK KONIEC STR.

STR.

KONTROLA
POUZ.
NASTROJA

TAB. NUL.
BODOV

Priebeh programu po

blokoch Krokovanie
programu

Program vlavo, aktivne
kolizne telesa vpravo

a8

Aktivne kolizne telesa

KINEMATIKA

Ruény
rezin

Ulozit'/editovat

program

Ulozit' /Editovat’ program

Program

PROGRAM

Program vlavo, ¢lenenie
programu vpravo

]

o 2

v z o
H
m =
3

© ® v @ O s W N e

Program vfavo,
programovacia grafika vpravo

PROGRAM
+
GRAFIKA

Program vlavo, suradnicova
grafika 3D vpravo

PROGRAM
+
3D SIARY

BEGIN PGM EMOSEFK MM

BLK FORM ©.1 Z X-80 v-80 2-20

BLK FORM ©.2 X+8@ Y+80 Z+@

TOOL CALL 5 z S4000

L Z+5@ R® FMAX M3

L X+0 v+@ R® FMAX

L 2-5 R® FMAX

FPOL X+@ V40

FL PR+22.5 PA+@ RL F750

FC DR+ R22.5 CLSD+ CCX+2 CCY+@

10 FCT DR- RGO

11 FL X+2 Y455 LEN16 AN+30

12 FSELECTZ

13 FL LENZZ AN+O

14 FC DR- RB5 CCV+Q

DIAGNOSIS

Info 13

ZAGIATOK KONIEC STR.

STR.

HIADAJ

START

START
JEDN. Za.




Pravouhlé suradnice - absolutne

Rozmerové udaje sa vzt ahuju na aktualny nulovy bod. Nastroj sa
presunie na absolitne suradnice.

Osi programovatelné v bloku NC

Priamkovy pohyb 5 lubovolnych osi

Kruhovy pohyb 2 linearne osi roviny alebo
3 linearne osi s cyklom 19 ROVINA
OBRABANIA

Pravouhlé siradnice - inkrementalne

Rozmerové udaje sa vzt ahuju na poslednu naprogramovanu polohu
nastroja. Nastroj sa presunie o inkrementalne suradnice.

30

20

10

<

Zaklady



Zaklady

Stredovy bod kruhu a pél: CC

Stredovy bod kruhu CC musite vlozit’, aby ste mohli vykonavat' kruhoveé
pohyby pomocou funkcie drahy C (pozrite stranu 26). CC sa inak pouZije
ako pol pre rozmerové udaje v polarnych suradniciach.

P4l CC sa stanovi v pravouhlych suradniciach.

Absolutne stanoveny stredovy bod kruhu alebo pél CC sa vzdy vzt ahuju
na momentalne aktivny nulovy bod.

Inkrementalne stanoveny stredovy bod kruhu alebo pél CC sa vzdy
vzt ahuju na poslednu naprogramovanu polohu nastroja.

Vzt'azna os uhla
Uhol — ako uhol polarnych suradnic PA a uhol oto¢enia ROT — sa
vzt ahuju na vzt aznu os.

Rovina obrabania Vzt'azna os a smer 0°

CCY

vi

ICCY

ICCX

CCX

<Y

XY +X
YIZ +Y
Z/IX +Z




Polarne suradnice

Rozmerové udaje v polarnych suradniciach sa vzt ahuju na pél CC.
Polohu
stanovite v rovine obrabania pomocou:

polomeru polarnych suradnic PR = vzdialenost’ polohy od pélu CC,
uhla polarnych suradnic PA = uhol vzt'aznej osi uhla na drahu CC —
PR.

Inkrementalne rozmerové udaje

Inkrementalne rozmerové Udaje v polarnych suradniciach sa vzt ahuju na
poslednu naprogramovanu polohu.

Programovanie polarnych saradnic

Vyber drahovej funkcie
@ Stlacte tlacidlo P
Odpovedaijte na dialégovu otazku

10

vi

- T ~
 \PR
Va AL
. /PA A
PR oA, .
cc
N

o — -
X ©
30 ~
A
N




Zaklady

Definovat’ nastroj

Data nastroja
Kazdy nastroj je oznaceny Cislom od 0 do 254. Ak pracujete s tabulkami
nastrojov, mézete pouzit' vyssie Cisla a okrem toho vlozZit' aj nazov
nastroja.
Vlozit' data nastroja
Mbzete vioZit data nastroja (dizka L a polomer R):

vo forme tabulky nastrojov (centralne, program TOOL.T)
alebo

priamo v programe pomocou blokov TOOL DEF (lokalne)
Cislo nastroja

B Dizka nastroja L
Polomer nastroja R

Stanovenie skutognej diiky nastroja pristrojom na prednastavenie;
naprogramuje sa zistena dizka.

1 8 12 13 18
Z 8
\/
[R]
—
X




Vyvolanie dat nastroja

TOOL
CALL

Cislo nastroja alebo jeho nazov

Os vretena paralelna s X/Y/Z: Os nastroja

Otacky vretena S

Posuv F

Pridavok na dizku nastroja DL: (napr. opotrebenie)
Pridavok na polomer nastroja DR: (napr. opotrebenie)
Pridavok na polomer nastroja DR2: (napr. opotrebenie)

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

Vymena nastroja

w

Pri nabehu do polohy na vymenu nastroja davajte pozor na
nebezpecenstvo kolizie!
Zmysel otacania vretena stanovte funkciou M:

M3: Chod doprava

M4: Chod dolava

Pridavky na polomer alebo diZku nastroja maximalne
+99.999 mm!

DL<0 K]

L

DR<0

DR>0 =~

I B

| §DL>0

Zaklady



Zaklady

Korektury nastroja

Pri obrabani zohladriuje TNC dizku L a polomer R vyvolaného nastroja.

Dizkova korekcia
Zaciatok ucinnosti:
Presuvanie nastroja v osi vretena
Koniec ucinnosti:
Vyvolanie nového nastroja alebo nastroja s dizkou L = 0

Korekttra polomeru
Zaciatok ucinnosti:

Presunutie nastroja v rovine obrabania s RR alebo RR
Koniec ucinnosti:

Naprogramovanie polohovacieho bloku s RO
Obrabanie bez korekcie polomeru (napr. vitanie):

Naprogramovanie polohovacieho bloku s RO




Zadajte vzt'azny bod bez 3D snimacieho systému

Pri ur€eni vzt azného bodu sa zobrazenie TNC ulozi na suradniciach
niektorej znamej polohy obrobku:

Zamerite nulovy nastroj so znamym polomerom
Zvolte prevadzkovy rezim Ruéna prevadzka alebo El. ru¢né koliesko
Zaskriabte vzt aznl plochu v osi nastroja a zadajte dizku nastroja

Zaskriabte vzt azné plochy v rovine obrabania a zadajte polohu
stredového bodu nastroja

Zoradenie a meranie s 3D snimacimi systémami

Pomocou 3D snimacieho systému HEIDENHAIN vykonate zoradenie
stroja mimoriadne rychlo, jednoducho a presne.

Okrem snimacich funkcii na vystrojenie stroja v prevadzkovych rezimoch
Rucéna prevadzka a El. ru¢né koliesko je v prevadzkovych rezimoch
chodu programu k dispozicii mnozstvo meracich cyklov (pozri aj
pouzivatelsku priru¢ku Cykly dotykovej sondy)

Cykly snimacieho systému na zaznamenanie a kompenzaciu Sikmej
polohy obrobku

Meracie cykly na automatické vloZenie vzt azného bodu

Meracie cykly na automatické meranie obrobku s porovnanim s
toleranciami a automatickou korekciou nastroja

YA

Zaklady



Nabeh a odchod od obrysov

Nabeh a odchod od obrysov

Zaciatocny bod Pg
Ps sa nachadza mimo obrysu a musi sa nar nabiehat bez korekcie
polomeru.

Pomocny bod Py
Ps sa nachadza mimo obrysu a vypocita ho TNC.

TNC presuva nastroj z pociato¢ného bodu Pg do pomocného
A bodu Py v poslednom naprogramovanom posuve!

Prvy bod obrysu P, a posledny bod obrysu Pg

Prvy bod obrysu P, naprogramujte v bloku APPR (angl: approach =
nabeh). Posledny bod obrysu naprogramujte ako oby¢ajne.

Koncovy bod Py

Poloha Py sa nachadza mimo obrysu a je vysledkom vasich zadani v
bloku DEP (angl: depart = opustit’). Do polohy Py sa nabieha automaticky
s RO.




Drahové funkcie pri nabehu a odchode

APPR
DEP

Stlacte pomocné tlacidlo s poZadovanou drahovou funkciou:

APPR LT oep LT Priamka s tangencialnym napojenim
0| | P

APPR LN oEP L Priamka kolma na bod obrysu

b A0

oep o1 Kruhova draha s tangencialnym
o ¥ napojenim

APPR Lot DEP Lot Priamkovy Usek s tangencialnym
\ﬁD e prechodovym kruhom na obrys

Korekciu polomeru naprogramujte v bloku APPR!
Bloky DEP nastavia korekciu polomeru na RO!

Nabeh a odchod od obrysov



Nabeh a odchod od obrysov

Nabeh po priamke s tangencialnym napojenim: APPR LT
Suradnice pre prvy bod obrysu P
it LEN: Vzdialenost pomocného bodu Py od prvého bodu
obrysu Py
Korekcia polomeru 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 ...

Nabeh po priamke kolmo na prvy bod obrysu: APPR LN
Suradnice pre prvy bod obrysu Py
- LEN: Vzdialenost pomocného bodu Py od prvého bodu
obrysu Py
Korekcia polomeru 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 ...

vi
o
/9//
P >
RR
/:’—/‘_«4/_/';8
3 RO
=
X
20 85 40
vi
o
%
%
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20 ER o
N
10 \di I = = i
Py WA a4t pi
RR ‘4 Ro
$ X
10 20 40




Nabeh po kruhovej drahe s tangencialnym napojenim: APPR CT
Sdradnice pre prvy bod obrysu P
% Polomer RZadajte

R>0

Uhol stredového bodu CCAZadajte

CCA>0

Korekcia polomeru RR/RL

APPR CT

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 ...

Nabeh po kruhovej drahe s tangencialnym napojenim na obrys a
priamkovy usek: APPR LCT

Sdradnice pre prvy bod obrysu Py

Polomer RZadajte

R>0

Korekcia polomeru RR/RL

APPR LCT

N

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 " ‘ ,:.:
?\ ? ”';:: AAA/PS' e
Vg — ¢ RO
y @\E Py -
t X
10 20 40
Yi
35
K
P, <
20 ¢
RR
10 ?\\Q | -—
)
W*?P RO
BV N G TH —
[ FR
X
F |
10 20 40

Nabeh a odchod od obrysov



Nabeh a odchod od obrysov

20

Odchod po priamke s tangencialnym napojenim: DEP LT

Vzdialenost Dizka medzi Pg a PyZadaijte
- LEN >0

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

Odchod po priamke kolmo na posledny bod obrysu: DEP LN

oEP N Vzdialenost DiZka medzi Pg a PyZadaijte
~+40 LEN >0

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

vi
RR&
0 i RR
\ |
X
Yi
RR.
PN
RO 7"ty
20 g et P,
-~ 20 &
\ |
X




Odchod po kruhovej drahe s tangencialnym napojenim: DEP CT
oep ot Polomer RZadajte
0 R>0
Uhol stredového bodu CCA
23 L Y+20 RR F100
24 DEP CT CCA 180 R+8 F100
25 L Z+100 FMAX M2

Odchod po kruhovej drahe s tangencialnym napojenim na obrys a
priamkovy usek: DEP LCT

o ot Suradnice koncového bodu Py
<30 Polomer RZadajte
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!
: ;
RO &~
20 ER Pe
< 180° AR
A0
N |
X
vi
RR;
PE
RR
—
X

Nabeh a odchod od obrysov
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Drahové funkcie

22

Drahové funkcie

Drahové funkcie pre polohovacie bloky

DE) Pozrite ,Programovanie: Programovanie obrysov*.

Dohoda

Pri programovani pohybu nastroja sa zdsadne predpoklada, Ze nastroj sa
pohybuje a obrobok stoji.

Zadanie cielfovych pol6h

Cielové polohy mézete zadavat' v pravouhlych alebo polarnych
suradniciach - nielen absolutne, ale aj inkrementalne, alebo zmieSane
absolutne a inkrementalne

Zadania v polohovacom bloku:
Uplny polohovaci blok obsahuje nasledujuce zadania:

Funkcia drahy

Suradnice koncového bodu obrysového prvku (cielové poloha)
Korekcia polomeru RR/RL/R0O

Posuv F

Pridavna funkcia M

Predpolohujte nastroj na zaciatku programu obrabania tak,
@5 aby sa vylucilo poskodenie nastroja a obrobku.

Drahové funkcie Strana
Priamka 23
Skosenie medzi dvoma CHE 24
priamkami oCo

Zaoblenia rohov B 25
Zadajte stredovy bod co 26
kruhu alebo *

polarne suradnice

Kruhova draha okolo s 26
stredového bodu kruhu

ccC

Kruhové draha so R, 27
zadanim polomeru &

Kruhova draha s or 28
tangencialnym ,}

napojenim na

predchadzajuci prvok

obrysu

Volné programovanie 31

obrysu FK

F

El




Priamka L

Lo I Suradnice koncového bodu priamky
> Korekcia polomeru RR/RL/RO 40

» Posuv F

» Pridavna funkcia M

S pravouhlymi suradnicami

Drahové funkcie

S polarnymi suradnicami

" Pol CC zadefinujte eSte pred naprogramovanim polarnych
suradnic!

" P&l CC programuijte len v pravouhlych stradniciach!

1 Pol CC je ucinny, kym nezadate novy pol CC!




Drahové funkcie

24

Vlozenie skosenia CHF medzi dve priamky

P b Dizka skoseného Useku
» Posuv F

1 Obrys sa nesmie zacinat' blokom CHF!
@5 " Korekcia polomeru musi byt pred aj za blokom CHF
rovnaka!
1 Skosenie sa musi dat' vykonat aktualne vyvolanym
nastrojom!




Zaoblenia rohov RND

Zaciatok a koniec kruhového obluka vytvaraju tangencialne prechody s
predchadzajucim a nasledujucim obrysovym prvkom.

o » Polomer R kruhového obluka
01& » Posuv F na zaoblenie rohov

Drahové funkcie
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Kruhova draha okolo stredu kruhu CC

Suradnice stredu kruhu CC
A Suradnice koncového bodu kruhového obluka
Smer otac¢ania DR

Pomocou C a CP mdzete naprogramovat v bloku piny kruh.

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

Drahové funkcie

S polarnymi suradnicami

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

suradnic!

Pol CC programuijte len v pravouhlych suradniciach!
Pol CC je ucinny, kym nezadate novy pol CC!
Koncovy bod kruhu stanovte len pomocou PA!

@5 Pol CC zadefinujte eSte pred naprogramovanim polarnych

26
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Kruhova draha so zadanim polomeru

R, > Suradnice koncového bodu kruhového obluka
e > Polomer R
velky kruhovy obluk: ZW > 180, R zaporne
maly kruhovy obluk: ZW < 180, R kladne
> Smer ota€ania DR

Drahové funkcie




Drahové funkcie
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Kruhova draha s tangencialnym napojenim

p > Suradnice koncového bodu kruhového obltka
7 > Korekcia polomeru RR/RL/RO

» Posuv F

» Pridavna funkcia M

S pravouhlymi suradnicami

S polarnymi saradnicami

1 P46l CC zadefinujte ete pred naprogramovanim polarnych
suradnic!

" Pdl CC programujte len v pravouhlych suradniciach!

1 Pdl CC je ucinny, kym nezadate novy pol CC!




Zavitnica (len v polarnych suradniciach)
Vypocty (smer frézovania zdola nahor)

Pocet chodov: n  Chody zavitu + prebehnutie chodu na
zaciatku a konci zavitu

Celkova vyska: h  Stdpanie P x pocet chodov n

Inkr. Uhol polarnej IPA Pocet chodov n x 360°

suradnice:

Pociato¢ny uhol: PA Uhol pre zaciatok zavitu + uhol pre
prebehnutie chodu

Zaciato¢na Z  Stupanie P x (chody zavitu + prebehnutie

suradnica: chodu na zaciatku zavitu)

Drahové funkcie
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Drahové funkcie
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Tvar zavitnice

. A et Smer Smer Korekcia
W s obrabania otacania polomeru
pravotocivy Z+ DR+ RL
lavotoCivy Z+ DR- RR
pravotocivy Z- DR- RR
lavotoCivy Z- DR+ RL
Vonkaigi zavit Smer Smer Korekcia

) obrabania otacania polomeru
pravotoCivy Z+ DR+ RR
lavotoCivy Z+ DR- RL
pravotocivy Z- DR- RL
lavotoCivy Z- DR+ RR

25

Zavit M6 x 1 mm s 5 chodmi:
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 programovanie obrysu FK

[@ Pozrite ,Drahové pohyby — Volné programovanie obrysu FK*

Ak chybaju vo vykrese obrobku suradnice cielového bodu, alebo ak su vo
vykrese uvedené udaje, ktoré nemozu byt zadané sivymi tlacidlami pre
drahové funkcie, prejdite na ,Volné programovanie obrysu FK*.

Mozné zadania pre obrysovy prvok:

Zname suradnice koncového bodu
Pomocné body na obrysovom prvku
Pomocné body v blizkosti obrysového prvku
Relativny vzt ah s inym obrysovym prvkom
Zadanie smeru (uhol)/zadanie dizky

Udaje o priebehu obrysu

Pouzivajte programovanie FK spravne:

VSetky obrysové prvky musia lezat v rovine obrabania

Zadaijte vSetky dostupné udaje pre obrysovy prvok

Pri premiesani konvenénych blokov s blokmi FK musi byt kazdy usek,
ktory bol naprogramovany pomocou FK, ureny jednoznaéne. Az
potom umoznuje TNC zadanie konvenénych drahovych funkcii.

Volné programovanie obrysu

FK
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Volné programovanie obrysu

FK

Praca s programovacou grafikou

@5 Zvolte rozdelenie obrazovky PROGRAM+GRAFIKA!

p— Zobrazenie réznych rieSeni
RIESENIE

fE— Vybratie a prevzatie zobrazeného rieSenia
RIESENIE

Programovanie dalSich prvkov obrysu
UKONGIT

Vytvorenie programovacej grafiky k nasledujucemu
programovanému bloku

Standardné farby programovacej grafiky e JHEBA/CER BOVR! PEERLO
modra Prvok obrysu je jednoznacne uréeny - I -
ra s . . vy s . . v , . 16 FCT PR+15 PA+215 DR- CCX-5 C » ﬂ
zelena Zadané udaje pripust aju viacero rieSeni; vy vyberiete to 17 For oRe R14 LENZS / —
spravne 16 FoT DR+ PIxIG PIVIS0 \\ 57
éervenda Zadané Udaje eSte nestacia na zadefinovanie prvku o e T e \ :
obrysu; musite zadat' viac udajov ) i ?
svetlomo Pohyb je neprogramovany s rychloposuvom (\p/ —
z P n
dra | D@
\ ‘ DIAGNOSIS
\ =
\
\ i
\
ZOBRAZ VYBRAT JEg'{‘F_lR;a UYBER
RIESENIE RIESENIE UKONGIT




Otvorenie dialogu FK

Otvorte dialdg FK, k dispozicii su nasledujuce funkcie:
Prvok FK Pomocné tlacidla
Priamka s tangencialnym napojenim FZ
Priamka bez tangencialneho napojenia rL@

Kruhovy obluk s tangencialnym napojenim rtg

Kruhovy obluk bez tangencialneho
napojenia

Pl pre programovanie FK

FPOL

H O

Volné programovanie obrysu

FK
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Volné programovanie obrysu

FK

34

Suradnice koncového bodu X, Y alebo PA, PR

Pravouhlé suradnice Xa Y

Polarne suradnice, ktoré sa vzt ahuju na
FPOL

Inkrementalne zadania

i




Stred kruhu CC v bloku FC/FCT

Stred v pravouhlych suradniciach

Stred v polarnych suradniciach

Inkrementalne zadania

W
il
r

20

Volné programovanie obrysu

FK
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Volné programovanie obrysu

FK
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Pomocné body na alebo vedla obrysu

Zname udaje

Pomocné tlacidla

Suradnice osi X pomocného bodu
P1 alebo P2 priamky

P1x] ‘

=N

60.071 / p R10

Suradnice osi Y pomocného bodu
P1 alebo P2 priamky

S

P2y ‘

58 7 4
,
,
,

Suradnice osi X pomocného bodu
P1, P2 alebo P3 kruhovej drahy

PIX ‘

P2X ‘

P3X o
il [

Suradnice osi Y pomocného bodu
P1, P2 alebo P3 kruhovej drahy

By ‘

P2y ‘

70°

w | 9

Zname udaje

Pomocné tlacidla

50
42.929

<V

Suradnice X a Y pomocného bodu vedla
priamky

e

PDY ‘

Vzdialenost pomocného bodu od priamky

Suradnice X a Y pomocného bodu vedla
kruhovej drahy

PDX Z ‘

PDY ‘

Vzdialenost pomocného bodu od kruhovej
drahy

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




Smer a dizka obrysového prvku

Dizka priamky

Uhol stupania priamky

Dika tetivy LEN Useku kruhového obluka

LE

Uhol stupania AN vstupnej tangenty

Oznacenie uzatvoreného obrysu

Zaciatok obrysu:
Koniec obrysu:

CLSD+
CLSD-

<

Volné programovanie obrysu

FK
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Volné programovanie obrysu

FK
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Relativny vzt’ah na blok N: Suradnice koncového bodu

Suradnice s relativnym vzt ahom zadavajte vzdy
@5 inkrementalne. Dodato¢ne zadajte Cislo bloku obrysového
prvku, na ktory sa maju udaje vzt ahovat'.

Zname udaje Pomocné tlacidla

Pravouhlé suradnice vzt ahujice sa na

blok N e e
Polarne suradnice vzt ahujuce sa na

blok 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 ¥




Relativny vzt'ah na blok N: Smer a vzdialenost’ obrysového prvku

Suradnice s relativnym vzt ahom zadavajte vzdy
@5 inkrementalne. Dodato¢ne zadajte Cislo bloku obrysového
prvku, na ktory sa maju udaje vzt ahovat'.

Zname udaje

Pomocné tlacidla

Uhol medzi priamkou a inym prvkom obrysu,
resp. medzi vstupnou tangentou kruhového
obluka a inym prvkom obrysu

Priamka rovnobezna s inym prvkom obrysu

PAR [N...]
</

Vzdialenost’ priamky od rovnobezného
prvku obrysu

r

<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

Volné programovanie obrysu

FK
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Volné programovanie obrysu

FK
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Relativny vzt'ah na blok N: Stred kruhu CC

Suradnice s relativnym vzt ahom zadavajte vzdy
@5 inkrementalne. Dodato¢ne zadajte Cislo bloku obrysového
prvku, na ktory sa maju udaje vzt ahovat'.

Pravouhlé suradnice stredu kruhu
vzt ahujuce sa na blok N

Polarne suradnice stredu kruhu
vzt ahujuce sa na blok N




Podprogramy a opakovanie casti
programu

Raz naprogramované obrabacie kroky mbzete nechat vykonavat
opakovane pomocou podprogramov a opakovani ¢asti programu.

Prace s podprogramami

1 Hlavny program bezi az po vyvolanie podprogramu CALL LBL 1

2 Nasledne sa podprogram — oznaceny pomocou LBL 1 — vykona az do
konca podprogramu LBL 0

3 Pokracuje vykonavanie hlavného programu

Umiestnenie podprogramov za koniec hlavného programu (M2)!

Na dialégovu otazku REP odpovedaijte stlacenim NO ENT!
@5 Funkcia CALL LBLO nie je pripustna!

Prace s opakovaniami €asti programu

1 Hlavny program bezi aZz po vyvolanie opakovania ¢asti programu
CALL LBL 1 REP2

2 Cast programu medzi LBL 1 a CALL LBL 1 REP2 bude opakovana
tolkokrat, kolfko opakovani ste nastavili v parametri REP

3 Po poslednom opakovani bude pokracovat hlavny program

Cast programu, ktora sa ma opakovat , sa teda vykona vzdy
@5 o jedno opakovanie naviac, ako je naprogramovany pocet
opakovani!

B T T )

BEGIN PGM ...

?

CALL LBLT1
% A

L Z+100 M2

LBL1T <«

@ ®

LBLO
END PGM ...

0

BEGIN PGM ...

1525}

CALL LBL1 REP 2/2

END PGM ...

Podprogramy a opakovanie ¢asti

programu
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Podprogramy a opakovanie casti

programu
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Vnorené podprogramy

Podprogram v podprograme
1 Hlavny program bezi az po prvé vyvolanie podprogramu CALL LBL 1

2 Podprogram 1 sa vykona az po druhé vyvolanie
podprogramuCALL LBL 2

3 Podprogram 2 bezi az do konca podprogramu
Vykonavanie podprogramu 1 pokracuje az do jeho konca
5 PokraCuje vykonavanie hlavného programu

-

Podprogram nesmie vyvolavat sam sebal
Podprogramy méZu byt vnorené v maximalne 8 Urovniach.



Lubovolny program ako podprogram

1 Vyvolavajuci hlavny program A bezi az po vyvolanie CALL PGM B
2 Vyvolany program B sa vykona uUplne

3 Pokracuje vykonavanie vyvolavajuceho hlavného programu A

w

Vyvolany program nesmie byt ukonéeny funkciou M2 alebo
M30

0

BEGIN PGM A

g

CALL PGM B

END PGM A

BEGIN PGM B

END PGM B

Podprogramy a opakovanie ¢asti

programu

43



Praca s cyklami
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Praca s cyklami

Obrabania, ktoré sa €asto opakuju, su v TNC uloZené ako cykly. Aj
prepocty suradnic a niektoré Specialne funkcie st v TNC k dispozicii ako

cykly.

Na vylucenie nespravnych vstupov pri definicii cyklu

@5 vykonajte pred samotnym obrobenim graficky test
programu!
Znamienko parametra cyklu Hibka definuje smer
obrabania!l
TNC automaticky predpolohuje nastroj po osi nastroja vo
vSetkych cykloch s ¢islom vaésim ako 200.

Definovanie cyklov
Vyber prehladu cyklov:
DEF

Vybrat" skupinu cyklov

200 Vybrat' cyklus
ﬂ%

Skupina cyklov

Cykly na hibkové vitanie,
vystruhovanie, vyvftanie, hibenie,
rezanie vnutorného zavitu, rezanie
zavitu a frézovanie zavitu

VRTANIE/

ZAVIT

Cykly na frézovanie vyrezov, ¢apov a
drazok

UYREZY/
GAPY/
DRAZKY

Cykly na vyrobu rastrov bodov, napr.
otvorov na kruznici alebo otvorov na
ploche

BODOVY.
VZOR

Cykly SL (Subcontur-List), pomocou
ktorych sa vyhotovuju rovnobezne s
obrysom narocnejsie obrysy, ktoré sa
skladaju z viacerych, navzajom sa
prekryvajucich, giastocnych obrysov,
interpolacia na plasti valca

SL II

Cykly na riadkovanie rovinnych alebo
navzajom sa prekryvajucich pléch

Cykly na prepocet suradnic, ktorymi je
mozné fubovolné obrysy posuvat',
otacat’, zrkadlit', zvacsovat alebo
zmenSovat

PREP.
SURAD.

Specialne cykly doby zotrvania,
vyvolanie programu, orientacia
vretena, tolerancia

&PEC.
CYKLY




Graficka podpora pri programovani cyklov

TNC vas bude podporovat’ pri definovani cyklu prostrednictvom
grafického zobrazenia vkladanych parametrov.

Vyvolanie cyklov
Nasledujuce cykly su aktivne od ich zadefinovania v obrabacom
programe:

Cykly na prepocet suradnic

Cyklus CAS ZOTRVANIA

Cykly SL OBRYS a DATA OBRYSU

Bodové rastre

Cyklus TOLERANCIA

VSetky ostatné cykly su aktivne po vyvolani pomocou:
CYCL CALL: Je aktivny v rezime po blokoch

CYCL CALL PAT: Je aktivny v rezime po blokoch v spojeni s tabulkami

bodov a PATTERN DEF

CYCL CALL POS: Je aktivny v rezime po blokoch po nabehu do

polohy definovanej v bloku CYCL CALL POS
M99: Je aktivna v rezime po blokoch
M89: Je aktivha modalne (podla parametrov stroja)

Ruény
rezim

Ulozit'/editovat

progranm

Stapanie zavitu?

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

2
3 TOOL CALL 1 Z S5000
4 L Z+100 R® FMAX

5

L X-20 ¥+3@ R® FMAX M3

%6 CYCL DEF 264 THREAD DRILLNG/MLLNG

0335:

(VEEEXSWS BN ;THREAD PITCH
0z01=-
0356=-
0253=+

0351

azez:

azss:

0257:

-]

=+10

=41
=45
=40,
=40

END PGM NEU MM

2 ;UPPER ADV STOP DIST

sNOMINAL DIAMETER

SDEPTH OF THREAD
3TOTAL HOLE DEPTH
3F PRE-POSITIONING
3CLIMB OR UP-CUT

3PLUNGING DEPTH

SDEPTH FOR CHIP BRKNG >

=]

e[

ol

@:’
=

Denos

DIAGNOSIS

3l

Praca s cyklami

Info 1/3

| "
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Cykly na vyrobu otvorov a zavitov
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Cykly na vyrobu otvorov a zavitov

Prehlad
Dostupné cykly Strana
240 CENTROVANIE 47
200 VRTANIE 48
201 VYSTRUHOVANIE 49
202 VYVRTAVANIE 50
203 UNIVERZALNE VRTANIE 51
204 SPATNE ZAHLBOVANIE 52
205 UNIVERZALNE HLBKOVE VRTANIE 53
208 FREZOVANIE OTVORU 54
206 NOVE REZANIE VNUTORNEHO ZAVITU 55
207 NOVE REZANIE VNUTORNEHO ZAVITU GS 56
209 REZANIE VNUTORNEHO ZAVITU S PR. TR. 57
262 FREZOVANIE ZAVITU 58
263 FREZOVANIE ZAVITU SO ZAHLBENIM 59
264 FREZOVANIE ZAVITU S VRTANIM 60
265 FREZOVANIE ZAVITU S VRTANIM - HELIX 61
267 FREZOVANIE VONK. ZAVITU 62




tov

CENTROVANIE (cyklus 240)
> CYCL DEF: Vyberte cyklus 400 CENTROVAt’
I Bezpecnostna vzdialenost : Q200

> Vyber Hibka/priemgr: Vyber, ¢i sa ma centrovat’ na zadany priemer
alebo na zadanu hlbku: Q343

I Hibka: Vzdialenost povrch obrobku — dno otvoru: Q201
> Priemer: Znamienko definuje smer obrabania: Q344 Q203
- Posuv do hibky: Q206

b Cas zotrvania dole: Q211

> Suradnice povrchu obrobku: Q203
> 2. bezpe€nostna vzdialenost: Q204

-

avi

bu otvorov a z

vyro

Cykly na




tov
<
A
-
>
Z
m
)
<
=
c
n
N
=}
2

~§ I CYCL DEF: Vyberte cyklus 200 VRTAT
P I Bezpecnostna vzdialenost : Q200

c>, I Hibka: Vzdialenost povrch obrobku — dno otvoru: Q201
5 » Posuv do hibky: Q206

2 » Hibka prisuvu: Q202

g b Cas zotrv. hore: Q210

'g > Sudradnice povrchu obrobku: Q203
E. I 2. Bezpe&nostna vzdialenost : Q204
© » Cas zotrvania dole: Q211

>

X

>

(&)
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tov

VYSTRUHOVANIE (cyklus 201)

» CYCL DEF: Vyberte cyklus 201 VYSTRUHOVANIE ~GE
> Bezpec¢nostna vzdialenost : Q200 ©
) Hibka: Vzdialenost povrch obrobku — dno otvoru: Q201 <>>
 Posuv do hibky: Q206 5
) Cas zotrvania dole: Q211 %
> Spatny posuv: Q208 Q203 S
> Suradnice povrchu obrobku: Q203 -g
) 2. bezpednostna vzdialenost : Q204 'E,

©
c
>
X

>
(&)
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Cykly na vyrobu otvorov a zavitov
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VYVRTAVANIE (cyklus 202)

Stroj a TNC musia byt vyrobcom pripravene pre cyklus
% VYVRTAVANIE!

Obrabanie sa vykona riadenym vretenom!

Nebezpecenstvo kolizie! Zvolte smer odchodu tak, aby
A nastroj odiSiel v smere od okraja otvoru!

CYCL DEF: Vyberte cyklus 202 VYVRTAVANIE
Bezpecnostna vzdialenost : Q200

Hibka: Vzdialenost povrch obrobku — dno otvoru: Q201
Posuv do hibky: Q206

Cas zotrvania dole: Q211

Spéatny posuv: Q208

Suradnice povrchu obrobku: Q203

2. Bezpec¢nostna vzdialenost : Q204

Smer odchodu (0/1/2/3/4) na dne otvoru: Q214

Uhol pre orientaciu vretena: Q336

Q203

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




UNIVERZALNE VRTANIE (cyklus 203)

CYCL DEF: Vyberte cyklus 203 UNIVERZALNE VRTANIE
Bezpecnostna vzdialenost : Q200

Hibka: Vzdialenost povrch obrobku — dno otvoru: Q201
Posuv do hibky: Q206

Hibka prisuvu: Q202

Cas zotrv. hore: Q210

Suradnice povrchu obrobku: Q203

2. Bezpecnostna vzdialenost : Q204

Redukéna hodnota po kazdom prisuve: Q212

Pog¢. lamani triesky po spatny posuv: Q213

Minimalna hibka prisuvu, ak je zadana reduk&na hodnota: Q205
Cas zotrvania dole: Q211

Spatny posuv: Q208

Spétny posuv pri lamani triesky: Q256

Q203

z )

Q210

D

Q206

oo

\

Q200

(OVAN
G

Q202

=

Q201

=Y

Cykly na vyrobu otvorov a zavitov
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Cykly na vyrobu otvorov a zavitov

SPATNE ZAHLBOVANIE (cyklus 204)

Z A
Stroj a TNC musia byt vyrobcom pripravene pre cyklus
% SPATNE ZAHLBOVANIE!
Obrabanie sa vykona riadenym vretenom!
Q204
Nebezpecenstvo kolizie! Zvolte smer odchodu tak, aby Q200
A nastroj odisiel v smere od dna otvoru!
Cyklus pouzivajte len so spatnymi vyvrtavacimi ty¢ami! Q250 e
CYCL DEF: Vyberte cyklus 204 SPATNE ZAHLBOVANIE Ve Q249 ZI —
Bezpecnostna vzdialenost : Q200 ¥ 2200 \ X
Zahlbovanie do hibky: Q249 \
Hrubka materialu: Q250

Hodnota vyosenia: Q251

Vys$ka ostria: Q252 zA
Posuv predpolohovania: Q253

Posuv zahlbovania: Q254

Doba zotrvania na dne zapustenia: Q255
Sdradnice povrchu obrobku: Q203 Q252
2. Bezpecénostna vzdialenost : Q204
Smer odchodu (0/1/2/3/4): Q214
Uhol pre orientaciu vretena: Q336

-
<Y




UNIVERZALNE HLBKOVE VRTANIE (cyklus 205)

CYCL DEF: Vyberte cyklus 205 UNIVERZALNE HLBK. VRTANIE
Bezpecnostna vzdialenost : Q200

Hibka: Vzdialenost povrch obrobku — dno otvoru: Q201
Posuv do hibky: Q206

Hibka prisuvu: Q202

Suradnice povrchu obrobku: Q203

2. Bezpecénostna vzdialenost': Q204

Redukéna hodnota po kazdom prisuve: Q212
Minimalna hibka prisuvu, ak je zadana redukéna hodnota: Q205
Predstavna vzdialenost' hore: Q258

Predstavna vzdialenost dole: Q259

Hibka vftania po zlomenie triesky: Q257

Spatny posuv pri lamani triesky: Q256

Cas zotrvania dole: Q211

HIbsi vych. bod: Q379

Posuv predpolohovania: Q253

Q203

r4 A % Q206
N
Q200 Q204
Q257
/ \70/202 Q201
@/ 7 /
Q2Mn P

S

=Y

Cykly na vyrobu otvorov a zavitov
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Cykly na vyrobu otvorov a zavitov
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FREZOVANIE OTVORU (cyklus 208)

Predpolohovanie v strede otvoru pomocou RO
CYCL DEF: Vyberte cyklus 208 FREZOVANIE OTVORU
Bezpecénostna vzdialenost': Q200

Hibka: Vzdialenost povrch obrobku — dno otvoru: Q201
Posuv do hibky: Q206

Prisuv na zavitnicu: Q334

Suradnice povrchu obrobku: Q203

2. Bezpecénostna vzdialenost : Q204

Pozadovany priemer otvoru: Q335

Predvitany priemer: Q342

Druh frézovania: Q351
Susledne: +1
Nesusledne: -1

12 CYCL DEF 208 FREZOVANIE OTVORU

Q200=2 ;BEZP. VZDIALENOSY
Q201=-80 ;HLBKA

Q206=150 ;POS. PRISUVU DO HL.
Q334=1.5 ;HLBKA PRiSUVU
Q203=+100 ;SURAD. POVRCHU
Q204=50 ;2. BEZP. VZDIALENOSY
Q335=25 ;POZAD. PRIEMER
Q342=0 ;PREDNAST. PRIEMER
Q351=0 :DRUH FREZOVANIA

zi
Q200
Q203 337
Q201
ST
-
X
Yi
Q206
o
_m
2
(@]
@ -
X




NOVE REZANIE VNUT. ZAVITU (cyklus 206) s vyrovnavacou hlavou

Pre pravotocivy zavit aktivujete vreteno pomocou M3, pre
@5 lavotoCivy zavit pomocou M4!

Vymefite hlavu na vyrovnanie dizky
CYCL DEF: Vyberte cyklus 206 NOVE REZANIE VNUTORNEHO
ZAVITU

Bezpecnostna vzdialenost': Q200

Hibka vftania: dizka zavitu = vzdialenost povrch obrobku a koniec
zavitu: Q201

Posuv F = otacky vretena S x stupanie zavitu P: Q206

Zadajte ¢as zotrvania dole (hodnota medzi 0 az 0,5 sekundy): Q211
Suradnice povrchu obrobku: Q203

2. Bezpec¢nostna vzdialenost : Q204

25 CYCL DEF 206 NOVE REZANIE VNUT. ZAVITU
Q200=2 ;BEZP. VZDIALENOSt
Q201=-20 ;HLBKA
Q206=150 ;POS. PRISUVU DO HL.
Q211=0.25 ;CAS PRESTOJA DOLE
Q203=+25 ;SURAD. POVRCHU
Q204=50 ;2. BEZP. VZDIALENOSY

Cykly na vyrobu otvorov a zavitov
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Cykly na vyrobu otvorov a zavitov
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NOVE REZANIE VNUT. ZAVITU GS (cyklus 207) bez vyrovnavacej hlavy

Stroj a TNC musia byt vyrobcom pripravené pre rezanie
vnutorného zavitu bez vyrovnavacej hlavy!
Obrabanie sa vykona riadenym vretenom!

I

CYCL DEF: Vyberte cyklus 207 NOVE REZANIE VNUT. ZAVITU GS
Bezpecénostna vzdialenost': Q200

Hibka vftania: dizka zavitu = vzdialenost povrch obrobku a koniec
zavitu: Q201

Stlpanie zavitu: Q239

Znamienko urCuje pravotocGivy a lavotoCivy zavit:
Pravotocivy zavit: +

LavotoCivy zavit: -

Suradnice povrchu obrobku: Q203

2. Bezpecénostna vzdialenost': Q204

26 CYCL DEF 207 REZANIE VNUT. ZAVITU GS NOVE

Q200=2 ;BEZP. VZDIALENOSY
Q201=-20 ;HLBKA

Q239=+1 ;STUPANIE ZAVITU
Q203=+25 ;SURAD. POVRCHU
Q204=50 ;2. BEZP. VZDIALENOSY’

E—
z ;
Q204
Q203




REZANIE VNUT. ZAVITU S LAMANIM TRIESKY (cyklus 209)

Bezpecénostna vzdialenost’: Q200

Hibka vftania: dizka zavitu = vzdialenost povrch obrobku a koniec
zavitu: Q201

Stapanie zavitu: Q239

Znamienko urCuje pravotoGivy a lavoto€ivy zavit:
Pravotodivy zavit: +

LavotoCivy zavit: -

Suradnice povrchu obrobku: Q203

2. Bezpec¢nostna vzdialenost : Q204

Stroj a TNC musia byt vyrobcom pripravené pre rezanie
% vnutorného zavitu! 4
Obrabanie sa vykona riadenym vretenom!
CYCL DEF: Vyberte cyklus 209 REZANIE VNUT. ZAVITU S PR. TR. z A 3
Q204
Q203

Cykly na vyrobu otvorov a zavitov

Hibka vftania po zlomenie triesky: Q257
Spétny posuv pri lamani triesky: Q256
Uhol pre orientaciu vretena: Q336
Faktor Zmena otacok Posuv spat’: Q403



Cykly na vyrobu otvorov a zavitov

FREZOVANIE ZAVITU (cyklus 262)

=
Predpolohovanie v strede otvoru pomocou RO =
CYCL DEF: Vyberte cyklus 262 FREZOVANIE ZAVITU N\ =
PoZadovany priemer zavitu: Q335 Z | Q253
Stupanie zavitu: Q239
Znamienko ur€uje pravotoCivy a lavotoCivy zavit:

e

Pravoto&ivy zavit: + - Q200 @ Q204
LavotoCivy zavit: - i

Hibka zavitu: vzdialenost medzi povrchom obrobku a koncom zavitu: 5/ Q201

Q201

Poéet chodov k predizeniu: Q355 Q203

Posuv predpolohovania: Q253

Druh frézovania: Q351
Susledne: +1

E—
| B

Nesusledne: -1

Bezpecénostna vzdialenost': Q200
Suradnice povrchu obrobku: Q203 Yi
2. Bezpec¢nostna vzdialenost : Q204
Posuv frézovania: Q207

Nezabudnite, ze TNC pred prisuvom vykonava vyrovnavaci SSB;
@:5 pohyb po osi nastroja. Velkost' vyrovnavacieho pohybu
zavisi od stupania zavitu. Dbajte preto na to, aby bolo v 'm
otvore dostatok priestoru! O o
a




FREZOVANIE ZAVITU SO ZAHLBENIM (cyklus 263)

Predpolohovanie v strede otvoru pomocou RO Q356 o8
CYCL DEF: Vyberte cyklus 263 FREZOVANIE ZAVITU SO 7 —
ZAHLBENIM z A . B
Pozadovany priemer zavitu: Q335 e\
Stupanie zavitu: Q239 > 9283
Znamienko uréuje pravotogivy a lavotogivy zavit: Q200 @ Q204

Pravotodivy zavit: +

Lavotocivy zavit: -

Hibka zavitu: vzdialenost medzi povrchom obrobku a koncom zavitu:
Q201

Hibka zahibenia: vzdialenost povrch obrobku — dno otvoru: Q356
Posuv predpolohovania: Q253

Druh frézovania: Q351 4@

&

Q201

Q203

E—
¥ %

Cykly na vyrobu otvorov a zavitov

Susledne: +1

Nesusledne: -1

Bezpecnostna vzdialenost': Q200

Bezpecénostna vzdialenost na boku: Q357 Q356 Q239
Celna hibka zahib.: Q358 A 3=
Presadit’ pri ¢elnom zapusteni: Q359 V

N

Suradnice povrchu obrobku: Q203
2. Bezpecnostna vzdialenost : Q204

Posuv zahlbovania: Q254 ’g/ Q201
Posuv frézovania: Q207 ]
Q203
E X
»

Q204




Cykly na vyrobu otvorov a zavitov

FREZOVANIE ZAVITU S VRTANIM (cyklus 264)

Predpolohovanie v strede otvoru pomocou RO

CYCL DEF: Vyberte cyklus 264 FREZOVANIE ZAVITU S VRTANIM
Pozadovany priemer zavitu: Q335 Z
Stupanie zavitu: Q239
Znamienko urcéuje pravotocCivy a lavotoCivy zavit:
Pravotogivy zavit: + Qozoo Q204
LavotoCivy zavit: -

Hibka zavitu: vzdialenost medzi povrchom obrobku a koncom zavitu: Cl j;\/
Q201 Q257

=
1
=
N7 Q239

—
@]
N
ol
@

Susledne: +1

Hibka vftania: vzdialenost povrch obrobku — dno otvoru: Q356 . é‘;/ Q203
Posuv predpolohovania: Q253 N1 0201
Druh frézovania: Q351 @' Q202 Q356 i

Nesusledne: -1

Hibka prisuvu: Q202 =
Predstavna vzdialenost hore: Q258 =

Hibka vftania po zlomenie triesky: Q257 N4 o
Spéatny posuv pri lamani triesky: Q256 r4
Cas zotrvania dole: Q211

Celna hibka zahib.: Q358 @ozoo 0204
Presadit’ pri ¢elnom zapusteni: Q359

Bezpecnostna vzdialenost': Q200
Suradnice povrchu obrobku: Q203 0257
2. Bezpec¢nostna vzdialenost : Q204 = EQ/
Posuv pri prisuve do hibky: Q206 Q201
Posuv frézovania: Q207 _@ P92 Q356

—
]
N
S
@

Q203
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FREZOVANIE ZAVITU HELIX S VRTANIM (cyklus 265)

=

Predpolohovanie v strede otvoru pomocou RO =
CYCL DEF: Vyberte cyklus 265 FREZOVANIE ZAVITU HELIX S N .
VRTANIM Z | Q253
Pozadovany priemer zavitu: Q335

Stupanie zavitu: Q239
Znamienko urCuje pravotoGivy a lavotoCivy zavit: Q200

Pravotodivy zavit: +

LavotoCivy zavit: - CV Q201
Hibka zavitu: vzdialenost medzi povrchom obrobku a koncom zavitu: H
Q201 L J

Posuv predpolohovania: Q253

Celna hibka zahib.: Q358
Presadit’ pri ¢elnom zapusteni: Q359 4@

Q204

- W
i

Cykly na vyrobu otvorov a zavitov

Q203

E—
| B

Zahlbovanie: Q360

Hibka prisuvu: Q202

Bezpecnostna vzdialenost': Q200
Suradnice povrchu obrobku: Q203
2. Bezpecénostna vzdialenost': Q204
Posuv zahlbovania: Q254

Posuv frézovania: Q207 0200

=
=
~ Q239

& @
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Q204

(% Q201
———~ Q203
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FREZOVANIE VONK. ZAVITU (cyklus 267)

Predpolohovanie v strede otvoru pomocou RO
CYCL DEF: Vyberte cyklus 267 FREZOVANIE VONK. ZAVITU

Cykly na vyrobu otvorov a zavitov
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Pozadovany priemer zavitu: Q335

Stupanie zavitu: Q239

Znamienko urcéuje pravotocCivy a lavotoCivy zavit:
Pravotocivy zavit: +

LavotoCivy zavit: -

Hibka zavitu: vzdialenost medzi povrchom obrobku a koncom zavitu:

Q201
Poéet chodov k predizeniu: Q355
Posuv predpolohovania: Q253

Druh frézovania: Q351
Susledne: +1
Nesusledne: -1

Bezpecénostna vzdialenost': Q200
Celna hibka zahib.: Q358

Presadit’ pri ¢elnom zapusteni: Q359
Suradnice povrchu obrobku: Q203

2. Bezpecnostna vzdialenost : Q204
Posuv zahlbovania: Q254

Posuv frézovania: Q207

z A
Q335

Q200

5 <om

Q201

(=

Q239 |

—

Q204

Q203

Yi

Q207

D
Q335
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Vyrezy, €apy a drazky

Prehlad
Dostupné cykly Strana
251 Kompletny PRAVOUHLY VYREZ 64
252 Kompletny KRUHOVY VYREZ 65
253 Kompletna DRAZKA 66
254 Kompletnd KRUHOVA DRAZKA 67
256 PRAVOUHLY VYCNELOK 68
257 KRUHOVY VYCNELOK 69

drazky

yrezy, €apy a

-

Vv
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drazky

yrezy, Capy a

Vv
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PRAVOUHLY VYREZ (cyklus 251)
CYCL DEF: Vyberte cyklus 251 PRAVOUHLY VYREZ

Rozsah obrabania (0/1/2): Q215
1. Dizka strany: Q218
2. Dizka strany: Q219
Polomer rohu: Q220
Pridavok na dokonéenie steny: Q368
Natocenie: Q224
Poloha vyrezu: Q367
Posuv frézovania: Q207
Druh frézovania: Q351. Susledne: +1, Nesusledne: -1
Hibka: vzdialenost povrch obrobku — dno vyrezu: Q201
Hibka prisuvu: Q202
Pridavok na dokong&enie hibky: Q369
Posuv do hibky: Q206
Prisuv obrabania na ¢isto: Q338
Bezpecnostna vzdialenost : Q200
Suradnice povrchu obrobku: Q203
2. Bezpecénostna vzdialenost : Q204
Faktor prekrytia drahy: Q370

Stratégia zanorenia: Q366. 0 = kolmé zanorenie, 1 = zanorenie helix,

2 = kyvné zanorenie
Posuv obrabania na disto: Q385

Yi

Q218

K%,O N |1
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KRUHOVY VYREZ (cyklus 252)

CYCL DEF: Vyberte cyklus 252 KRUHOVY VYREZ
Rozsah obrabania (0/1/2): Q215

Priemer hotového dielu: Q223

Pridavok na dokonc&enie steny: Q368

Posuv frézovania: Q207

Druh frézovania: Q351. Susledne: +1, Nesusledne: -1
Hibka: vzdialenost povrch obrobku — dno vyrezu: Q201
Hibka prisuvu: Q202

Pridavok na dokonéenie hibky: Q369

Posuv do hibky: Q206

Prisuv obrabania na Cisto: Q338

Bezpecénostna vzdialenost': Q200

Suradnice povrchu obrobku: Q203

2. Bezpec¢nostna vzdialenost : Q204

Faktor prekrytia drahy: Q370

Stratégia zanorenia: Q366. 0 = kolmé zanorenie, 1 = zanorenie helix

Posuv obrabania na disto: Q385

YA
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Q207
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drazky

yrezy, €apy a

-

Vv
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drazky

yrezy, Capy a

Vv

FREZOVANIE DRAZOK (cyklus 253)
CYCL DEF: Vyberte cyklus 253 FREZOVANIE DRAZKY

Rozsah obrabania (0/1/2): Q215

1. Dizka strany: Q218

2. Dizka strany: Q219

Pridavok na dokonc&enie steny: Q368

Uhol natoéenia, o ktory sa natoéi cela drazka: Q374
Poloha drazky (0/1/2/3/4): Q367

Posuv frézovania: Q207

Druh frézovania: Q351. Susledne: +1, Nesusledne: -1
Hibka: vzdialenost povrch obrobku — dno drazky: Q201
Hibka prisuvu: Q202

Pridavok na dokong&enie hibky: Q369

Posuv do hibky: Q206

Prisuv obrabania na Cisto: Q338

Bezpecnostna vzdialenost : Q200

Suradnice povrchu obrobku: Q203

2. Bezpecnostna vzdialenost : Q204

Stratégia zanorenia: Q366. 0 = kolmé zanorenie, 1 = kyvné zanorenie

Posuv obrabania na disto: Q385

Yi
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KRUHOVA DRAZKA (cyklus 254)

CYCL DEF: Vyberte cyklus 254 KRUHOVA DRAZKA
Rozsah obrabania (0/1/2): Q215

2. Dizka strany: Q219

Pridavok na dokonc&enie steny: Q368

Priemer rozstupovej kruznice: Q375

Poloha drazky (0/1/2/3): Q367

Stred 1. osi: Q216

Stred 2. osi: Q217

Uhol spustenia: Q376

Uhol otvorenia drazky: Q248

Uhlovy krok: Q378

Pocet obrabani: Q377

Posuv frézovania: Q207

Druh frézovania: Q351. Susledne: +1, Nesusledne: -1
Hibka: vzdialenost povrch obrobku — dno drazky: Q201
Hibka prisuvu: Q202

Pridavok na dokonéenie hibky: Q369

Posuv do hibky: Q206

Prisuv obrabania na &isto: Q338

Bezpecnostna vzdialenost : Q200

Suradnice povrchu obrobku: Q203

2. Bezpecnostna vzdialenost : Q204

Stratégia zanorenia: Q366. 0 = kolmé zanorenie, 1 = zanorenie helix
Posuv obrabania na &isto: Q385
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drazky
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yrezy, Capy a
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PRAVOUHLY VYCNELOK (cyklus 256)

CYCL DEF: Vyberte cyklus 256 PRAVOUHLY VYCNELOK
1. Dizka strany: Q218

Rozmer polovyrobku 1: Q424

2. Dizka strany: Q219

Rozmer polovyrobku 2: Q425

Polomer rohu: Q220

Pridavok na dokonéenie steny: Q368

Natocenie: Q224

Poloha vyénelku: Q367

Posuv frézovania: Q207

Druh frézovania: Q351. Susledne: +1, Nesusledne: -1
Hibka: vzdialenost povrch obrobku — dno vyénelku: Q201
Hibka prisuvu: Q202

Posuv do hibky: Q206

Bezpecnostna vzdialenost : Q200

Suradnice povrchu obrobku: Q203

2. Bezpecnostna vzdialenost : Q204

Faktor prekrytia drahy: Q370

=
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KRUHOVY VYCNELOK (cyklus 257)

CYCL DEF: Vyberte cyklus 257 KRUHOVY VYCNELOK
Priemer hotového dielu: Q223

Priemer polotovaru: Q222

Pridavok na dokonc&enie steny: Q368

Posuv frézovania: Q207

Druh frézovania: Q351. Susledne: +1, Nesusledne: -1
Hibka: vzdialenost povrch obrobku — dno vyénelku: Q201
Hibka prisuvu: Q202

Posuv do hibky: Q206

Bezpecnostna vzdialenost : Q200

Suradnice povrchu obrobku: Q203

2. Bezpecénostna vzdialenost': Q204

Faktor prekrytia drahy: Q370

Q203
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Bodové rastre

Prehlad
Dostupné cykly Strana
220 RASTER BODOV NA KRUZNICI 70
221 RASTER BODOV NA CIARACH 71

RASTER BODOV NA KRUZNICI (cyklus 220)
CYCL DEF: Vyberte cyklus 220 RASTER BODOV NA KRUZNICI
Stred 1. osi: Q216
Stred 2. osi: Q217
Priemer rozstupovej kruznice: Q244
Uhol spustenia: Q245
Konecny uhol: Q246
Uhlovy krok: Q247
Pocet obrabani: Q241
Bezpecnostna vzdialenost : Q200
Suradnice povrchu obrobku: Q203
2. Bezpecnostna vzdialenost : Q204
Pohyb na bezpec¢nu vysku: Q301
Spbsob posuvu: Q365

Bodové rastre

Cyklus 220 mézete kombinovat s nasledujucimi cyklami:
@5 200, 201, 202, 203, 204, 205, 206, 207, 208, 209, 240, 251,
252, 253, 254, 256, 257, 262, 263, 264, 265, 267.

70
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RASTER BODOV NA PRIAMKE (cyklus 221)
CYCL DEF: Vyberte cyklus 221 RASTER BODOV NA CIARACH

Pociato¢ny bod 1. osi: Q225

Pociatoény bod 2. osi: Q226 z A

Vzdialenost' 1. osi: Q237

Vzdialenost 2. osi: Q238 Q200 0204
Q203

Pocet stipcov: Q242

Pocet riadkov: Q243

Natocenie: Q224

Bezpecnostna vzdialenost : Q200
Suradnice povrchu obrobku: Q203

2. Bezpecnostna vzdialenost': Q204
Pohyb na bezpec¢nu vysku: Q301

<Yy
Bodové rastre

Cyklus 221 RASTER BODOV NA CIARACH je aktivny od
@5 jeho zadefinovania! Yi
Cyklus 221 vola automaticky posledny definovany
obrabaci cyklus! 4
Cyklus 221 mb6zete kombinovat s nasledujucimi cyklami: Q23 e 0238
1,2,3,4,5,17, 200, 201, 202, 203, 204, 205, 206, 207, /@/
208, 209, 240, 251, 252, 253, 256, 257, 262, 263, 264, 265, @
267 LS O
Bezpecnostna vzdialenost’, surad. povrchu obrobku a 2. @‘\\ //O/G’
bezpecnostna vzdialenost su aktivne vzdy z cyklu 221! ) e 242 o O
o N
()

TNC automaticky predpolohuje nastroj na osi nastroja a v rovine Q226 =i
obrabania. I L
A

<V




Cykly SL

Prehlad

Dostupné cykly Strana

14 OBRYS 74

20 DATA OBRYSU 75

21 PREDVRTANIE 76

22 HRUBOVANIE 76

‘71) 23 HL.OBR. NA CISTO 77
> 24 STR. OBR.NA CISTO 77
= 25 OBRYS 78
© 27 PLAST VALCA 79
28 PLAST VALCA DRAZKA 80

29 PLAST VALCA VYSTUPOK 81

39 PLAST VALCA OBRYS 82

72



VSeobecne

Cykly SL su vhodné pri obrysoch skladajucich sa z viacerych Ciastkovych
obrysov (maximalne 12 ostrovéekov alebo vyrezov).

Ciastkové obrysy definujete v podprogramoch.

@5 Pri €iastkovych obrysoch reSpektuijte:

Pri vyreze prebieha obrys vo vnutri, pri ostrovéeku vonku!
Programovanie prisunuti a odsunuti, ako aj prisuvov
do zaberu v osi nastroja nie je mozné!

Vysledkom ¢iastkovych obrysov uvedenych v cykle 14
OBRYS musia byt vzdy uzatvorené obrysy!

Pamat uréena pre cyklus SL ma obmedzenu kapacitu.
Takto mbzete v cykle SL naprogramovat’, napr. cca. 2 048
priamkovych blokov.

Obrys pre cyklus 25 OTVORENY OBRYS nesmie byt
uzatvoreny!

Pred spustenim programu vykonajte grafick simulaciu.
Ukaze vam, &i su obrysy definované spravne!

Cykly SL
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Cykly SL
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OBRYS (cyklus 14)

V cykle 14 OBRYS su uvedené podprogramy, ktorych prekrytim sa
vytvori uzatvoreny celkovy obrys.

> CYCL DEF: Vyberte cyklus 14 OBRYS
> Cislo navestia pre obrys: Zadajte vSetky Cisla navesti podprogramov,
ktoré sa musia prekryt na vytvorenie uzatvoreného celkového
obrysu.

@;5 Cyklus 14 OBRYS je aktivny od jeho zadefinovania!




DATA OBRYSU (cyklus 20)

V cykle 20 DATA OBRYSU stanovite informacie o obrabani pre cykly 21 Y A
az 24.

CYCL DEF: Vyberte cyklus 20 DATA OBRYSU
Hibka frézovania: vzdialenost povrch obrobku — dno vyrezu: Q1

Faktor prekrytia drahy: Q2
Pridavok na dokonéenie steny: Q3
Pridavok na dokong&enie hibky Q4

Suradnice povrchu obrobku: Suradnica povrchu obrobku, ktora sa
vzt ahuje na aktualny nulovy bod: Q5

Bezpecnostna vzdialenost : vzdialenost nastroj - povrch obrobku: Q6
Bezpecna vyska: Vyska, v ktorej nemdze déjst’ k Ziadnej kolizii s
obrobkom: Q7

Polomer vnutorného zaoblenia: polomer zaoblenia drahy stredového
bodu nastroja na vnutornych rohoch: Q8

Smer otacania: Q9: v smere hodinovych ruciciek Q9 = -1, proti smeru
hodinovych ruciciek Q9 = +1

@5 Cyklus 20 DATA OBRYSU je aktivny od jeho zadefinovanial!
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PREDVRTANIE (cyklus 21)
CYCL DEF: Vyberte cyklus 21 PREDVRTAT
Hlbka prisuvu: Q10 inkrementalna
Posuv pri prisuve do hibky: Q11
Cislo hrubovacieho nastroja: Q13

HRUBOVANIE (cyklus 22)

Hrubovanie sa vykona paralelne s obrysom v kazdej hibke prisuvu.
CYCL DEF: Vyberte cyklus 22 HRUBOVANIE
Hlbka prisuvu: Q10
Posuv pri prisuve do hibky: Q11
Posuv vyhrubovania: Q12
Cislo predhrubovacieho nastroja: Q18
Kyvavy posuv: Q19
Spéatny posuv: Q208

Faktor posuvu v %: Redukovanie posuvu pri, ak je nastroj v plnom
zabere: Q401

Stratégia pre dohrubovanie: Definovanie, ako ma TNC postupovat
pri dohrubovani: Q404

Yi

x ¥




OBRABANIE DNA NA CISTO (cyklus 23)

Rovina uréena na obrabanie sa obrobi na &isto o pridavok na hibku na
Cisto paralelne s obrysom.

CYCL DEF: Vyberte cyklus 23 HLBKA NA CISTO
Posuv pri prisuve do hibky: Q11
Posuv vyhrubovania: Q12
Spatny posuv: Q208

@5 Cyklus 22 HRUBOVANIE vyvolajte pred cyklom 23!

OBRABANIE STENY NA CISTO (cyklus 24)
Obrabanie jednotlivych Ciastkovych obrysov na Cisto.

CYCL DEF: Vyberte cyklus 24 OBRABANIE STENY NA CISTO

Smer otacania: Q9. V smere hodinovych ruciciek Q9 = -1, proti smeru
hodinovych ruciciek Q9 = +1

Hibka prisuvu: Q10
Posuv pri prisuve do hibky: Q11
Posuv vyhrubovania: Q12

Pridavok na dokon&enie steny: Q14: Pridavok na viacnasobné
obrabanie na €isto

@[5 Cyklus 22 HRUBOVANIE vyvolajte pred cyklom 24!
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OTVORENY OBRYS (cyklus 25)

Tymto cyklom stanovite parametre na obrabanie otvoreného obrysu,
ktoré su definované v podprograme obrysu.

CYCL DEF: Vyberte cyklus 25 OTVORENY OBRYS
Hibka frézovania: Q1

Pridavok na dokoncenie steny: Q3. Pridavok na dokoncenie v rovine
obrabania

Suradnice povrchu obrobku: Q5. Suradnice povrchu obrobku

Bezpecna vySka: Q7: Vyska, v ktorej nemodze dojst’ ku kolizii medzi
nastrojom a obrobkom

Hibka prisuvu: Q10
Posuv pri prisuve do hibky: Q11
Posuv frézovania: Q12

Druh frézovania: Q15. Susledné frézovanie: Q15 = +1, nesusledné
frézovanie: Q15 = -1, kyvavé, pri viacerych prisuvoch do zaberu:

Q15=0
Cyklus 14 OBRYS smie obsahovat len jedno Cislo
@5 navestia!
Podprogram smie obsahovat' cca. 2 048 priamkovych
usekov!

Za vyvolanim cyklu neprogramuijte ziadne ret azcove koty,
nebezpedenstvo kolizie.

Po vyvolani cyklu vykonajte nabeh do definovane;j
absolutnej polohy.



PLAST VALCA (cyklus 27, volitelny softvér 1)

Stroj a TNC musia byt vyrobcom pripravené pre cyklus 27
% PLAST VALCA!

Pomocou cyklu 27 PLAST VALCA moéZete na plast valca preniest
obrys, ktory bol predtym zadefinovany na rozvinutej ploche valca.

Obrys definujte v podprograme s zadajte prostrednictvom cyklu 14
OBRYS o
CY(}‘L DEF: Vyberte cyklus 27 PLAST VALCA
Hibka frézovania: Q1
Pridavok na dokonéenie steny: Q3
Bezpecnostna vzdialenost': Q6. Vzdialenost medzi nastrojom a
povrchom obrobku
Hibka prisuvu: Q10
Posuv pri prisuve do hibky: Q11
Posuv frézovania: Q12
Polomer valca: Q16. Polomer valca
Spbsob kétovania: Q17. Stupen = 0, mm/inch = 1

Obrobok musi byt upnuty vycentrovane!

@5 Os nastroja musi byt kolmo na os kruhového stola!
Cyklus 14 OBRYS smie obsahovat len jedno &islo
navestia!

Podprogram smie obsahovat' cca. 1 024 priamkovych
usekov!

zi
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PLAST VALCA (cyklus 28, volitelny softvér 1)

Stroj a TNC musia byt vyrobcom pripraveneé pre cyklus
% 28 PLAST VALCA!

Pomocou cyklu 28 PLAST VALCA moZete na plast valca preniest
drazku bez zdeformovania bo¢nych stien, ktora bola predtym
zadefinovana na rozvinutej ploche valca.

Obrys definujte v podprograme s zadajte prostrednictvom cyklu 14
OBRYS

CYCL DEF: Vyberte cyklus 28 PLAST VALCA
Hibka frézovania: Q1

Pridavok na dokonc&enie steny: Q3

Bezpecnostna vzdialenost': Q6. Vzdialenost medzi nastrojom a
povrchom obrobku

Hibka prisuvu: Q10

Posuv pri prisuve do hibky: Q11 7 A
Posuv frézovania: Q12

Polomer valca: Q16. Polomer valca

Spbsob kétovania: Q17. Stupen = 0, mm/inch = 1
Sirka drazky: Q20

Tolerancia: Q21

Obrobok musi byt upnuty vycentrovane!

@5 Os nastroja musi byt kolmo na os kruhového stola!
Cyklus 14 OBRYS smie obsahovat len jedno Cislo
navestia!

Podprogram smie obsahovat' cca. 2 048 priamkovych ‘@
usekov!

oV




PLAST VALCA (cyklus 29, volitelny softvér 1)

Stroj a TNC musia byt vyrobcom pripraveneé pre cyklus
% 29 PLAST VALCA!

Pomocou cyklu 29 PLAST VALCA moéZete na plast valca preniest
vystupok bez zdeformovania bo€nych stien, ktory bol predtym
zadefinovany na rozvinutej ploche valca.

Obrys definujte v podprograme s zadajte prostrednictvom cyklu 14
OBRYS
CYCL DEF: Vyberte cyklus 29 PLAST VALCA VYSTUPOK

Hibka frézovania: Q1

Pridavok na dokonc&enie steny: Q3

Bezpecnostna vzdialenost': Q6. Vzdialenost medzi nastrojom a
povrchom obrobku

Hibka prisuvu: Q10
Posuv pri prisuve do hibky: Q11 A
Posuv vyhrubovania: Q12 z
Polomer valca: Q16. Polomer valca

Spbsob kotovania: Q17. Stupen = 0, mm/inch = 1
Sirka vystupku: Q20

Obrobok musi byt upnuty vycentrovane!

q1_[5 Os nastroja musi byt kolmo na os kruhového stola!
Cyklus 14 OBRYS smie obsahovat len jedno &islo A
navestia! w e

Podprogram smie obsahovat cca. 2 048 priamkovych

Usekov! @
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PLAST VALCA (cyklus 39, volitelny softvér 1)

Stroj a TNC musia byt vyrobcom pripraveneé pre cyklus
% 39 PLAST VALCA OBRYS!

Pomocou cyklu 39 PLAST VALCA OBRYS moéZete na plast valca

preniest otvoreny obrys, ktory bol predtym zadefinovany na rozvinutej
ploche valca.

Obrys definujte v podprograme s zadajte prostrednictvom cyklu 14
OBRYS

CYCL DEF: Vyberte cyklus 39 PLAST VALCA OBRYS
Hibka frézovania: Q1

Pridavok na dokonc&enie steny: Q3

Bezpecnostna vzdialenost': Q6. Vzdialenost medzi nastrojom a
povrchom obrobku

Hibka prisuvu: Q10

Posuv pri prisuve do hibky: Q11

Posuv frézovania: Q12

Polomer valca: Q16. Polomer valca

Spbsob kétovania: Q17. Stupen = 0, mm/inch = 1

Obrobok musi byt upnuty vycentrovane!

@5 Os nastroja musi byt kolmo na os kruhového stola!
Cyklus 14 OBRYS smie obsahovat len jedno Cislo
navestia!

Podprogram smie obsahovat cca. 2 048 priamkovych
usekov!




Cykly na plosné frézovanie (riadkovanie)
Prehlad

Dostupné cykly Strana

30 SPRACOVANIE 3D DATA 83
230 RIADKOVANIE 84
231 PRAVIDELNA PLOCHA 85
232 CELNE FREZOVANIE 86

SPRACOVANIE 3D-DAT (cyklus 14)

Cyklus vyzaduje frézu s €elnymi zubami, rezicu nad stredom
A (DIN 844)!

CYCL DEF: Vyberte cyklus 30 SPRAC. 3D DATA
Néazov programu pre digitalizované data

MIN bod oblasti

MAX bod oblasti
Bezpecénostna vzdialenost':
Hibka prisuvu:

Posuv pri prisuve do hibky:
Posuv:

Pridavna funkcia M.
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Cykly na plosné frézovanie

(riadkovanie)

RIADKOVANIE (cyklus 230)
TNC napolohuje nastroj - vychadzajuc z aktualnej polohy - do % Q206
A zaciatocného bodu najskér v rovine obrabania a az potom v y4 A %
osi nastroja. Nastroj predpolohujte tak, aby nedoS$lo ku kolizii
s obrobkom alebo upinadlami!
Q200
CYCL DEF: Vyberte cyklus 230 RIADKOVANIE Q227
Pociato¢ny bod 1. osi: Q225
Pociato¢ny bod 2. osi: Q226
Pociato¢ny bod 3. osi: Q227
1. DiZka strany: Q218
2. Dizka strany: Q219 8 -
Pocet rezov: Q240 X
Posuv pri prisuve do hibky: Q206
Posuv frézovania: Q207 Yi
Prie¢ny posuv: Q209 [||]|:||:|[> Q207
Bezpecénostna vzdialenost': Q200 -
A
S — _«4_ -
o N = Q240 @
Y — - -—— =
¢} A Q209
S _«<- —_—
Q226 >
t Q218 X
Q225




PRAVIDELNA PLOCHA (cyklus 231)

TNC napolohuje nastroj - vychadzajuc z aktualnej polohy - do

A zaciatocného bodu (bod 1) najskér v rovine obrabania a az
potom v osi nastroja. Nastroj predpolohujte tak, aby nedoslo
ku kolizii s obrobkom alebo upinadlami!

CYCL DEF: Vyberte cyklus 231 PRAVIDELNA PLOCHA
Pociato¢ny bod 1. osi: Q225

Pociato¢ny bod 2. osi: Q226
Pociato¢ny bod 3. osi: Q227
. Bod 1. osi: Q228

Bod 2. osi: Q229

Bod 3. osi: Q230

Bod 1. osi: Q232

Bod 2. osi: Q232

. Bod 3. osi: Q233

. Bod 1. osi: Q234

. Bod 2. osi: Q235

. Bod 3. osi: Q236

Pocet rezov: Q240

Posuv frézovania: Q207

AR PMWWWNDNDDN
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Cykly na plosné frézovanie

(riadkovanie)

CELNE FREZOVANIE (cyklus 232) -

2. Bezpecnostnu vzdialenost Q204 zadajte tak, aby nedoSlo
A ku kolizii s obrobkom alebo upinadlami!

[ — 1 -
CYCL DEF: Vyberte cyklus 232 CELNE FREZOVANIE ol e
Stratégia obrabania: Q389

Pociato¢ny bod 1. osi: Q225
Pociato¢ny bod 2. osi: Q226 T _*

Pociato¢ny bod 3. osi: Q227 Q226 @. —
Konec¢ny bod 3. osi: Q386 R\
1. D?Zka strany: Q218 @VT 0218
2. DIzka strany: Q219 Q225

Q219
5>

Y
Y
Y

x ¥

Maximalna hibka prisuvu: @202

Pridavok na dokonéenie hibky: Q369
Max. faktor prekrytia drahy: Q370
Posuv frézovania: Q207

Posuv obrabania na Cisto: Q385 Z A
Posuv predpolohovania: Q253
Bezpecénostna vzdialenost': Q200
Bezpec€nostna vzdialenost' na boku: Q357
2. bezpeénostna vzdialenost': Q204 l g Q202

Q204
Q200

©
>




Cykly na prepocet suradnic
Prehlad

Cykly na prepocet suradnic umoziuju posuvanie, zrkadlenie, otacanie (v
rovine), natacanie (prec z roviny), zmens$ovanie a zvacSovanie obrysov.

Dostupné cykly Strana
7 NULOVY BOD 88
247 NASTAVENIE VZTAZNEHO BODU 89
8 ZRKADLIT 90
10 OTACANIE 91
11 FAKTOR MIERKY 92
26 OSOVY FAKTOR MIERKY 93
19 ROVINA OBRABANIA (softvérova moznost') 94

Cykly na prepocet stradnic su aktivne po ich definovani az po ich
deaktivovanie alebo predefinovanie. Pévodny obrys by mal byt
stanoveny v podprograme. Vstupné hodnoty mozete zadavat' absolutne,
ale aj inkrementalne.

Cykly na prepocet suradnic
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Cykly na prepocet suradnic

88

POSUNUTIE NULOVEHO BODU (cyklus 7)

CYCL DEF: Vyberte cyklus 7 POSUNUTIE NULOVEHO BODU
Suradnice nového nulového bodu alebo €&islo nulového bodu zadajte
z tabulky nulovych bodov

Vynulovanie posunutia nulového bodu: opakovana definicia cyklu so
vstupnymi 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

Posunutie nulového bodu vykonajte pred inymi prepoctami
@5 suradnic!




NASTAVENIE VZTAZNEHO BODU (cyklus 247)

CYCL DEF: Vyberte cyklus 247 NASTAVENIE VZTAZNEHO BODU
Cislo pre vzt azny bod: Q339. VloZte &islo nového vzt azného bodu z
tabulky Preset

13 CYCL DEF 247 NASTAVENIE VZt AZNEHO BODU

=y

Q339=4 :CiSLO VZt AZNEHO BODU

Pri aktivacii vzt azného bodu z tabulky predvolieb zrusi TNC
vSetky aktivne prepocty suradnic, ktoré boli aktivované
prostrednictvom nasledujucich cyklov:

Cyklus 7, Posunutie nulového bodu

Cyklus 8, Zrkadlenie

Cyklus 10, NatoCenie

Cyklus 11, Zmena mierky

Cyklus 26, Faktor zmeny mierky pre istu os

Prepocet suradnic z cyklu 19, Natocenie obrabacej roviny,
vSak zostane aktivny.

Ked aktivujete €islo predvolby 0 (riadok 0), tak aktivujte
vzt azny bod, ktory ste naposledy nastavili ruéne pocas
ruéného rezimu prevadzky.

V prevadzkovom reZime Test PGM nie je cyklus 247 U¢inny.

Cykly na prepocet suradnic
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ZRKADLENIE (cyklus 8)

CYCL DEF: Vyberte cyklus 8 ZRKADLIT
Zadajte zrkadlené osi: X alebo Y, resp. Xa 'Y

Vynulovat ZRKADLENIE: Opakovana definicia cyklu so vstupom NO
ENT.

15 CALL LBLA1

16 CYCL DEF 7.0 NULOVY BOD

17 CYCL DEF 7.1 X+60

18 CYCL DEF 7.2 Y+40

19 CYCL DEF 8.0 ZRKADLIT

20 CYCL DEF 8.1 Y

21 CALL LBL1

Cykly na prepocet suradnic

Os nastroja sa neda zrkadlit'!
@5 Cyklus zrkadli vzdy originalny obrys (v tomto priklade
uloZzeny v podprograme LBL 1)!

90




NATOGENIE (cyklus 10)

I CYCL DEF: Vyberte cyklus 10 NATOCIT
> Zadajte uhol natocenia:
Rozsah vstupu -360° az +360°
Vzt azna os pre uhol nato¢enia

XY X
YiZ Y
ZIX z

Vynulovanie NATOCENIA: opakovana definicia cyklu s uhlom oto&enia 0.

Cykly na prepocet suradnic
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FAKTOR MIERKY (cyklus 11)

» CYCL DEF: Vyberte cyklus 11 FAKTOR MIERKY
I Zadajte faktor mierky SCL (angl.: scale = mierka):
Vstupny rozsah 0,000001 az 99,999999
ZmenSenie ... SCL<1
Zvacsenie ... SCL>1

Vynulovanie FAKTORU MIERKY': opakovana definicia cyklu s SCL1.

FAKTOR MIERKY je aktivny v rovine obrabania alebo v troch
RH_% hlavnych osiach (v zavislosti od parametra stroja 7410)!




OSOVY FAKTOR MIERKY (cyklus 26)

CYCL DEF: Vyberte cyklus 26 OSOVY FAKTOR MIERKY

Os a faktor: Suradnicové osi a faktory Specifického osového
predizenia alebo skratenia

Suradnice stredu: Stred prediZenia alebo skratenia

Vynulovanie OSOVEHO FAKTORU MIERKY: opakovana definicia cyklu
s s faktorom 1 pre zmenené osi.

Suradnicoveé osi s polohami pre kruhové drahy nesmiete
@5 predlZovat alebo skracovat prostrednictvom réznych
faktorov!

25 CALL LBL1

26 CYCL DEF 26,0 0SOVY FAKTOR MIERKY
27 CYCL DEF 26.1 X 1.4 Y 0.6 CCX+15 CCY+20
28 CALL LBL1

vi

Cykly na prepocet suradnic
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ROVINA OBRABANIA (cyklus 19, volitelny softvér)

Stroj a TNC musia byt vyrobcom pripravené na natacanie
% ROVINY OBRABANIA.

Cyklus 19 ROVINA OBRABANIA podporuje prace s natagacimi
hlavicami a/alebo nata€acimi stolmi.
Vyvolajte nastroj
Odsunutie nastroja v osi nastroja (zabranuje kolizii)
Prip. polohujte osi nato€enia do pozadovaného uhla pomocou bloku L
CYCL DEF: Vyberte cyklus 19 ROVINA OBRABANIA
Zadaijte uhol natoCenia prislusnej osi alebo priestorovy uhol

Prip. zadajte rychlost’ posuvu osi nato€enia pri automatickom
polohovani

Prip. zadajte bezpecnostnu vzdialenost

Aktivovat korekciu: Presuvat vSetky osi

Obrabanie naprogramuje tak, ako keby rovina nebola nato¢ena
Vynulovanie cyklu nato¢it ROVINU OBRABANIA: opakovana definicia
cyklu s uhlom otocenia 0.

4 TOOL CALL 1 Z S2500
5L Z+350 R0 FMAX
6 L B+10 C+90 R0 FMAX

7 CYCL DEF 19.0 ROVINA OBRABANIA
8 CYCL DEF 19.1 B+10 C+90 F1000 VZDIAL. 50




Specialne cykly

Prehlad
Dostupné cykly Strana
9 CAS ZOTRVANIA 96
12 PGM CALL 96
13 ORIENTACIA 97
32 TOLERANCIA 98

v
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Specialne cykly

96

CAS ZOTRVANIA (cyklus 9)
Chod programu sa po dobu CASU ZOTRVANIA pozastavi.

CYCL DEF: Vyberte cyklus 9 CAS ZOTRVANIA
Zadaijte ¢as zotrvania v sekundach

48 CYCL DEF 9.0 CAS ZOTRVANIA
49 CYCL DEF 9.1 C. ZOTRVANIA 0.5

PGM CALL (cyklus 12)

CYCL DEF: Vyberte cyklus 12 PGM CALL
Zadajte nazov programu, ktory sa ma vyvolat

@5 Musite vyvolat cyklus 12 PGM CALL!

7 CYCL DEF 12.0 PGM CALL
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

l© 0o ocoooooo0ooooooo0o0d

» 0 BEGIN PGM
LOT31 MM

END PGM

l©oc0oo0oo0o00000000000O04g

v o0 olo 000000 00 00
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ORIENTACIA vretena (cyklus 13)

Stroj a TNC musia byt vyrobcom pripraveneé pre cyklus
ORIENTACIA vretena!

CYCL DEF: Vyberte cyklus 13 ORIENTACIA
Zadaijte uhol orientacie, ktory sa vzt ahuje na vzt aznu os uhla roviny

obrabania:
Vstupny rozsah 0 az 360°
Presnost’ zadania 0,1°

Cyklus vyvolajte funkciou M19 alebo M20
12 CYCL DEF 13.0 ORIENTACIA
13 CYCL DEF 13.1 UHOL 90

Specialne cykly




Specialne cykly
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TOLERANCIA (cyklus 32)

Stroj a TNC musia byt vyrobcom stroja pripravené na rychle
% frézovanie obrysu!

@:5 Cyklus 32 TOLERANCIA je aktivny od jeho zadefinovania!

TNC automaticky vyhladi obrys medzi lubovolnymi (nekorigovanymi
alebo korigovanymi) obrysovymi prvkami. Nastroj tak vykonava
kontinualny pojazd po povrchu obrobku. V pripade potreby znizi TNC
naprogramovany posuv automaticky tak, aby sa program spracoval ,bez
trhania“ s maximalnou moznou rychlost ou.

Vyhladenim vznika ur€ita odchylka obrysu. Velkost odchylky obrysu
(HODNOTA TOLERANCIE) zadefinoval v parametri stroja vyrobca vasho
stroja. Pomocou cyklu 32 mézete zmenit prednastavenu hodnotu
tolerancie (pozrite obrazok vpravo hore).

CYCL DEF: Vyberte cyklus 32 TOLERANCIA
Tolerancia T: Pripustna odchylka obrysu v mm

Na Cisto/hrubovat’: (softvérova moznost')

Vyberte nastavenie filtra

0: Frézovanie s vy$Sou presnost ou obrysu

1: Frézovanie s vyS§§im posuvom

Tolerancia pre osi nata€ania: (softvérova moznost’)

Pripustna odchylka polohy od osi ota€ania v stupfioch pri aktivnej
funkcii M128.

zi
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Funkcia PLANE (volitel'ny softvér 1)

Prehlad

[7] Stroj a TNC musia byt vyrobcom pripravené na natacanie

pomocou funkcie PLANE.

Funkcia PLANE (angl. plane = rovina) predstavuje vykonné rie$enie,

pomocou ktorého mozete roznymi spdsobmi definovat naklonené roviny

obrabania.

VSetky funkcie typu PLANE, ktoré su v systéme TNC k dispozicii, definuju

pozadovanu rovinu obrabania nezavisle od osi otacania, ktoré v
skuto€nosti ponuka vas obrabaci stroj. K dispozicii su nasledujuce

moznosti:

Dostupné definicie roviny

Strana

Definicia priestorového uhla
Definicia priemetového uhla
Definicia Eulerovho uhla
Definicia vektora

Definicia bodov

Inkrementalny priestorovy uhol
Uhol osi

Vynulovanie definicie rovin

100
101
102
103
104
105
106
107

Funkcia PLANE
(volitelny softvér 1)
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Definicia priestorového uhla (PLANE SPATIAL)

Vyberte SPECIALNE FUNKCIE TNC

Zvolte funkciu NATOCIT ROVINU OBR. PLANE SPATIAL
Priestorovy uhol A?: Uhol natocenia SPA okolo pevnej osi X stroja
(pozrite obrazok vpravo hore)

Priestorovy uhol B?: Uhol nato¢enia SPB okolo pevnej osi Y stroja
(pozrite obrazok vpravo hore)

Priestorovy uhol C?: Uhol nato¢enia SPC okolo pevnej osi Z stroja
(pozrite obrazok vpravo dole)

Dalej ako pri vlastnostiach polohovania (pozrite ,Automatické
natocenie (MOVE/STAY/TURN)” na strane 108)

5 PLANE SPATIAL SPA+27 SPB+0 SPC+45 MOVE ABST10 F50
0 SEQ-

Funkcia PLANE
(volitelny softvér 1)

@ Pred programovanim respektujte nasledujice pokyny

Musite vZdy zadefinovat’ vSetky tri priestorové uhly SPA,
SPB a SPC, aj ak sa niektory z uhlov rovna nule.

VysSie uvedené poradie natoceni plati nezavisle od aktivne;j
osi nastroja.
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Definicia priemetového uhla (PLANE PROJECTED)

Vyberte SPECIALNE FUNKCIE TNC
Zvolte funkciu NATOCIT ROVINU OBR. PLANE PROJECTED
Priemetovy uhol 1. roviny suradnic?: Priemet uhla naklonenej

roviny obrabania do 1. roviny suradnic pevnej suradnicovej sustavy
stroja (pozrite obrazok vpravo hore)

Priemetovy uhol 2. roviny suradnic?: Priemet uhla do 2. roviny
suradnic pevnej suradnicovej sustavy stroja (pozrite obrazok vpravo
hore)

Uhol ROT nakl. roviny?: Nato¢enie naklonenej suradnicovej
sustavy okolo naklonenej osi nastroja (logicky zodpoveda rotacii s
cyklom 10 NATOCENIE; pozrite obrazok vpravo dole).

Dalej ako pri vlastnostiach polohovania (pozrite ,Automatické
nato¢enie (MOVE/STAY/TURN)” na strane 108)

5 PLANE PROJECTED PROPR+24 PROMIN+24 PROROT+30 MO
VE VZDIAL.10 F500

Funkcia PLANE
(volitelny softvér 1)

@:5 Pred programovanim respektujte nasledujiuce pokyny

Priemetové uhly mézete pouZzivat' len vtedy, ak sa ma
obrabat pravouhly kvader. V opaénom pripade vznikaju na
obrobku deformacie.
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Definicia Eulerovho uhla (PLANE EULER)

Vyberte SPECIALNE FUNKCIE TNC

Zvolte funkciu NATOCIT ROVINU OBR. PLANE EULER
Uh. nat. hlavnej roviny suradnic?: Uhol nato¢enia EULPR okolo
Z- (pozrite obrazok vpravo hore)
Uhol natoc€enia osi nastroja?: Uhol nato¢enia EULNUT
suradnicovej sustavy okolo osi X,- natocenej precesnym uhlom
(pozrite obrazok vpravo dole)
Uhol ROT nakl. roviny?: NatoCenie EULROT naklonenej
sUradnicovej sustavy okolo naklonenej osi Z (logicky zodpoveda
rotacii s cyklom 10 NATOCENIE). Prostrednictvom uhla rotacie
mdzete jednoduchym spdsobom urcit smer osi X- v nato€enej rovine
obrabania
Dalej ako pri vlastnostiach polohovania (pozrite ,Automatické
natocenie (MOVE/STAY/TURN)” na strane 108)

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

Funkcia PLANE
(volitelny softvér 1)

@ Pred programovanim respektujte nasledujtce pokyny

Poradie nato€eni plati nezavisle od aktivnej osi nastroja.
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Definicia vektora (PLANE VECTOR)

Vyberte SPECIALNE FUNKCIE TNC

Zvolte funkciu NATOCIT ROVINU OBR. PLANE VECTOR
Zlozka X vektora zakladne?: Zlozka X BX vektora zakladne B
(pozrite obrazok vpravo hore)

Zlozka Y vektora zakladne?: Zlozka Y BY vektora zakladne B
(pozrite obrazok vpravo hore)

Zlozka Z vektora zakladne?: Zlozka Z BZ vektora zakladne B
(pozrite obrazok vpravo hore)

Zlozka X vektora normaly?: Zlozka X NX vektora normaly N (pozrite
obrazok vpravo dole)

Zlozka Y vektora normaly?: Zlozka Y NY vektora normaly N (pozrite
obrazok vpravo dole)

Zlozka Z vektora normaly?: Zlozka Z NZ vektora normaly N
Dalej ako pri vlastnostiach polohovania (pozrite ,Automatické
nato¢enie (MOVE/STAY/TURN)” na strane 108)

5 PLANE VECTOR BX0.8 BY-0.4 BZ-
0.4472 NX0.2 NY0.2 NZ0.9592 MOVE VZDIAL.10 F500

Funkcia PLANE
(volitelny softvér 1)

@5 Pred programovanim respektujte nasledujuce pokyny

TNC vzdy interne vypocita prisluSsné normalové vektory vami
zadanych hodn6t.
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Definicia bodov (PLANE POINTS)

Vyberte SPECIALNE FUNKCIE TNC
Zvolte funkciu NATOCIT ROVINU OBR. PLANE POINTS
Suradnica X 1. bod roviny?: Suradnica X P1X

Suradnica Y 1. bod roviny?: Suradnica Y P1Y
Suradnica Z 1. bod roviny?: Suradnica Z P1Z
Suradnica X 2. bod roviny?: Suradnica X P2X
Suaradnica Y 2. bod roviny?: Suradnica Y P2Y
Suradnica Z 2. bod roviny?: Suradnica Z P2Z
Suradnica X 3. bod roviny?: Suradnica X P3X
Suradnica Y 3. bod roviny?: Suradnica Y P3Y
Suradnica Z 3. bod roviny?: Suradnica Z P3Z
Dalej ako pri vlastnostiach polohovania (pozrite ,Automatické
natocenie (MOVE/STAY/TURN)” na strane 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

Funkcia PLANE
(volitelny softvér 1)

@ Pred programovanim respektujte nasledujice pokyny

Spojnica bodov 1 a 2 ur€uje smer naklonenej hlavnej osi
(X pri osi nastroja Z).

Tieto tri body definuju sklon roviny. TNC nezmeni polohu
aktivneho nulového bodu.
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Inkrementalny priestorovy uhol (PLANE RELATIVE)

Vyberte SPECIALNE FUNKCIE TNC

Zvolte funkciu NATOCIT ROVINU OBR. PLANE RELATIVE
Inkrementalny uhol?: Priestorovy uhol, o ktory sa ma dalej natocit
aktivna rovina obrabania (pozrite obrazok vpravo hore). Os, okolo
ktorej sa ma natoCenie vykonat', vyberiete pomocnym tlacidlom

Dalej ako pri vlastnostiach polohovania (pozrite ,Automatické
nato¢enie (MOVE/STAY/TURN)” na strane 108)

5 PLANE RELATIV SPB-45 MOVE VZDIAL.10 F500 SEQ-

v

Pred programovanim respektujte nasledujice pokyny

Zadefinovany uhol je vzdy U€inny vzhlfadom na aktivnu
rovinu obrabania bez ohl'adu na to, akou funkciou ste ju
aktivovali.

Méozete naprogramovat' fubovolny pocet za sebou
nasledujucich funkcii typu PLANE RELATIVE.

Ak sa chcete vratit' do roviny obrabania, ktora bola aktivna
pred spustenim funkcie PLANE RELATIVE, tak zadefinujte
funkciu PLANE RELATIVE tym istym uhlom, len zmerite jeho
znamienko.

Ak pouzijete funkciu PLANE RELATIVE na nenaklonenej
rovine, tak jednoducho oto€ite nenaklonenu rovinu o
priestorovy uhol zadany vo funkcii PLANE.

SPA - SPB - SPC

Funkcia PLANE
(volitelny softvér 1)
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Funkcia PLANE
(volitelny softvér 1)
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Definicia uhla osi (PLANE AXIAL)

Vyberte SPECIALNE FUNKCIE TNC

Zvolte funkciu NATOCIT ROVINU OBR. PLANE AXIAL
Uhol osi A?: Poloha osi A, do ktorej ma TNC polohovat
Uhol osi B?: Poloha osi B, do ktorej ma TNC polohovat
Uhol osi C?: Poloha osi C, do ktorej ma TNC polohovat
Dalej ako pri vlastnostiach polohovania (pozrite ,Automatické
natocenie (MOVE/STAY/TURN)” na strane 108)

5 PLANE AXIAL B+90 MOVE VZDIAL.10 F500 SEQ+

@5 Pred programovanim reSpektujte nasledujice pokyny

Smiete definovat' len osi natacania, ktoré su dostupné na
vasom stroji.




Vynulovanie definicie rovin (PLANE RESET)

Vyberte SPECIALNE FUNKCIE TNC

Zvolte funkciu NATOCIT ROVINU OBR. PLANE RESET
Dalej ako pri vlastnostiach polohovania (pozrite ,Automatické
natoCenie (MOVE/STAY/TURN)” na strane 108)

5 PLANE RESET MOVE VZDIAL.10 F500 SEQ-

@5 Pred programovanim respektujte nasledujuce pokyny

Funkcia PLANE RESET zrusi aktivnu funkciu PLANE —
alebo aktivny cyklus 19 — Uplne (uhol = 0 a funkcia nie je
aktivna). Viacnasobna definicia nie je potrebna.

Funkcia PLANE
(volitelny softvér 1)
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Funkcia PLANE
(volitelny softvér 1)
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Automatické natocenie (MOVE/STAY/TURN)

Potom, ako zadate vSetky parametre na definovanie roviny, musite
zadefinovat', ako sa maju osi ota€ania naklonit na vypocitané hodnoty
osi:

Funkcia PLANE ma naklonit' osi ota€ania automaticky na
vypocitanu hodnotu osi, pri€om sa vzajomna poloha
obrobku a nastroja nezmeni. TNC vykona vyrovnavaci
pohyb po linearnych osiach

Funkcia PLANE ma naklonit' osi ota€ania automaticky na
vypocitanu hodnotu osi, pri€om sa napolohuju len osi
otaCania. TNC nevykona vyrovnavaci pohyb po linearnych
osiach

Osi otacania naklonite v nasledujucom samostatnom
polohovacom bloku

Ak ste zvolili niektori z moznosti MOVE alebo TURN (funkcia PLANE ma

MOVE

STAY

il

TURN

natacat automaticky), musite definovat eSte dva nasledujuce parametre:

Vzdialenost’ stredu natacania od hrotu nastroja (inkrementalne):
TNC nataca nastroj (stol) okolo hrotu nastroja. Prostrednictvom
parametra ABST premiestnite stred naklapacieho pohybu vzhladom na
aktualnu polohu hrotu nastroja.

Posuv? F=: Drahova rychlost’, ktorou sa méa nastroj naklopit




Vybrat’ mozné rieSenie (SEQ +/-)

Z vami definovanej polohy roviny obrébania musi TNC vypocitat vhodné
postavenie osi otac¢ania, ktorymi disponuje vas stroj. Spravidla su
vysledkom vzdy dve moznosti rieSenia.

Prepina¢om SEQ nastavite, ktorl z moznosti rieSenia ma TNC pouzit':

SEQ+ napolohuje hlavnu os tak, ze zaujme kladny uhol. Hlavna os
(Master) je 2. os otacania, ak vychadzame zo stola, alebo 1. os
otacania, ak vychadzame z nastroja (v zavislosti od konfiguracie stroja,
pozri obrazok vpravo hore)
SEQ- napolohuje hlavnu os tak, Ze zaujme zaporny uhol.
Ak sa vami prostrednictvom SEQ zvolené rieSenie nenachadza v rozsahu
pojazdu stroja, zobrazi TNC chybové hlasenie Uhol nedovoleny.

Funkcia PLANE
(volitelny softvér 1)
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Funkcia PLANE
(volitelny softvér 1)
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Vyber sposobu transformacie

Stroje, ktoré disponuju kruhovym stolom C, maju k dispozicii funkciu,
ktorou mézete urcit spésob transformacie:

RoT COORD ROT ur¢i, ze funkcia PLANE ma natocit
= suradnicovu sustavu len na zadefinovany uhol natoéenia.
Kruhovy stdl sa nepohne, kompenzacia nato€enia sa
vykona len matematicky
RoT TABLE ROT ur¢i, ze funkcia PLANE ma napolohovat
kruhovy stdl na zadefinovany uhol nato€enia. Kompenzéacia
sa vykond natoenim obrobku

COORD ROT

Y-

TABLE ROT



Frézovanie sklonenou frézou v naklonenej rovine

V spojeni s novymi funkciami PLANE a M128 mézZete v naklonenej rovine
obrabania vykonavat frézovanie sklonenou frézou. Na tento uc¢el mate
k dispozicii dve moznosti definovania:

Frézovanie sklonenou frézou inkrementalnym pojazdom po osi
ota€ania
Frézovanie sklonenou frézou pomocou normalovych vektorov

@ Frézovanie sklonenou frézou v naklonenej rovine je
mozné vykonavat len s zaoblovacimi frézami.

Pri 45° oto¢nych hlavach/otoénych stoloch mézete uhol
sklopenia definovat aj ako priestorovy uhol. Nato je k
dispozicii funkcia FUNCTION TCPM.

Funkcia PLANE
(volitelny softvér 1)
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Spracovanie dat DXF (volitelny softvér) Ulozit/editovat program

rezin

Subory DXF, ktoré boli vytvorené v systéme CAD, mdzete otvarat priamo
v TNC, aby ste z nich mohli extrahovat’ obrysy alebo polohy obrabania a
ukladat' ich ako programy v popisnom dialégu, resp. ako subory bodov.

Pri vybere obrysu ziskané programy v popisnom dialégu je mozné
vykonat aj na starSich riadiacich systémoch TNC, pretoZe tieto obrysové

=

!

programy obsahuju len bloky L a CC/CP. Y
Zapnut alebo vypnut vrstvy DXF na zobrazenie len @
L hlavnych parametrov vykresu
uRort Presurite nulovy bod vykresu suboru DXF na u€elnu polohu L
@ na obrobku

()

Funkcia PLANE
(volitelny softvér 1)

Aktivujte reZim na vyber obrysu. Je mozné delenie, e &
CENE skracovanie a predlZovanie obrysov e s ‘
Aktivujte rezim na vyber poldh obrabania. Polohy e | G | s | row | e | Cewie =
FELEY prevezmite kliknutim mySou
Zmust Znovu zrusit' uz vybrané obrysy, resp. polohy
PRUKVE
ULozzt UloZit vybrané obrysy, resp. polohy do osobitného suboru

ZVOLENE
PRUKY
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Grafiky a zobrazenia stavu

D

Urcit’ obrobok v okne grafiky

Dialég pre tvar BLK sa zobrazi automaticky po opakovanom otvoreni
programu.

Pozri ,,Grafiky a zobrazenia stavu*

Otvorte novy program, alebo v uz otvorenom programe stlacte
pomocné tlacidlo BLK FORM
Os vretena

MIN a MAX bod

Nasleduje vyber €asto pouzivanych funkcii.

Programovacia grafika

e

Pocas vkladania programu m6ze TNC zobrazit programovany obrys
pomocou dvojrozmernej grafiky:

Zvolte rozdelenie obrazovky PROGRAM+GRAFIKA!

Automatické sprievodné kreslenie
Spustit’ grafiku ruéne

Spustit’ grafiku po blokoch

Grafiky a zobrazenia stavu

Rueny

E Ulozit'/editovat' program
rezim

BEGIN PGM EMOSEFK MM

" B
BLK FORM ©.1 Z X-8@ VY-8@ Z-2@
BLK FORM 9.2 X+80 VY+80 2Z+0 v’/\‘
TOOL CALL 5 Z S4eee / h s

'}

L z+50 R® FMAX M3

°
1

2

3

a

5 L X+@ Y+@ RO FMAX
6 L 2-5 R@ FMAX

7 FPOL X+@ V40

8 FL PR+22.5 PA+@ RL F750

9 FC DR+ R22.5 CLSD+ CCX+@ CCY+@
1@ FCT DR- RE@

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

12 FSELECTZ

13 FL LENZZ AN+0

14 FC DR- RE5 CCY+0

[or |

gl

=
g

S
eno:

}

DIAGNOSIS

Info 1/3

ZAGIATOK KONIEC STR.

STR.

HLADAJ. START

START
JEDN. Za.

i
RESET
*

START 1 1 3



Grafiky a zobrazenia stavu
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Graficky test a grafika priebehu programu

Zvolte rozdelenie obrazovky GRAFIKA alebo
@5 PROGRAM+GRAFIKA!

V prevadzkovom rezime Test programu a v prevadzkovych rezimoch
chodu programu dokaze TNC graficky simulovat’ obrabanie. Pomocnym
tlaCidlom mozete vyberat nasledujuce nahlady:

Pédorys

= Zobrazenie v 3 rovinach
=]

- 3D-zobrazenie
3D zobrazenie s vysokym rozliSenim
oo

e

Rueny
rezin

Test Programu

BEGIN PGM

17000 MM

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

BLK FORM @.2 IX+40 IY+84 IZ+53

TOOL CALL 61 Z $1000

L X+0 v+ RO Fgg8g

Foggs M3

CYCL DEF 5.@ CIRCULAR POCKET

CYCL DEF 5.1 STUP.1

CYCL DEF 5.2 HLBKA-3.6

°
1
2
3
a
5 L 2z+1 RO
[}
2
8
El

CYCL DEF 5.3 POS.R.4 F4000

10 CYCL DEF 5.4 POLOM.16.05

11 CYCL DEF 5.5 F5000 DR-

12 cveL cALL

13 CYCL DEF 5.@ CIRCULAR POCKET

14 CYCL DEF 5.1 STUP.1

4096.00 * T

[

Je—

.

o)

=

STOP

START




Zobrazenia stavu

o

Zvolte rozdelenie obrazovky PROGRAM+STAV alebo
POLOHA+STAV!

V spodnej Casti obrazovky su uvedené v prevadzkovych rezimoch
priebehu programu informacie o

polohe nastroja,

posuve,

aktivnych pridavnych funkciach.

Pomocnymi tlacidlami je mozné zapojit' dalSie informacie o stave v
niektorom okienku obrazovky:

STAY
PREHLAD

STAYV

STAY
NASTROJA
STAY
PREPOG.
RA

Aktivujte bezec Prehl'ad: Zobrazenie najdblezitejSich
stavovych informacii
Aktivujte bezec POL.: Zobrazenie pol6h

Aktivujte bezec TOOL: Zobrazenie parametrov nastroja
Aktivujte beZzec TRANS: Zobrazenie aktivnych transformacii
suradnic

Posunte bezec dalej dofava

Posurite bezec dalej doprava

Beh programu - plynuly chod Grograncusnic
progran
18 L IX-1 RO FMAX prentaa | pom | LaL | cve | 1 | pos | TooL | » -
x +0.000 *a +0.000 E
20 CYCL DEF 11.@ SCALING 0 0,000 .0 0.080 PariaN
21 CYCL DEF 11.1 SCL ©.8885 Z 19.900 Z:HOD
T:s AuT
22 sTop L +120.0000 R +5.0000 | S Q‘
23 L Z+50 R@ FMAX (L) DRGIEN) '}
DL-PGM _+0.2500 DR-PGM _+0.1000
24 L X-20 v+20 RO FMAX nile i
vl |
25 CALL LBL 15 REPS X +z5.0000 | Pw 1 e
P v +333.0000 P xv g ?
26 PLANE RESET STAY ¢ :
27 LBL @ 3 cedes Pytnon
LeL REP
0% S-IST PGM CALL STAT1 @ 00:00:04 TR
. i 18104/ AKtivne PGH: STAT
DIAGNOSIS
-2.787 Y -340.071 2 +100.250 %ﬁ
*a +0.000 %A +0.000B +76.700
*C +0.000 Info 1/3
“alalle S1 ©0.000 =B
SKUT. G:ze T s 2|'s zs00 He A |
sTAV sTAv sTAv STy
g PREPOS.
PREHLAD | 2Z0BR. POL | NASTROJA | syrap.

Grafiky a zobrazenia stavu
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Programovanie DIN/ISO

i
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Programovanie DIN/ISO

Programovanie pohybov nastroja s
pravouhlymi suradnicami

Go0o
Go01
Go02
Go03
G05
G06

Go7*

Pohyb po priamke s rychloposuvom

Priamkovy pohyb

Kruhovy pohyb v smere hod. rudi€iek

Kruhovy pohyb proti smeru hodinovych ruciciek
Kruhovy pohyb bez uvedenia smeru otacania

Kruhovy pohyb s tangencialnym napojenim
obrysu

Polohovaci blok rovnobezny s osou

Programovanie pohybov nastroja s
Polarne suradnice

G10
G11
G12
G13
G15
G16

Pohyb po priamke s rychloposuvom

Priamkovy pohyb

Kruhovy pohyb v smere hodinovych ruciciek
Kruhovy pohyb proti smeru hodinovych ruciciek
Kruhovy pohyb bez uvedenia smeru otac¢ania

Kruhovy pohyb s tangencialnym napojenim
obrysu

Vrtacie cykly

G240 Centrovanie

G200 Vrtanie

G201 Vystruhovanie

G202 Vyvrtavanie

G203 Univerzalne vitanie

G204 Spatné zahlbovanie

G205 Univerzalne hibkové vitanie

G208 Vyfrézovanie otvoru

G206 Nové rezanie vnutorného zavitu

G207 Nové rezanie vnutorného zavitu GS (riadené
vreteno)

G209 Rezanie vnutorného zavitu s lamanim triesky

G240 Centrovanie

G262 Frézovanie zavitu

G263 Frézovanie zavitu so zahibenim

G264 Vitacie frézovanie zavitu

G265 Vtacie frézovanie zavitu Helix

G267 Frézovanie vonkajSieho zavitu

*) blokovo aktivna funkcia



Vyrezy, ¢apy a drazky

Cykly SL Skupina Il

G251
G252
G253
G254
G256
G257

Kompletny pravouhly vyrez
Kompletny kruhovy vyrez
Kompletna drazka
Kompletna kruhova drazka
Obrobit pravouhly vyénelok
Obrobit' kruhovy vyénelok

Bodové rastre

G220
G221

Bodovy raster na kruhu
Bodovy raster na Ciarach

G37 Definicia podprogramov obrysu

G120 DATA OBRYSU

G121 Predvftanie

G122 Hrubovanie

G123 Obrabanie dna na ¢isto

G124 STR. OBR. NA CISTO

G125 Otvoreny obrys

G127 Plast valca (volitelny softvér)

G128 Plast valca, frézovanie drazky (volitelny softvér)

G129 Plast valca, frézovanie vystupku (volitelny
softvér)

G139 Plast valca, frézovanie obrysu (volitelny softvér)

G270 Udaje t ahu obrysu

Riadkovanie

G60 Spracovanie 3D dat

G230 Riadkovanie

G231 Celna plocha

G232 Rovinné frézovanie

Programovanie DIN/ISO
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Cykly dotykovej sondy

Cykly dotykovej sondy

G55*

G400*
G401*
G402*
G403*
G404
G405*

G408*
G409*
G410*
G411*
G412+
G413*
G414*
G415*
G416*
G417+
G418*
G419*

Programovanie DIN/ISO

Merat’ suradnice

Zakladné nato¢enie 2 bodov
Zakladné natocenie 2 otvorov
Zakladné natoCenie 2 Capov

Zakladné natoCenie pomocou kruhového stola

Zadat' zakl. natoCenie

Zakladné nato¢enie pomocou kruhového stola,

stredového bodu otvoru

Vzt azny bod Stred drazky

Vzt' azny bod Stred vystupku

Vzt azny bod Stred pravouhlého vyrezu
Vzt'azny bod Stred pravouhlého ¢apu
Vzt'azny bod Stred otvoru

Vzt'azny bod Stred kruhového Capu
Vzt'azny bod Vonkajsi roh

Vzt azny bod Vnutorny roh

Vzt azny bod Stred rozstupovej kruznice
Vzt'azny bod Os snimacieho systému
Vzt'azny bod Stred 4 otvorov

Vzt azny bod samostatnej osi

G420*
G421*
G422
G423*
G424
G425*
G426*
G427+
G430*
G431*
G440*
G450*
G451*
G480*
G481*
G482+
G483*

Meranie uhla

Meranie otvoru

Meranie kruhového €apu

Meranie pravouhlého vyrezu
Meranie pravouhlého ¢apu
Meranie drazky zvnutra

Meranie vystupku zvonku
Meranie fubovolnej suradnice
Meranie rozstup. kruznice
Meranie roviny

Vyrovnanie teploty

Zalohovat kinematiku (alternativa)
Premerat kinematiku (alternativa)
Kalibrovat TT

Merat dizku nastroja

Merat polomer nastroja

Zmerat dizku a polomer nastroja

*) blokovo aktivna funkcia

i
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Cykly na prepocet suradnic

G53

G54
G247
G28
G73
G72
G80

Posunutie nulovych bodov z tabuliek nulovych
bodov

Posunutie nulového bodu zadajte priamo
Vlozit vzt azny bod

Zrkadlenie obrysov

Otocit' suradnicovu sustavu

Zmena mierky; zmenSit /zvacsit obrysy
Rovina obrabania (softvérova moznost’)

Specialne cykly

G04*
G36
G39
G79*
G62

Cas zotrvania

Orientacia vretena

Deklarovat program pre cyklus
Vyvolanie cyklu

Tolerancia (softvérova moznost’)

Programovanie DIN/ISO
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Stanovit’ rovinu obrabania

Rozmerové udaje

polomerom R

suradnice bodu MAX

G17 Rovina X/Y, os nastroja Z G90 Absolutne rozmerové Udaje

G18 Rovina Z/X, os nastroja Y G9I1 Inkrementalne rozmerové udaje (ret azova kota)
(o) G19 Rovina Y/Z, os nastroja X
g G20 Stvrta os je os nastroja Stanovit’ mernu jednotku (zaciatok programu)
= G70 Merna jednotka Inch
?, Nabeh nal/opustenie skosenia, zaoblenia, obrysu G71 Merna jednotka mm
i= G24*  Skosenie s dizkou skosenia R
% G25*  Zaoblit rohy s polomerom R Definovat’ polotovar pre grafiku
£ G26*  Tangencialny nabeh na obrys po kruhu s polomerom R G30 Definovat' rovinu, suradnice bodu MIN
o G27*  Tangencialne opustenie obrysu po kruhu s G31 Rozmerové udaje (pomocou G90, G91),
g
o

Definicia nastroja

Iné funkcie G

G99*

Definicia nastroja v programe pomocou dizky L a
polomeru R

Korektury polomeru nastroja

G40
G41
G42
G43

G44

Bez korekcie polomeru

Korekcia polomeru nastroja, vifavo od obrysu
Korekcia polomeru nastroja, vpravo od obrysu
Korekcia polomeru rovnobezna s osou; Predizit
drahu posuvu

Korekcia polomeru rovnobezna s osou; Skratit
drahu posuvu

G29 Prevziat poslednu polohu ako pdl
G38 Zastavit chod programu
G51* Vyvolat nasledujuce Cislo nastroja (len pri

centralnom zasobniku nastrojov)

G98* Vlozit znacku (Cislo navestia)

*) blokovo aktivna funkcia
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Funkcie parametrov Q

D00
Do1
D02
D03
D04
D05
D06
D07
D08

D09
D10
D11
D12
D13

D14
D15

D19

Priame priradenie hodnoty

Vytvorenie a priradenie suctu dvoch hodnét
Vytvorenie a priradenie rozdielu dvoch hodnot
Vytvorenie a priradenie sucinu dvoch hodn6t
Vytvorenie a priradenie podielu dvoch hodnét
Vytvorenie a priradenie druhej odmocniny z €isla
Urcenie a priradenie sinusu uhla v stupfioch
Urcenie a priradenie kosinusu uhla v stupfioch

Vytvorenie a priradenie druhej odmocniny zo
sumy druhych mocnin dvoch Cisel (Pytagoras)

Ak sa rovna, skok na uvedené navestie
Ak sa nerovna, skok na uvedené navestie
Ak je vacsia, skok na uvedené navestie
Ak je mensia, skok na uvedené navestie

Ur&enie a priradenie uhla pomocou arctan z
dvoch stran alebo pomocou sin a cos uhla

Vystup textu na obrazovku

Vystup textu alebo obsahu parametrov pomocou
datového rozhrania

Odovzdat Ciselné hodnoty alebo parametre Q do
PLC

Programovanie DIN/ISO
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Adresy

VI ZSrMrrXC"IIOMTMTMOO®> L

(s}

Zaciatok programu

Os natoc¢ena okolo X

Os natocCena okolo Y

Os natocena okolo Z

Definovat funkcie parametrov Q
Tolerancia pre kruznicu zaoblenia s M112
Posuv v mm/min pri polohovacich blokoch
Doba zotrvania v sek. pri G04

Faktor zmeny mierky pre G72

Funkcia G (pozrite zoznam funkcii G)
Uhol polarnej suradnice

Uhol natoéenia pri G73

Suradnica X stredu kruhu/pélu
Suradnica Y stredu kruhu/pélu
Suradnica Z stredu kruhu/polu

Vlozit znacku (Cislo navestia) pri G98
Preskocit na znacku (Cislo navestia)
Dizka nastroja pri G99

Pridavna funkcia

Cislo bloku

Parametre cyklu pri obrabacich cykloch

Hodnota alebo parameter Q v definiciach
parametrov Q

Oznacenie (zastupca) parametra

Pl

*N<XXS<CAH—A 400D D

Polarne suradnice polomeru pri G10/G11/G12/

G13/G15/G16

Polomer kruhu pri G02/G03/G05
Polomer zaoblenia pri G25/G26/G27
Dizka skosenia pri G24

Polomer nastroja pri G99

Otacky vretena v ot./min

Uhol pre orientaciu vretena pri G36
Cislo nastroja pri G99

Vyvolanie nastroja

Vyvolanie nasledujuceho nastroja pri G51
Os rovnobezna s X

Os rovnobezna s Y

Os rovnobezna s Z

Os X

OsY

OsZ

Znak pre koniec bloku




Pridavne funkcie M

MO0
Mo1
Mo02

Mo03
Mo04
MO05
M06

M08
M09
M13

M14

M30
M89

M90

Mo1

Zastavenie priebehu programu/Zastavenie
vretena/Vyp. chladiacej kvapaliny

VoliteIné zastavenie vykonavania programu

Zastavenie priebehu programu/Zastavenie
vretena/Vyp. chladiacej kvapaliny/Skok spéat’ do
bloku 1/prip. Vymazat zobrazenie stavu

Vreteno Zap. v smere hodinovych ruciciek
Vreteno Zap. proti smeru hodinovych ruciciek
Zastavenie vretena

Uvolnenie vymeny nastroja/Zastavenie chodu
programu (zavisi od parametrov stroja)/
Zastavenie vretena

Zap. chladiacej kvapaliny
Vyp. chladiacej kvapaliny

ZAP. otacania vretena v smere hod. rucic¢iek/Zap.
chladiacej kvapaliny

Vreteno Zap. proti smeru hodinovych ruciciek/
Zap. chladiacej kvapaliny

Rovnaka funkcia ako M02

Volna pridavna funkcia alebo vyvolanie cyklu,
modalne U¢inna (zavisi od parametrov stroja)

Konstantna drahova rychlost’ na rohoch (je
aktivna len v rezime s vle¢nou odchylkou)

V polohovacom bloku: Suradnice sa vzt ahuju na
nulovy bod stroja

M92

M93
M94

M95
M96
M97
M98
M99
M101

M102
M103
M104
M105
M106
M107
M108

V polohovacom bloku: Suradnice sa vzt ahuju na
polohu definovanu vyrobcom stroja

Rezervované

Znizit zobrazenie rotacnej osi na menej ako 360
stupriov

Rezervované

Rezervované

Obrabanie malych obrysovych stupriov

Koniec korekcie drahy

Vyvolanie cyklu, aktivny po blokoch

Automaticka vymena nastrojov po uplynuti
zivotnosti

Odmietnut’ funkciu M101

Znizit posuv pri zanoreni na faktor F

Znovu aktivovat posledny zadany vzt azny bod
Vykonat obrabanie s druhym faktorom ky,
Vykonat' obrabanie s prvym faktorom ky,
Pozrite pouzivatelsku prirucku

Odmietnut’ funkciu M107

Pridavne funkcie M
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Pridavne funkcie M
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M109

M110

M111
M114

M115
M116

M117
M118

M120

M124

M126
M127
M128

M129

Konstantna drahova rychlost na reznej hrane
nastroja pri polomeroch (zvySenie a znizenie
posuvu)

Konstantna drahova rychlost’ na reznej hrane
nastroja pri polomeroch (len zniZenie posuvu)
Odmietnut’ funkciu M109/M110

Autom. oprava strojovej geometrie pri praci s
oto&nymi osami (softvérova moznost')
Odmietnut’ funkciu M114

Posuv pri osiach uhla v mm/min (softvérova
moznost)

Odmietnut’ funkciu M116

Prekryté polohovanie ruénym kolieskom pocas
priebehu programu

Vopred vypocitat polohu s korekciou polomeru
LOOK AHEAD

Nezohladnovat’ body pri spracovani priamkovych
blokov bez korekcie

Posuvat osi ota€ania optimalnou drahou
Odmietnut’ funkciu M126

Zachovat' polohu $pi¢ky nastroja pri polohovani
osi otogenia (TCPM)"

(softvérova moznost')

Odmietnut’ funkciu M128

") TCPM: Tool Center Point Management (Riadenie stredového

bodu nastroja)

M130
M134

M135
M136
M137
M138

M140
M141
M142
M143
M144

M145
M148

M149
M150
M200

M204

V polohovacom bloku: Body sa vzt ahuju na
nenato¢eny suradnicovy systém

Presné zastavenie pri polohovani pomocou osi
ota€ania

Odmietnut’ funkciu M134

Posuv F v milimetroch na otacku vretena
Posuv F v milimetroch za minutu

Vyber osi nato€enia pre M114, M128 a cyklu
Natocit’ rovinu obrabania

Odsun od obrysu v smere osi nastroja
ZruSit monitorovanie dotykového systému
Vymazat modalnu informaciu o programe
Vymazat’ zakladné otocenie

Zohl‘adngnig kinqmatiky stroja v polohach
SKUTOCNA/POZADOVANA na konci bloku
(softvérova moznost’)

Odmietnut’ funkciu M144

Automatické zdvihnutie nastroja od obrysu pri
zastaveni Stop NC

Odmietnut’ funkciu M148
Chybové hlasenie Koncovy spina¢ odmietnuty
Pridavné funkcie pre laserové rezacie stroje

Pozrite pouzivatel'sku priruc¢ku
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DR. JOHANNES HEIDENHAIN GmbH
Dr.-Johannes-Heidenhain-Stralke 5
83301 Traunreut, Germany

= +49(8669) 31-0

+49 (8669) 5061

E-Mail: info@heidenhain.de

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
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