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Zaklady
O této prirucce

O této prirucce
Dale najdete seznam symbolu, které se v této pfirucce pouzivaji

Tento symbol vam ukazuje, Ze u popsané funkce se
musi dodrzovat zvlastni pokyny.

nebezpecnou situaci, ktera mize mit za nasledek
lehké zranéni, pokud se ji nevyhnete.

Tento symbol vam ukazuje, Ze pfi pouZiti popsané
funkce dochazi k nasledujicim rizikm:

B Rizika pro obrobek
Rizika pro upinky
Rizika pro nastroj
Rizika pro stroj
Rizika pro obsluhu

g VAROVAN:I! Tento symbol oznaduje potencialné
L

vyrobce vaseho stroje pfizplsobit. Popsané funkce

? Tento symbol vam ukazuje, Ze popsané funkce musi
3 Proto mohou pusobit u jednotlivych strojd rozdilné.

Tento symbol vam ukazuje, ze podrobny popis
funkce najdete v jiné pfiru€ce pro uzivatele.

Prejete si zménu nebo jste zjistili chybu?

Neustale se snazime o zlepSovani nasi dokumentace. Pomozte
nam pfitom a sdélte nam prosim vase navrhy na zmény na tuto e-
mailovou adresu: tnc-userdoc@heidenhain.de.
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Typ TNC, software a funkce

Typ TNC, software a funkce

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

Typ TNC Verze NC-softwaru
TNC 320 771851-04
TNC 320 Programovaci pracovisté 771855-04

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

B Simultanni linearni pohyby az do 4 os

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

Funkce TNC, které nejsou k dispozici u vSech strojl, jsou napfiklad:
B Proméfovani nastroji sondou TT

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

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

E> Uzivatelska pFiruc¢ka:
VSechny funkce TNC, které nesouvisi s cykly, jsou

popsany v uzivatelské pfiru¢ce TNC 320. Pokud tuto
uzivatelskou pfiru¢ku potfebujete, obratte se pfip. na
firmu HEIDENHAIN.

ID uzivatelské pfiru¢ky popisného dialogu:
1096950-xx.

ID uzivatelské pfirucky DIN/ISO: 1096983-xx.
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Zaklady
Typ TNC, software a funkce

Volitelny software

TNC 320 obsahuje rdzné volitelné programy, které mohou byt aktivovany vasim vyrobcem stroje. Kazda opce se
muze aktivovat samostatné a obsahuje vzdy dale uvedené funkce:

Additional Axis (Pfidavna osa)(opce #0 a opce #1)

Pridavna osa PFidavné regulacni obvody 1 a 2

Advanced Function Set 1 (Sada 1 rozSifenych funkci — opce #8)
Sada 1 rozsifenych funkci Obrabéni na otoéném stole:
®  Obrysy na rozvinutém plasti valce
B Posuv v mm/min
Prepocet souradnic:
Naklopeni roviny obrabéni

HEIDENHAIN DNC (opce #18)

Komunikace s externimi pocitaCovymi aplikacemi pfes komponenty
COM

DXF Converter (Konvertor DXF — opce #42)

Konvertor DXF B Podporovany format DXF: AC1009 (AutoCAD R12)

® Prevzeti obryst a bodovych rastrii

® Pohodina definice vztazného bodu

B Graficka volba Usekl obrysu z programu s popisnym dialogem
Extended Tool Management (RozSifena sprava nastroji — opce #93)

Rozsifena sprava nastrojt Zalozena na Pythonu
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Typ TNC, software a funkce

Stav vyvoje (funkce Upgrade - Aktualizace)

Vedle volitelnych programu jsou dllezité pokroky ve vyvoji softwaru
TNC spravovany pomoci aktualizaénich funkci, takzvanych Feature
Content Level (anglicky termin pro stav vyvoje). Kdyz dostanete
aktualizaci softwaru pro vas TNC systém, nebudete mit k dispozici
funkce podléhajici FCL.

Kdyz dostanete novy stroj, tak mate vSechny
aktualizaéni funkce bez dalSich poplatkd, k dispozici.

Aktualiza¢ni funkce jsou v pfiru¢ce oznacené s FCL n, pficemzZ n je
pofadové Cislo vyvojoveé verze.

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

Predpokladané misto pouzivani

Ridici systém TNC odpovida tfidé A podle EN 55022 a je uréen
predevsim k provozu v pramyslovém prostiedi.

Pravni upozornéni

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

» Provozni rezim Programovani

» MOD-funkce

> Softtlagitko UPOZORNENI OHLEDNE LICENCE
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Zaklady
Opc¢ni parametry

Op¢€ni parametry

HEIDENHAIN stale pokracuje ve vyvoji rozsahlych bali¢ku cykld,
takZe mohou byt u kazdého nového softwaru také nové Q-
parametry pro cykly. Tyto nové Q-parametry jsou opéni, u starSich
verzi softwaru nebyly jesté &astecné k dispozici. V cyklu se vzdy
nachazi na konci definice cyklu. Které opéni Q-parametry byly

u tohoto software pfidany najdete v pfehledu "Nové a zménéné
funkce cykll v softwaru 77185x-02" Miizete sam rozhodnout, zda
definujete opéni Q-parametry nebo je klavesou NO ENT smazete.
Muzete také prevzit nastavené standardni hodnoty. Pokud jste
volitelny Q-parametr smazali omylem, nebo chcete-li rozsifit cykly
stavajicich programu po aktualizaci softwaru, mizete pfidat Q-
parametry také nasledné v cyklech. Postup je popsan déle.

Dodatec¢né vlozeni Q-parametru:
= Vyvolejte definici cyklu

m  Stisknéte pravé smérové tladitko, az se zobrazi novy Q-
parametr

® Pfevezméte zadanou standardni hodnotu nebo ji zadejte

®  Chcete-li pfijmout novy Q-parametr, opustte menu dalSim
stiskem pravého smérového tla¢itka nebo klavesy END

B Pokud nechcete novy Q-parametr pfijmout, stisknéte klavesu
NO ENT

Kompatibilita
Obrabéci programy pfipravené na starych souvislych Fidicich
systémech HEIDENHAIN (od TNC 150B) jsou z velké Casti
timto novym softwarem na TNC 320 zpracovatelné. | kdyz byly
pfidany do stavajicich cyklt nové, volitené parametry ("Opéni
parametry"), mlzete zpravidla zpracovavat vase programy jako
obvykle. To je dosazeno vlozenymi standardnimi hodnotami.
Chcete-li naopak spustit na starSim fidicim systému program, ktery
byl naprogramovan na nové;jsi verzi softwaru, mizete pfislusné
volitelné Q-parametry odstranit z definice cyklu tlacitkem NO ENT.
Tak dostanete odpovidajici zpétné kompatibilni program. Pokud
obsahuji NC-bloky neplatné prvky, tak je pfi nacitani TNC oznadi
jako ERROR-bloky (CHYBNE bloky).
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Nové funkce cykllu softwaru 77185x-01

Nové funkce cykll softwaru 77185x-01

B Sada znakl obrabéciho cyklu 225 Ryti byla rozsitena o
prehlasky a znak priméru viz "RYTI (cyklus 225, DIN/ISO:
G225)", Stranka 278

= Novy obrabéci cyklus 275 Vifive frézovani viz "TROCHOIDALNI
OBRYSOVA DRAZKA (cyklus 275, DIN/ISO: G275)",
Stranka 204

= Novy obrabéci cyklus 233 Frézovani na &ele viz "FREZOVANI
NA CELE (cyklus 233, DIN/ISO: G233)", Stranka 161

® V cyklu 205 Univerzalni vrtani se nyni mize parametrem Q208
definovat posuv zpétného vytahovani viz "Parametry cyklu",
Stranka 82

® U cykll frézovani zavitll 26x byl zaveden najizdéci posuv viz
"Parametry cyklu", Stranka 108

= Cyklus 404 byl rozsifen o parametr Q305 C. V TABULCE viz
"Parametry cyklu", Stranka 312

= Ve vrtacich cyklech 200, 203 a 205 byl zaveden parametr
Q395 REFERENCE HLOUBKY, k vyhodnoceni T-UHLU viz
"Parametry cyklu", Stranka 82

= Cyklus 241 HLUBOKE VRTANI S JEDNIM OSAZENIM byl
rozsifen o nékolik zadatelnych parametrd viz "HLUBOKE
VRTANI JEDNOHO OSAZENI (cyklus 241, DIN/ISO: G241)",
Stranka 86

® Byl zaveden novy snimaci cyklus 4 MERENI 3D viz "MERENI
3D (cyklus 4)", Stranka 421
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Zaklady

Nové a zménéné funkce cykll v softwaru 77185x-02

Nové a zménéné funkce cykll v softwaru
77185x-02
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V bali¢ku cyklt byl doplnén cyklus 270: DATA USEKU OBRYSU
(volitelny software 19), viz "DATA USEKU OBRYSU (cyklus 270,
DIN/ISO: G270)", Stranka 203

Cyklus 39 PLAST VALCE (volitelny software 1) Frézovani
vné&jsiho obrysu byl pfidan do bali¢ku cykld, viz "PLAST VALCE
(cyklus 39, DIN/ISO: G139, volitelny software 1)", Stranka 224
Sada znaku obrabéciho cyklu 225 RYTI byla roz$ifena o znak
CE, R, znak @ a systémovy &as, viz "RYTI (cyklus 225, DIN/
ISO: G225)", Stranka 278

Cykly 252-254 byly rozSifeny o volitelny parametr Q439, viz
"Parametry cyklu", Stranka 137

Cyklus 22 byl rozSifen o volitelné parametry Q401, Q404, viz
"HRUBOVANI (cyklus 22, DIN/ISO: G122)", Stranka 192

Cyklus 484 byl roz8ifen o volitelny parametr Q536, viz
"Kalibrovani bezdratové TT 449 (cyklus 484, DIN/ISO: G484)",
Stranka 449
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Nové a zménéné funkce cykll v softwaru 77185x-04

Nové a zménéné funkce cykll v softwaru
77185x-04

Novy cyklus 258 MNOHOUHELNIKOVY CEP viz
"MNOHOUHELNIKOVY CEP (cyklus 258, DIN/ISO: G258)",
Stranka 156

Cyklus 225 byl rozSifen o parametry Q516, Q367 a Q574.

Diky tomu Ize definovat vztazny bod pro danou polohu textu,
resp. ménit délku textu a velikost znakd. Zménilo se pfedbézné
polohovani ryti na kruhové draze. viz "RYTI (cyklus 225, DIN/
ISO: G225)", Stranka 278

V cyklech 481 - 483 byl parametr Q340 byl rozSifen o moznost
zadani "2". To umoznuje kontrolu nastroje beze zmény v tabulce
nastroja,viz "Méfeni délky nastroje (cyklus 31 nebo 481, DIN/
ISO: G481)", Stranka 451, viz "Méreni radiusu nastroje

(cyklus 32 nebo 482, DIN/ISO: G482)", Stranka 453, viz
"Kompletni méfeni nastroje (cyklus 33 nebo 483, DIN/ISO:
G483)", Stranka 455

Cyklus 251 byl rozSifen o parametr Q439. Dodate¢né pyla )
prepracovana strategie obrabéni nacisto, viz "PRAVOUHLA
KAPSA (cyklus 251, DIN/ISO: G251)", Stranka 129

V cyklu 252 byla pfepracovana strategie obrabéni nacisto,
viz "KRUHOVA KAPSA (cyklus 252, DIN/ISO: G252)",
Stranka 134

Cyklus 275 byl rozSifen o parametry Q369 a Q439, viz
"TROCHOIDALNI OBRYSOVA DRAZKA (cyklus 275, DIN/ISO:
G275)", Stranka 204

V cyklu 247: NASTAVENI VZTAZNEHO BODU se muze
zvolit &islo vztazného bodu z tabulky Preset, viz "NASTAVENI
VZTAZNEHO BODU (cyklus 247, DIN/ISO: G247)",

Stranka 253

V cyklu 200 a 203 pylo upraveno chovani Doby prodlevy nahote
viz "UNIVERZALNI VRTANI (cyklus 203, DIN/ISO: G203).",
Stranka 74

Cyklus 205 provadi odstranéni tfisek na soufadnici povrchu
viz "UNIVERZALNI HLUBOKE VRTANI (cyklus 205, DIN/ISO:
G205)", Stranka 80

U SL-cykld se nyni zohledfiuje M110 u vnitfné korigovanych

oblouk, pokud to je béhem obrabéni aktivni viz "SL-cykly",
Stranka 182

HEIDENHAIN | TNC 320 | Pfiru¢ka uzivatele pro programovani cyklu | 9/2016

11



. Zaklady

Nové a zménéné funkce cykll v softwaru 77185x-04
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Zaklady / Prehledy
1.1  Uvod

1.1 Uvod

Casto se opakujici obrabéni, ktera obsahuji vice obrabécich
operaci, jsou v TNC uloZena v paméti jako cykly. Také jsou ve
formé cykll k dispozici pfepocty soufadnic a nékteré specialni
funkce. VétSina cykld pouziva Q-parametry jako predavaci

parametry.
' Pozor nebezpedi kolize!
Cykly mohou provadét rozsahlé obrabéni.
o Z bezpecénostnich diivodl provedte pred vlastnim

obrabénim vzdy graficky test programu!

Jestlize u cyklU s Cisly vy$Simi nez 200 pouzijete
E> neprimeé pfifazeni parametrd (napfiklad Q210 = Q1),
nebude zména pfifazeného parametru (napfiklad
Q1) po definovani cyklu ucinna. V téchto pfipadech
definujte parametr cyklu (napfiklad Q210) pfimo.

Pokud v obrabécich cyklech s Cisly pfes 200
definujete parametr posuvu, tak mlzete softtlacitkem
pfifadit namisto Ciselné hodnoty posuv definovany

v bloku TOOL CALL (softtladitko FAUTO). V zavislosti
na daném cyklu a dané funkci parametru posuvu
jsou k dispozici jesté alternativy posuvu FMAX
(rychloposuv), FZ (posuv na zub) a FU (posuv na
otacku).

Uvédomte si, ze zména posuvu FAUTO po definici
cyklu nema ucinek, protoze TNC béhem zpracovani
definice cyklu interné pevné pfifazuje posuv z bloku
TOOL CALL.

Chcete-li vymazat cyklus s vice dil€imi bloky, zepta
se TNC ma-li smazat cely cyklus.
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1.2 Disponibilni skupiny cyklu

Prehled obrabécich cyklu

» Lista softtlaCitek zobrazuje rizné skupiny cykld
Softtlac¢itko  Skupina cyKklt Stranka
e Cykly k hlubokému vrtani, vystruzeni, vyvrtavani a zpétnému zahloubeni 64
e Cykly pro vrtani zavitl, fezani zavitl a frézovani zavitd 94
Kapsy/ Cykly k frézovani kapes, Cepu, drazek a Cela 128
T Cykly pro transformaci (pfepocet) soufadnic, jimiz Ize libovolné obrysy 246
sousadnic posouvat, natacet, zrcadlit, zvétSovat a zmenSovat
o SL-cykly (Subcontur-List), jimiz I1ze obrabét obrysy, které se skladaji z vice 214
CvKLY prekryvajicich se dil¢ich obrysu, jakoz i cykly k obrabéni na plasti valce a k
vifivému frézovani
T Cykly pro vytvareni bodovych rastrd, napf. diry na kruznici nebo v fadé 172
Tos Specialni cykly Doba prodlevy, Vyvolani programu, Orientovani vietena, 270
evily Gravirovani, Tolerance
@ » Popf. pfepnéte na obrabéci cykly, specifické pro

dany stroj. Takové obrabéci cykly mohou byt
integrované vyrobcem vaseho stroje
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Zaklady / Prehledy
1.2 Disponibilni skupiny cyklt

Prehled cyklli dotykové sondy

» Lista softtlaCitek zobrazuje rizné skupiny cykld
Softtlacditko  Skupina cyklt Stranka
RoTACE Cykly pro automatické zjisStovani a kompenzaci Sikmé polohy obrobku 300
POGATEK Cykly pro automatické nastaveni vztazného bodu 320
HERENZ Cykly pro automatickou kontrolu obrobku 374
Specialni ZVIéétnl’ Cykly 41 8
KALIBROVAT Kalibrace dOtkaVé Sondy 430
Ao
KINENATIKA Cykly pro automatické proméfeni kinematiky 300
¥ i
TT cveles Cykly pro automatické promérovani nastrojl (povoli je vyrobce stroje) 442
@ » Popf. pfepnéte na cykly dotykové sondy,

specifické pro dany stroj. Takové cykly dotykoveé
sondy mohou byt integrované vyrobcem vaseho
stroje
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Pouzivani obrabécich cykli
21 Prace s obrabécimi cykly

2.1 Prace s obrabécimi cykly

Strojné specifické cykly

U mnoha stroju jsou k dispozici cykly, které byly implementovany
vasim vyrobcem stroje navic k cyklim HEIDENHAIN v TNC. K
tomuto Ucelu existuje samostatny rozsah Cisel cyklu:

® Cykly 300 az 399
Strojné specifické cykly, které se definuji pomoci klavesy CYCL
DEF

® Cykly 500 az 599
Strojné specifické cykly dotykové sondy, které se definuji
pomoci klavesy TOUCH PROBE

V pfiru€ce ke stroji naleznete popis pfislusnych
funkci.

N

Za urcitych okolnosti jsou u strojné specifickych cykld pouzivany

pfedavaci parametry, které HEIDENAIN jiZ pouZil ve standardnich

cyklech. Aby se zabranilo pfi sou¢asném pouzivani cykl aktivnich

jako DEF (cykly, které TNC zpracovava automaticky pfi definici

cyklu) a cykld aktivnich jako CALL (cykly, které musite vyvolavat

k jejich provedeni)

Dalsi informace: "Vyvolani cykl(", Stranka 48

problémum s pfepisovanim univerzalné pouzivanych pfedavacich

parametrd, tak dodrZujte nasledujici postup:

» Zasadné programujte cykly aktivni jako DEF pred cykly aktivnimi
jako CALL.

» Mezi definici cyklu aktivniho jako CALL a jeho vyvolanim
programujte cyklus aktivni jako DEF pouze tehdy, pokud
nedochazi k prekryvani pfedavacich parametr obou cyklu.
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Definovani cyklu pomoci softtlacitek

cycL | 4
DEF

vrténis

zavity

2B2 »

™)

Lista softtlaCitek zobrazuje rdzné skupiny cykld

Zvolte skupinu cykll, napfiklad Vrtaci cykly

Zvolte cyklus, napf. FREZOVANI ZAVITU. TNC
zahaji dialog a dotazuje se na v8echny zadavané
hodnoty; sou¢asné& TNC zobrazi v pravé poloviné
obrazovky grafiku, ve které je kazdy zadavany
parametr zvyraznén svétlym podloZenim

Zadejte v8echny parametry, které TNC pozaduje, a
kazdé zadani ukonCete klavesou ENT.

Jakmile zadate vSechna potfebna data, TNC
dialog ukon¢i.

Definice cyklu pomoci funkce GOTO

cycL | 4
DEF
GOTO 4
O

>

Lista softtlaCitek zobrazuje rdzné skupiny cykld

TNC ukaze v pomocném okné pfehled cykll

PoZadovany cyklus navolte smérovymi tlaCitky,
nebo

» Zadejte Cislo cyklu a potvrdte je pokazdé klavesou

ENT. TNC pak otevie dialog cyklu, jak je popsano
vySe

Priklad NC-blokii
7 CYCL DEF 200 VRTANI

Q200=2
Q201=3
Q206=150
Q202=5
Q210=0
Q203=+0
Q204=50
Q211=0.25
Q395=0

:BEZPECNOSTNI VZDAL.
;HLOUBKA

;POSUV NA HLOUBKU
:HLOUBKA PRISUVU
;CAS.PRODLEVA NAHORE
:SOURADNICE POVRCHU
:2. BEZPEC.VZDALENOST
;CAS. PRODLEVA DOLE
;REFERENCNI HLOUBKA
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Pouzivani obrabécich cykli
21 Prace s obrabécimi cykly

Vyvolani cyklt

E> Pfedpoklady
Pfed vyvolanim cyklu naprogramujte v kazdém

pfipadé:

® POLOTOVAR (BLK FORM) pro grafické
znazornéni (potfebné pouze pro testovaci
grafiku).

= \yvolani nastroje

B Smysl otaceni vietena (pfidavna funkce M3/M4)

® Definici cyklu (CYCL DEF).

Dbejte na dalSi pfedpoklady, které jsou uvedeny u
nasledujicich popisu cyklu.

Nasledujici cykly jsou ucinné od jejich definice v programu
obrabéni. Tyto cykly nemuzete a nesmite vyvolavat:

cykly 220 Rastr bodu na kruznici a 221 Rastr bodl na pfimkach;
SL-cyklus 14 OBRYS;

SL-cyklus 20 OBRYSOVA DATA;

cyklus 32 TOLERANCE;

cykly pro transformaci (pfepocet) soufadnic;

cyklus 9 CASOVA PRODLEVA.

vSechny cykly dotykové sondy

V8echny ostatni cykly mlzete vyvolavat dale popsanymi funkcemi.

Vyvolani cyklu pomoci CYCL CALL

Funkce CYCL CALL jednou vyvola naposledy definovany obrabéci
cyklus. Vychozim bodem cyklu je poloha, ktera byla naposledy
naprogramovana pfed blokem CYCL CALL.

oreL » Naprogramujte vyvolani cyklu: stisknéte klavesu
CYCL CALL
» Zadejte vyvolani cyklu: stisknéte softklavesu CYCL
CALL M

> Muzete také zadat pfidavnou M-funkci (napfiklad
M3 pro zapnuti vietena) nebo dialog ukoncit
kldvesou END (Konec)

Vyvolani cyklu pomoci CYCL CALL PAT

Funkce CYCL CALL PAT vyvola naposledy definovany cyklus
obrabéni na v8ech pozicich, které jste urcili v definici vzoru
PATTERN DEF nebo v tabulce bod.

Dalsi informace: "Definice vzoru PATTERN DEF", Stranka 54
Dalsi informace: "Tabulky bod(", Stranka 60
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Vyvolani cyklu pomoci CYCL CALL POS

Funkce CYCL CALL POS jednou vyvola naposledy definovany
obrabéci cyklus. Vychozim bodem cyklu je poloha, kterou jste
definovali v bloku CYCL CALL POS.

TNC najede polohu uvedenou v bloku s CYCL CALL POS
s polohovaci logikou:

m Je-li aktualni poloha nastroje v ose nastroje vétsi nez je horni
hrana obrobku (Q203), pak polohuje TNC nejdfive v roviné
obrabéni na programovanou polohu a poté v ose nastroje.

® Lezi-li aktualni poloha nastroje v ose nastroje pod horni hranou
obrobku (Q203), pak polohuje TNC nejdfive v ose nastroje na
bezpecnou vysku a poté v roviné obrabéni na programovanou
polohu.

V bloku CYCL CALL POS musi byt vzdy

E> naprogramovany tfi soufadné osy. Pomoci soufadnic
v ose nastroje mizete jednoduse zménit vychozi
polohu. Plsobi jako dodate¢né posunuti nulového
bodu.
Posuv, ktery je stanoven v bloku CYCL CALL
POS, plati pouze pro najizdéni do vychozi polohy
naprogramovaneé v tomto bloku.
TNC zasadné najizdi na polohu stanovenou v bloku
CYCL CALL POS bez aktivni korekce poloméru (RO).
Kdyz vyvolate pomoci CYCL CALL POS cyklus s
definovanou poc¢atecni polohou, (napfiklad cyklus
212), pak plsobi v tomto cyklu definovana poloha
jako dodatecné posunuti na polohu definovanou
v bloku CYCL CALL POS. Proto byste méli v cyklu
stanovenou vychozi pozici vzdy definovat s 0.

Vyvolani cyklu s M99/M89

Blokové ucinna funkce M99 jednou vyvola naposledy definovany
obrabéci cyklus. M99 mUzete programovat na konci polohovaciho
bloku, TNC pak najede do této pozice a nasledné vyvola naposledy
definovany obrabéci cyklus.

Ma-li TNC cyklus provést automaticky po kazdém polohovacim
bloku, naprogramujte prvni vyvolani cyklu s M89.

K zruSeni u€inku M89 naprogramuijte

B M99 v polohovacim bloku, jimz jste najeli na posledni vychozi
bod; nebo

= definujte pomoci CYCL DEF novy cyklus obrabéni
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Pouzivani obrabécich cykli
2.2 Programové predvolby pro cykly

2.2 Programové predvolby pro cykly

Prehled

V3echny cykly 20 az 25 a s Cisly vétSimi nez 200 pouzivaji vzdy
stejné parametry cyklu, jako je napt. bezpe¢na vzdalenost Q200,
které musite zadavat pfi kazdé definici cyklu. S funkci GLOBAL
DEF mate moznost tyto parametry cyklt definovat centralné na
zacCéatku programu, takZe plati globalné pro v8echny obrabéci cykly
pouzivané v programu. V daném obrabé&cim cyklu pak odkazujete
pouze na hodnotu, kterou jste definovali na po¢atku programu.

K dispozici jsou tyto funkce GLOBAL DEF:

Softtlacitko Vzor obrabéni Strana
100 GLOBAL DEF OBECNE 51
o Definice véeobecné platnych
parametrd cyklu
105 GLOBAL DEF VRTANI 52
Crw Definice specialnich parametrd vrtani
110 GLOBAL DEF FREZOVANI KAPSY 52
e Definice specialnich parametrt cyklu
pro frézovani kapsy
111 GLOBAL DEF FREZOVANI 52
FRKONTURY OBRYSU

Definice specialnich parametr( pro
frézovani obrysu

GLOBAL DEF POLOHOVANI 53
B Definice chovani pfi polohovani pfi
CYCL CALL PAT
GLOBAL DEF SNIMANI 53
e ol Definice specialnich parametrd cyklu

dotykové sondy

Zadavani GLOBAL DEF

» Provozni rezim: stisknéte tlacitko Programovani
» Volba specialni funkce: stisknéte tlacitko SPEC
FCT
atonaaT) » Zvolte funkce pro pfedvolby programu
ol » Stisknéte softklavesu GLOBAL DEF
100 » Zvolte pozadovanou funkci GLOBAL-DEF,vnapF.
stisknéte softtladitko GLOBAL DEF OBECNE

» Zadejte potfebné definice a kazdou potvrdte
klavesou ENT.

Ruéni provoz QProgramovani
& Progranovan

b TSR L 7 i o
DECLARE CoNTOU st SEL_ fl vzorec TTERN seL | o= =2nnec]
eRoF | g
DE CoNTOUR ||  obrysu DE =
EJrotohovani s zuc.. BProgramovani
) Programovani
1
3
B
§
B
g
Liis
8
% 50 T706 T30 o
100 10 110 I 125 120 e
GLOBAL DEF || GLOBAL DEF || GLOBAL DEF || GLOBAL DEF || GLOBAL DEF || GLOBAL DEF ‘ =
CELKOVE VRTANT FREZ.KAPES || FR.KONTURY POLOHOVANY || Snimani [====sa=ay
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Programové predvolby pro cykly 2.2

Pouzivani zadanych udaju GLOBAL DEF

Pokud jste zadali na zac¢atku programu pfislusné funkce GLOBAL B o
DEF, tak se mizete pfi definici libovolného obrabéciho cyklu o
odvolat na tyto globalné platné hodnoty.

Postupujte pfitom takto:

> » Provozni rezim: stisknéte tlaCitko Programovani ‘ —
cveL » Volba obrabécich cykli: stisknéte tlacitko CYCLE | = ” 7‘
DEF i

DEF 2 e

e » Zvolte pozadovanou skupinu cykld, napfiklad 4
2avity Vrtaci cykly - ‘ “ H o
200 » Zvolte poZzadovany cyklus, naptiklad VRTANI
%9 > TNC zobrazi softtlagitko VLOZIT

STANDART..VLOZIT STANDART. HODNOTU, pokud
pro néj existuje globalni parametr

> Stisknéte softtlagitko VLOZIT STANDART.
e HODNOTU: TNC zanese do definice cyklu slovo

PREDEF (angl.: Pfeddefinovano). Tim jste provedli

propojeni s pfisluSnym parametrem GLOBAL DEF,

ktery jste definovali na po¢atku programu.

Pozor nebezpedi kolize!

Uvédomte si, Ze dodateéné zmény nastaveni
programu maji u€inek na cely program obrabéni a
tak mohou vyrazné zménit pribéh obrabéni.

Zadate-li v obrabécim cyklu pevnou hodnotu, tak se
funkcemi GLOBAL DEF tato hodnota nezméni.

Obecné platna globalni data

» Bezpecna vzdalenost: vzdalenost mezi elem nastroje a
povrchem obrobku pfi automatickém najizdéni pocatecni pozice
cyklu v ose nastroje.

» 2. bezpecna vzdalenost: pozice, na kterou TNC polohuje
nastroj na konci obrabéciho kroku. Na této vySce se najede
pristi obrabéci pozice v roviné obrabéni.

» F polohovani: posuv, s nimz pojizdi TNC nastrojem v ramci
jednoho cyklu.

» F Zpétny posuv: posuv, s nimz TNC odjizdi nastrojem zpatky.

E> Parametry plati pro véechny obrabéci cykly 2xx.
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2.2 Programové predvolby pro cykly

Globalni data pro vrtani

>

Zpétny pohyb pri preruseni trisky: hodnota, o niz TNC
odtahne nastroj zpét pfi pferuseni tfisky

Casova prodleva dole: doba po kterou nastroj setrva na dné
diry, uvedena v sekundach

Casova prodleva nahore: doba v sekundach, po kterou nastroj
setrva v bezpecné vzdalenosti

Parametry plati pro vrtaci cykly a cykly pro fezani a
frézovani zavitl 200 az 209, 240, 241 a 262 az 267.

Globalni data pro frézovani s kapsovymi cykly 25x

>

Koeficient prekryti: radius nastroje x koeficient prekryti udava
boé&ni pfisuv

» Druh frézovani: sousledny chod / nesousledny chod

ZpUsob zanorovani: zanofit se Sroubovité, kyvavé nebo kolmo
do materialu

E> Parametry plati pro frézovaci cykly 251 az 257.

Globalni data pro frézovani s obrysovymi cykly

>

52

Bezpecna vzdalenost: vzdalenost mezi elem nastroje a
povrchem obrobku pfi automatickém najizdéni startovni pozice
cyklu v ose nastroje.

Bezpecna vyska: absolutni vyska, v niz nemuze dojit ke kolizi s
obrobkem (pro mezipolohovani a navrat na konci cyklu).
Koeficient prekryti: radius nastroje x koeficient prekryti udava
boéni pfisuv

Druh frézovani: sousledny chod / nesousledny chod

E> Parametry plati pro SL-cykly 20, 22, 23, 24 a 25.
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Globalni data pro zplsob polohovani

» ZpuUsob polohovani: odjeti ve sméru osy nastroje na konci
obrabéciho kroku: odjezd na 2. bezpe€nou vzdalenost nebo na
pozici na zaCatku UNITy.

Parametry plati pro vSechny obrabéci cykly, kdyz
prisludny cyklus vyvolate funkci CYCL CALL PAT.

Globalni data pro funkce dotykové sondy
» Bezpecna vzdalenost: vzdalenost mezi snimacim hrotem a
povrchem obrobku pfi automatickém najizdéni snimaci pozice.

» Bezpecna vyska: soufadnice v ose snimaci sondy, na které
pojizdi TNC snimaci sondou mezi méficimi body, pokud je
aktivni opce Jezdit v bezpecné vysce.

» Jezdit v bezpecné vysce: zvolte, zda ma TNC pojizdét mezi
méficimi body v bezpecné vzdalenosti nebo v bezpeéné vysce.

E> Parametry plati pro vSechny cykly dotykovych sond
4xX.
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2.3 Definice vzoru PATTERN DEF

2.3 Definice vzoru PATTERN DEF

Aplikace

Funkci PATTERN DEF jednoduSe definujete pravidelné obrabéci
vzory, které muzete vyvolavat funkci CYCL CALL PAT. Stejné jako
pfi definici cykld mate pfi definici vzorl k dispozici také pomocné
obrazky, které znazorriuji dany zadavany parametr.

PATTERN DEF pouzivejte pouze ve spojeni s osou
nastroje Z!
L

K dispozici jsou tyto obrabéci vzory:
SofttlaCitko Vzor obrabéni Stranka

BOD 55
Definovani az 9 libovolnych

obrabécich pozic

RADA 56

Definice jednotlivé fady, pfimé
nebo naklopené

VZOR VZOR 57
Definice jednotlivého vzoru

(rastru), pfimého, naklopeného

nebo zkresleného

RAM 58
Definice jednotlivého ramu,

pfimého, naklopeného nebo

zkresleného

KRUH 59
Definice kruhu

o
I8

T
D

®
%8

L

i

A
D
=4

VYSEC KRUHU 59
Definovani vysece kruznice

b
g

=~
- I:IE
~
x ok
Lo
L

3

Zadavani PATTERN DEF

» Provozni rezim: stisknéte tlacitko Programovani
» Volba specialni funkce: stisknéte tlacitko SPEC
FCT
OBRABEN » Zvolte funkce pro zpracovani obrysu a bod(
KONTURY
e —— > Stisknéte softtlacitko PATTERN DEF
RRDA » Zvolte pozadovany obrabéci vzor, napfiklad
o softtlacitko Jednotliva Fada

» Zadejte potrebné definice a kazdou potvrdte
kldvesou ENT.
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Definice vzoru PATTERN DEF 2.3

Pouzivani PATTERN DEF
Jakmile jste zadali definici rastru, mazete ji vyvolat funkci CYCL

CALL PAT.

Dalsi informace: "Vyvolani cykl(", Stranka 48

TNC pak provede posledni definovany obrabéci cyklus na vami
definovaném obrabécim vzoru.

=

Obrabéci vzor ztstava aktivni tak dlouho, az
definujete novy, nebo funkci SEL PATTERN zvolite
tabulku bodu.

Pomoci Startu z bloku N mizete zvolit libovolny bod,
v némz muzete zacit nebo pokracovat v obrabéni.

Dalsi informace: PFiru¢ka uzivatele, programovani
popisného dialogu

TNC stahuje nastroj mezi vychozimi body zpét na
bezpecnou vysku. Jako bezpecnou vysku TNC
pouziva bud soufadnice osy vietena pfi vyvolani
cyklu, nebo hodnotu z parametru cyklu Q204, podle
toho co je vétsi.

Definice jednotlivych obrabécich pozic

=

BOD

Muzete zadat maximalné 9 obrabécich pozic, zadani
vzdy potvrdte klavesou ENT.

POS1 se musi programovat v absolutnich
souradnicich. POS2 az POS9 Ize programovat
absolutné a/nebo inkrementalné.

Definujete-li Povrch obrobku v Z riizny od 0, tak
plsobi tato hodnota navic k povrchu obrobku Q203,
ktery jste definovali v obrab&cim cyklu.

» POS1: X-souradnice polohy obrabéni (absolutné):

zadejte souradnici X

» POS1: Y-souradnice polohy obrabéni (absolutné):

zadejte soufadnici X

» POS1: Souradnice povrchu dilce (absolutné):
zadejte soufadnici Z, na které ma zacit obrabéni

» POS2: X-souradnice polohy obrabéni (absolutné
nebo inkrementélné&): zadejte soufadnici X

» POS2: X-souradnice polohy obrabéni (absolutné
nebo inkrementalné): zadejte soufadnici Y

» POS2: X-souradnice polohy obrabéni (absolutné
nebo inkrementalné): zadejte soufadnici Z
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NC-bloky
10 L Z+100 RO FMAX

11 PATTERN DEF
POS1 (X+25 Y+33,5 Z+0)
POS2 (X+15 IY+6,5 Z+0)

Ruﬁni provoz Programovani
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Pouzivani obrabécich cykli
Definice vzoru PATTERN DEF

2.3

Definovani jednotlivé rady

RADA

56

Definujete-li Povrch obrobku v Z riizny od 0, tak

NC-bloky
10 L Z+100 RO FMAX

plsobi tato hodnota navic k povrchu obrobku Q203,
ktery jste definovali v obrab&cim cyklu. 11 PATTERN DEF ROW1

>

(X+25 Y+33,5 D+8 NUM5 ROT+0 Z
Pocatecni bod X (absolutné): Zadejte soufadnice +0)

vychoziho bodu fady v ose X b

Pocatecni bod Y (absolutné): Zadejte soufadnice
vychoziho bodu fady v ose Y

Vzdalenost obrabénych mist (inkrementalné):
Vzdalenost mezi obrabénymi misty. Lze zadat i

kladnou nebo zapornou hodnotu ’w
Pocet obrabéni: Celkovy pocet obrabénych pozic |
Poloha natoéeni celého vzoru (absolutn&): Uhel
natoCeni kolem zadaného poc¢ate¢niho bodu.

Programovani

Vztazna osa: Hlavni osa aktivni roviny obrabéni H H ‘ = ‘ “

(napf. X pfi ose nastroje Z). Lze zadat kladnou nebo
zapornou hodnotu

Souradnice povrchu dilce (absolutné): zadejte
soufadnici, na které ma zacit obrabéni
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Definice vzoru PATTERN DEF 2.3

Definovani jednotlivého vzoru

=

VZOR

Definujete-li Povrch obrobku v Z riizny od 0, tak
pusobi tato hodnota navic k povrchu obrobku Q203,
ktery jste definovali v obrabécim cyklu.

Parametry Poloha natoceni hlavni osy a Poloha
natoceni vedlejsi osy se pfic¢itaji k predtim
provedenému Poloha natoceni celého vzoru.

>

Pocatecni bod X (absolutné): Souradnice vychoziho
bodu fady v ose X

Pocatecni bod Y (absolutné): Soufadnice vychoziho
bodu fady v ose Y

Vzdalenost obrabénych mist v X (inkrementalné):
Vzdalenost mezi obrab&nymi misty ve sméru X. Lze
zadat kladnou nebo zapornou hodnotu

Vzdalenost obrabénych mist v Y (inkrementalné):
Vzdalenost mezi obrab&nymi misty ve sméru Y. Lze
zadat kladnou nebo zapornou hodnotu

Pocet sloupcti: Celkovy pocet sloupcll vzoru.

Pocet radka: Celkovy podet fadka vzoru.

Roloha natoceni celého vzoru (absolutné):

Uhel natocCeni, o ktery se natoci cely vzor kolem
zadaného pocatecniho bodu. Vztazna osa: Hlavni
osa aktivni roviny obrabéni (napf. X pfi ose nastroje
Z). Lze zadat kladnou nebo zapornou hodnotu
Poloha natoéeni hlavni osy: Uhel nato&eni, o

ktery se vychyli pouze hlavni osa roviny obrabéni,
vztazeny k zadanému pocate€nimu bodu. Lze zadat
kladnou nebo zapornou hodnotu.

Poloha natoéeni vedlejsi osy: Uhel natogeni, o
ktery se vychyli pouze vedlejSi osa roviny obrabéni,
vztaZeny k zadanému poc¢atecnimu bodu. Lze zadat
kladnou nebo zapornou hodnotu.

Souradnice povrchu dilce (absolutné): zadejte
soufadnici, na které méa zacit obrabéni
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NC-bloky
10 L Z+100 RO FMAX

11 PATTERN DEF PAT1 (X+25 Y+33,5
DX+8 DY+10 NUMX5 NUMY4 ROT+0
ROTX+0 ROTY+0 Z+0)

Huéni provoz Programovani
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Pouzivani obrabécich cykli
2.3 Definice vzoru PATTERN DEF

Definovani jednotlivého ramu

NC-bloky
Definujete-li Povrch obrobku v Z riizny od 0, tak
o ; . 10 L Z+100 RO FMAX
E> pusobi tato hodnota navic k povrchu obrobku Q203, 0L Z+100 RO
ktery jste definovali v obrabécim cyklu. 11 PATTERN DEF FRAME1
=) trv Poloh toceni hl . Poloh (X+25 Y+33,5 DX+8 DY+10 NUMX5
arametry Poloha natoceni hlavni osy a Poloha NUMY4 ROT+0 ROTX+0 ROTY+0 Z
natoceni vedlejsi osy se pficitaji k predtim +0)

provedenému Poloha natoceni celého vzoru.

Ruéni provoz Programovani

RéM > Pocatecni bod X (absolutné): Souradnice
@ ramcového vychoziho bodu fady v ose X

> Pocatecni bod Y (absolutné): Zadejte soufadnice
ramcového vychoziho bodu fady v ose Y

> Vzdalenost obrabénych mist v X (inkrementalné): |
Vzdalenost mezi obrab&nymi misty ve sméru X. Lze -
zadat kladnou nebo zapornou hodnotu

> Vzdalenost obrabénych mist v Y (inkrementalné): .
Vzdalenost mezi obrabénymi misty ve sméru Y. Lze — *H = m”—— ,,,,‘,, _,,,‘,, ,7“7, —I—
zadat kladnou nebo zapornou hodnotu f

> Pocet sloupcti: Celkovy pocet sloupct vzoru.

> Pocet radku: Celkovy pocet fadkd vzoru.

> Roloha natoceni celého vzoru (absolutné):

Uhel natocCeni, o ktery se natoci cely vzor kolem
zadaného pocatecniho bodu. Vztazna osa: Hlavni
osa aktivni roviny obrabéni (napf. X pfi ose nastroje
Z). Lze zadat kladnou nebo zapornou hodnotu

» Poloha natoceni hlavni osy: Uhel natoceni, o
ktery se vychyli pouze hlavni osa roviny obrabéni,
vztazeny k zadanému pocate€nimu bodu. Lze zadat
kladnou nebo zapornou hodnotu.

» Poloha natogeni vedlejsi osy: Uhel natogeni, o
ktery se vychyli pouze vedlejSi osa roviny obrabéni,
vztaZeny k zadanému poc¢atecnimu bodu. Lze zadat
kladnou nebo zapornou hodnotu.

> Souradnice povrchu dilce (absolutné): zadejte
soufadnici, na které méa zacit obrabéni

P
@
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Definice vzoru PATTERN DEF 2.3

Definovani kruhu
NC-bloky

Definujete-li Povrch obrobku v Z riizny od 0, tak 10 L Z+100 RO FMAX

plsobi tato hodnota navic k povrchu obrobku Q203,

> Y souf.stfedu roztec¢né kruznice (absolutné):
Souradnice stfedu kruznice v ose Y

> Prumér rozteé¢né kruznice: Primér rozte¢né

ktery jste definovali v obrab&cim cyklu. 11 PATTERN DEF CIRC1
(X+25 Y+33 D80 START+45 NUM8 Z
T » X souf.stFedu rozteéné kruznice (absolutné): +0)
Souradnice stfedu kruznice v ose X mm r— T

uuuuuu

nnnnnn

kruzZnice

> Pocatecni uhel: Polarni uhel prvni obrabéci pozice. {:}
Vztazna osa: Hlavni osa aktivni roviny obrabéni i
(napf. X pfi ose nastroje Z). Lze zadat kladnou nebo
zapornou hodnotu

> Pocet obrabéni: Celkovy pocet obrabécich pozic na — 7” = ‘ ,,,‘,;_, T— —f“f— ——
kruznici. |

> Souradnice povrchu dilce (absolutné): zadejte
soufadnici, na které ma zacit obrabéni

Definovani segmentu rozte¢né kruznice
NC-bloky

Definujete-li Povrch obrobku v Z rdzny od 0, tak 10 L Z+100 RO FMAX

pUsobi tato hodnota navic k povrchu obrobku Q203,

ktery jste definovali v obrab&cim cyklu. 11 PATTERN DEF PITCHCIRC1
(X+25 Y+33 D80 START+45 STEP30
ROZT . KRUH > X sour.stfedu rozte€né kruznice (absolutné): NUMS Z+0)
<5 Soufadnice stfedu kruZnice v ose X [ p— )

xxxxxxxxxxxxx

> Y sour.stfedu roztecné kruznice (absolutné):
Soufadnice stfedu kruznice v ose Y

> Primér roztecné kruznice: Pramér rozte¢né
kruznice

> Pocatecni uhel: Polarni uhel prvni obrabéci pozice. {AK
Vztazna osa: Hlavni osa aktivni roviny obrabéni
(napf. X pfi ose nastroje Z). Lze zadat kladnou nebo
zapornou hodnotu

» Uhlovy krok/Koncovy thel: PFirtistkovy polarni H “ ‘ — ‘ “ H q
Uhel mezi dvémi obrabécimi pozicemi. Lze zadat
kladnou nebo zapornou hodnotu. Alternativné Ize
zadat koncovy uhel (pfepina se softtlacitkem)

né kruznice

> Pocet obrabéni: Celkovy pocet obrabécich pozic na
kruznici.

> Souradnice povrchu dilce (absolutné): zadejte
soufadnici, na které méa zacit obrabéni
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Pouzivani obrabécich cykli
2.4 Tabulky bodi

24 Tabulky bod

Pouziti

Chcete-li realizovat cyklus nebo nékolik cykli po sobé na
nepravidelném rastru bodd, pak vytvorte tabulky bodu.

PouZijete-li vrtaci cykly, odpovidaji soufadnice roviny obrabéni v
tabulce bod{i soufadnicim stfedu dér. Pouzijete-li frézovaci cykly,
odpovidaji soufadnice roviny obrabéni v tabulce bodu soufadnicim
vychoziho bodu daného cyklu (napfiklad soufadnice stfedu kruhové

kapsy). Soufadnice v ose vietena odpovidaji soufadnici povrchu
obrobku.

Zadani tabulky bod

2 » Provozni rezim: stisknéte tlacitko Programovani
P » Vyvolejte spravu souboru: Stisknéte klavesu PGM
MGT.

JMENO SOUBORU?

ENT » Zadejte nazev a typ souboru tabulky bodu,
potvrdte klavesou ENT.

» Zvolte rozmérové jednotky: stisknéte softklavesu
il MM nebo INCH. TNC pfepne do programoveého
okna a zobrazi prazdnou tabulku bod(.
» Softtlagitkem VLOZIT RADEK viozte novy radek a
radek zadejte soufadnice poZzadovaného mista obrabéni.

Tento postup opakujte, az jsou zadany vSechny pozadované
soufadnice.

E> Nazev tabulky bodl musi za¢inat pismenem.

Softtlacitky X VYP/ZAP, Y VYP/ZAP, Z VYP/ZAP
(druha lista softtlagitek) urcite, které soufadnice
muZete zadat do tabulky bodU.
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Tabulky bod

Potlaceni jednotlivych bodu pro obrabéni

V tabulce bodu muzete ve sloupci FADE oznacit bod definovany
v pfislu§né fadce tak, Ze se muze tento bod pro obrabéni potladit.

» Zvolte v tabulce bod, ktery se ma potlacit
» Zvolte sloupec FADE
Nt » Aktivujte potlaceni, nebo
i » Zruste potlaceni

ENT

Volba tabulek bodd v programu

V provoznim rezimu Programovani zvolte program, pro ktery se ma
tabulka bodl aktivovat:

» Vyvolejte funkci pro navoleni tabulky bodu:
stisknéte klavesu PGM CALL
> Stisknéte softtlacitko TABULKA BODU.

bodd

Zadejte nazev tabulky bodu, potvrdte klavesou END. Neni-li tabulka
bodu ulozena ve stejném adresafi jako NC-program, pak musite
zadat kompletni cestu.

Priklad NC-bloku
7 SEL PATTERN “TNC:\DIRKT5\NUST35.PNT“
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Pouzivani obrabécich cykli
2.4 Tabulky bodi

Vyvolani cyklu ve spojeni s tabulkami bodt

Funkci CYCL CALL PAT zpracovava TNC tu tabulku

E> bodu, kterou jste nadefinovali naposledy (i kdyz jste
tuto tabulku bodU definovali v programu vnofeném
pomoci CALL PGM).

Ma-li TNC vyvolat naposledy definovany obrabéci cyklus v téch
bodech, které jsou definovany v tabulce bodu, programuijte vyvolani
cyklu pomoci CYCL CALL PAT:

oreL » Naprogramujte vyvolani cyklu: stisknéte klavesu
CYCL CALL
> Vyvolejte tabulku bodi: stisknéte softklavesu CYCL
CALL PAT

» Zadejte posuy, jimz ma TNC pojizdét mezi body
(bez zadani: pojizdéni naposledy programovanym
posuvem, FMAX neni platny)

» Je-li tfeba, zadejte pfidavnou funkci M a potvrdte
kldvesou END

TNC stahuje nastroj mezi vychozimi body zpét na bezpecnou
vysku. Jako bezpecnou vysku TNC pouziva bud soufadnice osy
vietena pfi vyvolani cyklu, nebo hodnotu z parametru cyklu Q204,
podle toho co je vétsi.

Chcete-li pfi pfedpolohovani v ose vietena pojizdét redukovanym
posuvem, pouzijte pfidavnou funkci M103.

Funkce tabulek bodt s SL-cykly a cyklem 12

TNC interpretuje body jako pfidavné posunuti nulového bodu.

Uginek tabulek bodt s cykly 200 az 208, 262 az 267

TNC interpretuje body roviny obrabéni jako soufadnice stfedu diry.
Chcete-li souradnici v ose vietena definovanou v tabulce bod
pouzit jako soufadnici bodu startu, musite horni hranu obrobku
(Q203) definovat hodnotou 0.

Uginek tabulek bodu s cykly 251 az 254

TNC interpretuje body roviny obrabéni jako soufadnice startovniho
bodu cyklu. Chcete-li soufadnici v ose vietena definovanou v
tabulce bodU pouzit jako soufadnici bodu startu, musite horni hranu
obrobku (Q203) definovat hodnotou O.
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Obrabéci cykly: Vrtani
3.1 Zaklady

3.1 Zaklady

Prehled
TNC poskytuje nasledujici cykly pro nejrozli€néjsi vrtaci operace
Softtlacitko Cyklus Stranka
240 VYSTREDENI 65
' S automatickym pfedpolohovanim,
2. bezpe€nou vzdalenosti, moznost
zadani prameéru vystfedéni/hloubky
vystfedéni
200 200 VRTANI 67
%7 S automatickym predpolohovanim, 2.
bezpecna vzdalenost
zo1 201 VYSTRUZOVANI 69
A S automatickym pfedpolohovanim, 2.
bezpetna vzdalenost
202 VYVRTAVANI 71
%% S automatickym pfedpolohovanim, 2.
bezpetna vzdalenost
203 UNIVERZALNI VRTANI 74
% % S automatickym predpolohovanim, 2.

bezpe€nou vzdalenosti, odlomenim
tfisky, degresi

204 ZPETNE ZAHLUBOVANI 77

7% S automatickym predpolohovanim, 2.
bezpecfna vzdalenost
2 ) 205 UNIVERZALNI HLUBOKE 80
o) VRTANI

S automatickym pfedpolohovanim, 2.
bezpelnou vzdalenosti, odlomenim
tfisky, vyCkavaci vzdalenosti

ze0 208 VYFREZOVANI DIRY 84
S automatickym pfedpolohovanim, 2.
bezpetna vzdalenost

241 VRTANI JEDNOHO OSAZENI 86
| S automatickym predpolohovanim
do prohloubeného pocateéniho
bodu, definici otacéek a chladiciho
prostifedku

64 HEIDENHAIN | TNC 320 | Pirugka uzivatele pro programovani cykli | 9/2016



STREDEN:I (cyklus 240, DIN/ISO: G240)

3.2 STREDENI (cyklus 240, DIN/ISO:
G240)

Provadéni cyklu

1 TNC napolohuje nastroj v ose vietena rychloposuvem FMAX do
bezpelné vzdalenosti nad povrchem obrobku

2 Nastroj provadi vystfedéni s naprogramovanym posuvem F az
na predvoleny priimér vystfedéni, popf. na zadanou hloubku
vystifedéni.

3 Pokud to je definovano, tak nastroj zlstane chvili na dné
vystfedéni.

4 Poté jede nastroj s FMAX do bezpecné vzdalenosti nebo —
pokud to je zadané — do 2. bezpecéné vzdalenosti.

Pfi programovani dbejte na tyto body!

Naprogramuijte polohovaci blok do bodu startu (stfed
diry) v roviné obrabéni s korekci radiusu RO.

Znaménko parametru cyklu Q344 (pramér),
popf. Q201 (hloubka) uréuje smér zpracovani.
Naprogramujete-li pramér nebo hloubku = 0, pak
TNC tento cyklus neprovede.

Pozor nebezpedi kolize!

Strojnim parametrem displayDepthErr nastavite, zda
ma TNC pfi zadani kladné hloubky vydat chybové
hlaseni (on) nebo ne (off).

Uvédomte si, ze TNC pfi zadani kladného

praméru, popf. pfi zadani kladné hloubky vypocet
pfedpolohovani invertuje. Nastroj tedy jede v ose
nastroje rychloposuvem na bezpecénou vzdalenost
pod povrchem obrobku!
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Obrabéci cykly: Vrtani
STREDEN:I (cyklus 240, DIN/ISO: G240)

3.2

Parametry cyklu

248

66

>

Q200 Bezpecnostni vzdalenost ? (inkrementalné):
vzdalenost hrot nastroje — povrch obrobku;

zadava se kladna hodnota. Rozsah zadavani 0 az
99999,9999

Q343 Volba hloubky/priméru (0/1): Volba, zda se
ma vystiedit na zadany pramér nebo na zadanou
hloubku. Pokud ma TNC vystfedit na zadany
priimér, tak musite definovat vrcholovy Uhel nastroje
ve sloupci T-ANGLE v tabulce nastroju TOOL.T.

0: vystfedit na zadanou hloubku

1: vystfedit na zadany primér

Q201 HLOUBKA? (inkrementalné&): vzdalenost
povrch obrobku — dno vystfedéni (hrot stfediciho
kuzele). Uginné pouze pfi definici Q343 = 0. Rozsah
zadavani -99999,9999 az 99 999,9999

Q344 Pramér zahloubeni (znaménko): pramér
vysttedéni. Uginné pouze pfi definici Q343 = 1.
Rozsah zadavani -99999,9999 az 99 999,9999
Q206 Posuv na hloubku ?: Pojezdova rychlost
nastroje pfi stfedéni v mm/min Rozsah zadavani 0
az 99 999,999 alternativné FAUTO, FU

Q211 CASOVA PRODLEVA DOLE?: Doba v
sekundéach, po kterou nastroj setrva na dné diry.
Rozsah zadavani 0 az 3600,0000

Q203 SOURADNICE POVRCHU DILCE ? (absolutné):
souradnice povrchu obrobku. Rozsah zadavani

-99 999,9999 az 99 999,9999

Q204 2. BEZPEC. VZDALENOST? (inkrementalné):
soufadnice osy vietena, v niz nemuze dojit ke kolizi

mezi nastrojem a obrobkem (upinadly). Rozsah
zadavani 0 az 99 999,9999

z\A % Q206
N
Q210
Q200 Q204
Q203
Q201
Q3447
X
YA
50 ()
2 3
q.@? >
t X
30 80

NC-bloky
10 L Z+100 RO FMAX
11 CYCL DEF 240 STREDENI

Q200=2  ;BEZPECNOSTNI VZDAL.

Q343=1 ;VOLIT HLOUBKU/
PRUMER

Q201=+0 ;HLOUBKA

Q344=-9 ;PRUMER

Q206=250 ;POSUV NA HLOUBKU
Q211=0.1.5;CAS. PRODLEVA DOLE

Q203=+20 ;SOURADNICE
POVRCHU

Q204=100 ;2.
BEZPEC.VZDALENOST

12 L X+30 Y+20 RO FMAX M3 M99
13 L X+80 Y+50 RO FMAX M99
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3.3 VRTANI (cyklus 200)

Provadéni cyklu

1 TNC napolohuje nastroj v ose vietena rychloposuvem FMAX do
bezpelné vzdalenosti nad povrchem obrobku

2 Nastroj vrta naprogramovanym posuvem F az do hloubky
prvniho pfisuvu.

3 TNC odjede nastrojem rychloposuvem FMAX zpét do bezpecné
vzdalenosti, tam setrva - pokud je to zadano - a poté najede
opét rychloposuvem FMAX az do bezpeéné vzdalenosti nad
prvni hloubku pFisuvu.

4 Potom nastroj vrtda zadanym posuvem F o dalSi hloubku pFisuvu

5 TNC opakuje tento proces (2 az 4), az se dosahne zadané
hloubky vrtani.

6 Ze dna diry odjede nastroj rychloposuvem FMAX do bezpecné

vzdalenosti nebo — pokud je to zadano — do 2. bezpecné
vzdalenosti

Pri programovani dbejte na tyto body!

Naprogramujte polohovaci blok do bodu startu (stfed
diry) v roviné obrabéni s korekci radiusu RO.

Znaménko parametru cyklu Hloubka definuje smér
obrabéni. Naprogramujete-li hloubku = 0, pak TNC
cyklus neprovede.

Pozor nebezpedi kolize!

Strojnim parametrem displayDepthErr nastavite,
zda ma TNC pfi zadani kladné hloubky vydat
chybové hlaseni (on) nebo ne (off).

Uvédomte si, Ze TNC pfi zadani kladné hloubky
vypocet pfedpolohovani invertuje. Nastroj tedy
jede v ose nastroje rychloposuvem na bezpecnou
vzdalenost pod povrchem obrobku!
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Obrabéci cykly: Vrtani
VRTANI (cyklus 200)

3.3

Parametry cyklu

208

)

68

>

Q200 Bezpecnostni vzdalenost ? (inkrementalné):
vzdalenost hrot nastroje — povrch obrobku;

zadava se kladna hodnota. Rozsah zadavani 0 az
99999,9999

Q201 HLOUBKA? (inkrementalné): vzdalenost
povrch obrobku — dno diry. Rozsah zadavani
-99999,9999 az 99 999,9999

Q206 Posuv na hloubku ?: Pojezdova rychlost
nastroje pfi vrtani v mm/min Rozsah zadavani 0 az
99 999,999 alternativné FAUTO, FU

Q202 Hloubka prisuvu ? (inkrementalné): rozmér, o
ktery se nastroj pokazdé pfisune. Rozsah zadavani
0 az 99 999,9999

Hloubka nemusi byt ndsobkem hloubky pfisuvu.
TNC najede na hloubku v jediné operaci, jestlize:

® hloubka pfisuvu a kone¢na hloubka jsou stejné;
® hloubka pfisuvu je vétsi nez kone¢na hloubka.

Q210 CASOVA PRODLEVA NAHORE?: Doba v
sekundéach, po kterou nastroj setrva na bezpeéné
vzdalenosti poté, co TNC vyjel nastrojem z diry kvuli
odstranéni tfisky. Rozsah zadavani 0 az 3600,0000

Q203 SOURADNICE POVRCHU DILCE ? (absolutné):
souradnice povrchu obrobku. Rozsah zadavani
-99 999,9999 az 99 999,9999

Q204 2. BEZPEC. VZDALENOST? (inkrementalné):
soufadnice osy vietena, v niz nemuze dojit ke kolizi
mezi nastrojem a obrobkem (upinadly). Rozsah
zadavani 0 az 99 999,9999

Q211 CASOVA PRODLEVA DOLE?: Doba v
sekundach, po kterou nastroj setrva na dné diry.
Rozsah zadavani 0 az 3600,0000

Q395 Primér jako reference (0/1) ?: Volba, zda
se zadana hloubka vztahuje ke Spi¢ce nastroje
nebo k valcové ¢asti nastroje. Pokud ma TNC
vztahovat hloubku k valcové €asti nastroje, tak
musite definovat vrcholovy uhel nastroje ve sloupci
T-ANGLE v tabulce nastroju TOOL.T.

0 = Hloubka se vztahuje ke $pi¢ce nastroje

1 = Hloubka se vztahuje k valcové &asti nastroje

z | E@ZO‘B
©)
Q210
Q200 Q204
Q203
0202
_W

X
YA
50 O
o
—4@ =
t X
30 80

NC-bloky
11 CYCL DEF 200 VRTANI
Q200=2 ;BEZPECNOSTNI VZDAL.
Q201=-15 ;HLOUBKA
Q206=250 ;POSUV NA HLOUBKU
Q202=5 ;HLOUBKA PRISUVU

Q210=0  ;CAS.PRODLEVA
NAHORE

Q203=+20 ;SOURADNICE
POVRCHU

Q204=100 ;2.
BEZPEC.VZDALENOST

Q211=0.1 ;CAS. PRODLEVA DOLE
Q395=0 ;REFERENCNI HLOUBKA
12 L X+30 Y+20 FMAX M3
13 CYCL CALL
14 L X+80 Y+50 FMAX M99
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VYSTRUZOVANI (cyklus 201, DIN/ISO: G201)

3.4 VYSTRUZOVANI (cyklus 201,
DIN/ISO: G201)

Provadéni cyklu

1 TNC napolohuje nastroj v ose vietena rychloposuvem FMAX do
zadané bezpecné vzdalenosti nad povrchem obrobku

2 Nastroj vystruzuje zadanym posuvem F az do naprogramované
hloubky.

3 Na dné diry nastroj setrva, je-li to zadano.
4 Potom TNC najizdi nastrojem posuvem F zpét na bezpecnou

vzdalenost a odtud — pokud je to zadano — rychloposuvem do
2. bezpecné vzdalenosti

Pfi programovani dbejte na tyto body!

Naprogramuijte polohovaci blok do bodu startu (stfed
diry) v roviné obrabéni s korekci radiusu RO.

Znaménko parametru cyklu Hloubka definuje smér
obrabéni. Naprogramujete-li hloubku = 0, pak TNC
cyklus neprovede.

Pozor nebezpeci kolize!

Strojnim parametrem displayDepthErr nastavite,
zda ma TNC pfi zadani kladné hloubky vydat
chybové hlaseni (on) nebo ne (off).

Uvédomte si, Ze TNC pfi zadani kladné hloubky
vypocet pfedpolohovani invertuje. Nastroj tedy
jede v ose nastroje rychloposuvem na bezpecnou
vzdalenost pod povrchem obrobku!
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Obrabéci cykly: Vrtani
3.4 VYSTRUZOVANI (cyklus 201, DIN/ISO: G201)

Parametry cyklu

281

A

70

>

Q200 Bezpecnostni vzdalenost ? (inkrementalné):
Vzdalenost mezi hrotem nastroje a povrchem
obrobku. Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

Q201 HLOUBKA? (inkrementalné): vzdalenost
povrch obrobku — dno diry. Rozsah zadavani
-99999,9999 az 99 999,9999

Q206 Posuv na hloubku ?: Pojezdova rychlost
nastroje pfi vystruzovani v mm/min Rozsah
zadavani 0 az 99 999,999 alternativné FAUTO, FU

Q211 CASOVA PRODLEVA DOLE?: Doba v
sekundach, po kterou nastroj setrva na dné diry.
Rozsah zadavani 0 az 3600,0000

Q208 ZPETNY POSUV?: Pojezdova rychlost nastroje
pfi vyjizdéni z otvoru v mm/min. Zadate-li Q208 = 0,
pak plati posuv vystruzovani. Rozsah zadavani 0 az
99999,999

Q203 SOURADNICE POVRCHU DILCE ? (absolutng):
soufadnice povrchu obrobku. Rozsah zadavani 0 az
99 999,9999

Q204 2. BEZPEC. VZDALENOST? (inkrementalné):
soufadnice osy vietena, v niz nemUlze dojit ke kolizi

mezi nastrojem a obrobkem (upinadly). Rozsah
zadavani 0 az 99 999,9999

Z |

@QZ 06

] @0200 Q204
Q203
>VL9201
Q211
X
Yi

50 D
0

t X

NC-bloky

30

11 CYCL DEF 201 VYSTRUZOVANI

Q200=2

Q201=-15
Q206=100
Q211=0.5
Q208=250
Q203=+20

;BEZPECNOSTNI VZDAL.
;HLOUBKA

;POSUV NA HLOUBKU
;CAS. PRODLEVA DOLE
;POSUV NAVRATU
;SOURADNICE

POVRCHU

Q204=100 ;2
BEZPEC.VZDALENOST

12 L X+30 Y+20 FMAX M3
13 CYCL CALL
14 L X+80 Y+50 FMAX M9
15 L Z+100 FMAX M2
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VYVRTAVANI (cyklus 202, DIN/ISO: G202)

3.5 VYVRTAVANI (cyklus 202, DIN/ISO:

G202)

Provadéni cyklu

1

TNC napolohuje nastroj v ose vietena rychloposuvem FMAX do
bezpecné vzdalenosti nad povrchem obrobku

Nastroj vrta vrtacim posuvem az do zadané hloubky.

Na dné diry nastroj setrva — je-li to zadano — s bé&Zicim
vietenem k uvolnéni z fezu.

Poté TNC provede orientaci vietena do polohy, ktera je
definovana v parametru Q336

Je-li je navoleno vyjeti z fezu, odjede TNC v zadaném sméru o
0,2 mm (pevna hodnota).

Potom odjede TNC nastrojem zpétnym posuvem do bezpecné
vzdalenosti a odtud — pokud to je zadano — rychloposuvem
FMAX na 2. bezpecénou vzdalenost. Je-li Q214=0, provede se
navrat podél stény diry.

Nakonec napolohuje TNC nastroj zpét do stfedu diry

Pfi programovani dbejte na tyto body!

? Stroj a TNC musi byt vyrobcem stroje pfipraveny.
Cyklus Ize pouzivat pouze na strojich s regulovanym

<~ vietenem.

diry) v roviné obrabéni s korekci radiusu RO.

Znaménko parametru cyklu Hloubka definuje smér
obrabéni. Naprogramujete-li hloubku = 0, pak TNC
cyklus neprovede.

Po obrabéni polohuje TNC néstroj znovu do
pocate¢niho bodu v roviné obrabéni. Tak mizete
poté dale polohovat s pfirGstky (inkrementalné).
Pokud byly pfed vyvolanim cyklu aktivni funkce M7

nebo M8, obnovi TNC znovu tento stav na konci
cyklu.

E> Naprogramujte polohovaci blok do bodu startu (stfed
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Obrabéci cykly: Vrtani
3.5 VYVRTAVANI (cyklus 202, DIN/ISO: G202)

Pozor nebezpecdi kolize!

Strojnim parametrem displayDepthErr nastavite,
zda ma TNC pfi zadani kladné hloubky vydat
chybové hlaseni (on) nebo ne (off).

Uvédomte si, Ze TNC pfi zadani kladné hloubky
vypocet pfedpolohovani invertuje. Nastroj tedy
jede v ose nastroje rychloposuvem na bezpecnou
vzdalenost pod povrchem obrobku!

Zvolte smér vyijeti tak, aby nastroj odjel smérem od
okraje diry.

Zkontrolujte, kde se nachazi Spicka nastroje, kdyz
naprogramujete orientaci vietena na ten uhel, ktery
zadavate v Q336 (napfiklad v provoznim rezimu
Polohovani s ruénim zadanim). Uhel zvolte tak,
aby Spi¢ka nastroje byla rovnobézna s nékterou
soufadnou osou.

TNC bere pfi odjizdéni automaticky do uvahy aktivni
natoCeni soufadnicového systému.
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VYVRTAVANI (cyklus 202, DIN/ISO: G202)

Parametry cyklu

202

)

>

Q200 Bezpecnostni vzdalenost ? (inkrementalné):
Vzdalenost mezi hrotem nastroje a povrchem
obrobku. Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

Q201 HLOUBKA? (inkrementalné): vzdalenost
povrch obrobku — dno diry. Rozsah zadavani
-99999,9999 az 99 999,9999

Q206 Posuv na hloubku ?: Pojezdova rychlost
nastroje pfi vyvrtavani v mm/min Rozsah zadavani 0
az 99 999,999 alternativné FAUTO, FU

Q211 CASOVA PRODLEVA DOLE?: Doba v
sekundach, po kterou nastroj setrva na dné diry.
Rozsah zadavani 0 az 3600,0000

Q208 ZPETNY POSUV?: Pojezdova rychlost nastroje
pfi vyjizdéni z otvoru v mm/min. Zadate-li Q208=0,
pak plati posuv pfisuvu do hloubky. Rozsah
zadavani 0 az 99 999,999; alternativné FMAX,
FAUTO

Q203 SOURADNICE POVRCHU DILCE ? (absolutné):
soufadnice povrchu obrobku. Rozsah zadavani
-99 999,9999 az 99 999,9999

Q204 2. BEZPEC. VZDALENOST? (inkrementalné):
soufadnice osy vietena, v niz nemuze dojit ke kolizi
mezi nastrojem a obrobkem (upinadly). Rozsah
zadavani 0 az 99 999,9999

Q214 SMER VYJEZDU (0/1/2/3/4) ?: Definice
smeéru, ve kterém vyjede TNC

nastrojem ze dna diry (po orientaci vietena)

0: Nastrojem nevyjizdét1: Vyjet nastrojem v
zaporném sméru hlavni osy

2: Vyjet nastrojem v kladném sméru vedlejSi osy
3: Vyjet nastrojem v kladném sméru hlavni osy
4: \yjet nastrojem v kladném sméru vedlejSi osy

Q336 UHEL NATOCENI VRETENA? (absolutné):
uhel, na néjz TNC napolohuje nastroj pred odjetim.
Rozsah zadavani -360,000 az 360,000
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10 L Z+100 RO FMAX

11 CYCL DEF 202 VRTANI
Q200=2  ;BEZPECNOSTNI VZDAL.
Q201=-15 ;HLOUBKA
Q206=100 ;POSUV NA HLOUBKU
Q211=0.5 ;CAS. PRODLEVA DOLE
Q208=250 ;POSUV NAVRATU

Q203=+20 ;SOURADNICE
POVRCHU

Q204=100 ;2.
BEZPEC.VZDALENOST

Q214=1 ;SMER VYJEZDU
Q336=0 ;UHEL VRETENA
12 L X+30 Y+20 FMAX M3
13 CYCL CALL
14 L X+80 Y+50 FMAX M99
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Obrabéci cykly: Vrtani

3.6

3.6 UNIVERZALNI VRTANI (cyklus 203,

DIN/ISO: G203).

Provadéni cyklu

1

TNC napolohuje nastroj v ose vietena rychloposuvem FMAX do
zadané bezpecné vzdalenosti nad povrchem obrobku

Nastroj vrta naprogramovanym posuvem F az do hloubky
prvniho pfisuvu

Je-li zadano preruseni tfisky, odjede TNC nastrojem zpét o
zadanou hodnotu zpétného pohybu. Pracujete-li bez pferuseni
tfisky, pak odjede TNC nastrojem posuvem pro vyjizdéni na
bezpecnou vzdalenost, tam setrva — je-li to zadano— a pak opét
jede rychloposuvem FMAX az na bezpecnou vzdalenost nad
prvni pfisuv do hloubky.

Potom nastroj vrta posuvem o dal$i hloubku pfisuvu. Tato
hloubka pfisuvu se s kazdym pfisuvem zmensuje o redukéni
hodnotu — je-li zadana

TNC opakuje tento postup (2-4), az se dosahne hloubky diry.
Na dné diry setrva néstroj — je-li to zadano — pro dofiznuti a

po Casové prodlevé se vrati zpétnym posuvem na bezpecnou
vzdalenost. JestliZze jste zadali 2. bezpe€nou vzdalenost, odjede
na ni TNC nastrojem rychloposuvem FMAX

Pfi programovani dbejte na tyto body!

74

diry) v roviné obrabéni s korekci poloméru RO.

Znameénko parametru cyklu Hloubka definuje smér
obrabéni. Naprogramujete-li hloubku = 0, pak TNC
cyklus neprovede.

E> Naprogramujte polohovaci blok do bodu startu (stfed

Pozor nebezpedi kolize!

Strojnim parametrem displayDepthErr nastavite,
zda ma TNC pfi zadani kladné hloubky vydat
chybové hlaseni (on) nebo ne (off).

Uvédomte si, ze TNC pfi zadani kladné hloubky
vypocet predpolohovani invertuje. Nastroj tedy
jede v ose nastroje rychloposuvem na bezpeénou
vzdalenost pod povrchem obrobku!
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UNIVERZALNI VRTANI (cyklus 203, DIN/ISO: G203).

Parametry cyklu

283

)

>

Q200 Bezpecnostni vzdalenost ? (inkrementalné):
Vzdalenost mezi hrotem nastroje a povrchem
obrobku. Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

Q201 HLOUBKA? (inkrementalné): vzdalenost
povrch obrobku — dno diry. Rozsah zadavani
-99999,9999 az 99 999,9999

Q206 Posuv na hloubku ?: Pojezdova rychlost
nastroje pfi vrtani v mm/min Rozsah zadavani 0 az
99 999,999 alternativné FAUTO, FU

Q202 Hloubka prisuvu ? (inkrementalné): rozmér, o
ktery se nastroj pokazdé pfisune. Rozsah zadavani
0 az 99 999,9999

Hloubka nemusi byt ndsobkem hloubky pfisuvu.
TNC najede na hloubku v jediné operaci, jestlize:

® hloubka pfisuvu a konecna hloubka jsou
stejné;

® hloubka pfisuvu je vétsi nez konec¢na
hloubka.

Q210 CASOVA PRODLEVA NAHORE?: Doba v
sekundéach, po kterou nastroj setrva na bezpeéné
vzdalenosti poté, co TNC vyjel nastrojem z diry kvuli
odstranéni tfisky. Rozsah zadavani 0 az 3600,0000

Q203 SOURADNICE POVRCHU DILCE ? (absolutné):
souradnice povrchu obrobku. Rozsah zadavani
-99 999,9999 az 99 999,9999

Q204 2. BEZPEC. VZDALENOST? (inkrementalné):
soufadnice osy vietena, v niz nemuze dojit ke kolizi
mezi nastrojem a obrobkem (upinadly). Rozsah
zadavani 0 az 99 999,9999

Q212 HODNOTA ODBERU? (inkrementalné):
Hodnota, o kterou TNC zmenSi hloubky pfisuvu
Q202 MAX. HLOUBKA PRISUVU po kazdém pfisuvu.
Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

Q213 POCET TRISEK PRO VYJEZD?: Pocet
preruseni tfisky do okamziku, kdy ma TNC vyjet
nastrojem z diry k vyprazdnéni. K pferuseni tfisky
stahne TNC pokazdé nastroj zpét o hodnotu
zpétného pohybu Q256. Rozsah zadavani 0 az
99999

Q205 MIN. HLOUBKA PRISUVU? (inkrementalné):
jestlize jste zadali hodnotu Q212 HODNOTA

ODBERU, omezi TNC pfisuv na hodnotu zadanou
pomoci Q205 . Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999
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11 CYCL DEF 203 UNIVERSAL-VRTANI

Q200=2  ;BEZPECNOSTNI VZDAL.
Q201=-20 ;HLOUBKA
Q206=150 ;POSUV NA HLOUBKU

Q202=5  ;HLOUBKA PRISUVU
Q210=0  ;CAS.PRODLEVA
NAHORE
Q203=+20 ;SOURADNICE
POVRCHU

Q204=50 ;2.

BEZPEC.VZDALENOST
Q212=0.2 ;HODNOTA ODBERU

Q213=3  ;POCET TRISEK
Q205=3  ;MIN. HLOUBKA
PRISUVU

Q211=0.25 ;CAS. PRODLEVA DOLE
Q208=500 ;POSUV NAVRATU

Q256=0.2 ;ODSKOK ZLOM.TRISKY
Q395=0 ;REFERENCNI HLOUBKA
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Obrabéci cykly: Vrtani
3.6 UNIVERZALNI VRTANI (cyklus 203, DIN/ISO: G203).

> Q211 CASOVA PRODLEVA DOLE?: Doba v
sekundach, po kterou nastroj setrva na dné diry.
Rozsah zadavani 0 az 3600,0000

> Q208 ZPETNY POSUV?: Pojezdova rychlost nastroje
pfi vyjizdéni z otvoru v mm/min. Zadate-li Q208=0,
pak vyjizdi TNC nastrojem s posuvem Q206.
Rozsah zadavani 0 az 99 999,999; alternativné
FMAX, FAUTO

> Q256 ODSKOK PRI ZLOMENI TRISKY ?
(inkrementalné): hodnota, o niz TNC odtahne
nastroj zpét pfi preruseni tfisky Rozsah zadavani
0,000 az 99999,999

> Q395 Primeér jako reference (0/1) ?: Volba, zda
se zadana hloubka vztahuje ke Spi¢ce nastroje
nebo k valcové &asti nastroje. Pokud ma TNC
vztahovat hloubku k valcové ¢asti nastroje, tak
musite definovat vrcholovy Uhel nastroje ve sloupci
T-ANGLE v tabulce nastroju TOOL.T.
0 = Hloubka se vztahuje ke 3pice nastroje
1 = Hloubka se vztahuje k valcové &asti nastroje
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ZPETNE ZAHLUBOVANI (cyklus 204, DIN/ISO: G204)

3.7 ZPETNE ZAHLUBOVANI (cyklus 204,

DIN/ISO: G204)

Provadéni cyklu

Timto cyklem vytvofite zahloubeni, které se nachazi na spodni
strané& obrobku.

1

TNC napolohuje nastroj v ose vietena rychloposuvem FMAX do
bezpelné vzdalenosti nad povrchem obrobku

Tam provede TNC orientaci vietena na polohu 0° a pfesadi
nastroj o hodnotu vyoseni

Potom se nastroj zanofi polohovacim posuvem do pfedvrtané
diry, az se bfit dostane do bezpeéné vzdalenosti pod dolni
hranou obrobku

Nyni TNC najede nastrojem opét na stfed diry, zapne vieteno

a pfip. chladici kapalinu a pak jede posuvem pro zahloubeni na
zadanou hloubku zahloubeni

Je-li to zadano, setrva nastroj na dné zahloubeni a pak opét
vyjede z diry ven, provede orientaci vietena a pfesadi se opét o
hodnotu vyoseni

Potom TNC jede nastrojem predpolohovacim posuvem

na bezpe&nou vzdalenost a odtud — pokud je to zadano —
rychloposuvem FMAX do 2. bezpecné vzdalenosti

Nakonec napolohuje TNC nastroj zpét do stfedu diry

Pfi programovani dbejte na tyto body!

Stroj a TNC musi byt vyrobcem stroje pfipraveny.
? Cyklus Ize pouzivat pouze na strojich s regulovanym
<~ vietenem.

Cyklus Ize vyuzit pouze s tzv. ty&i pro zpétné

vyvrtavani.

Naprogramujte polohovaci blok do bodu startu (stfed
diry) v roviné obrabéni s korekci radiusu RO.

Po obrabéni polohuje TNC nastroj znovu do
pocate¢niho bodu v roviné obrabéni. Tak muzete
poté dale polohovat s pfirGstky (inkrementalné).

Znaménko parametru cyklu Hloubka definuje smér
obrabéni pfi zahlubovani. Pozor: kladné znaménko
zahlubuje ve sméru kladné osy vietena.

Délku nastroje zadavejte tak, Ze se nekétuje biit,
nybrz spodni hrana vyvrtavaci tyce.

PFi vypoctu bodu startu zahloubeni bere TNC

v Uvahu délku bfitu vyvrtavaci tyce a tloustku
materialu.

Pokud byly pfed vyvolanim cyklu aktivni funkce M7
nebo M8, obnovi TNC znovu tento stav na konci
cyklu.
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Obrabéci cykly: Vrtani
ZPETNE ZAHLUBOVANI (cyklus 204, DIN/ISO: G204)

3.7

Pozor nebezpecdi kolize!

Zkontrolujte, kde se nachazi Spicka nastroje, kdyz
naprogramujete orientaci vietena na ten uhel, ktery
zadavate v Q336 (napfiklad v provoznim rezimu
Polohovani s ruénim zadanim). Uhel zvolte tak,
aby Spi¢ka nastroje byla rovnobézna s nékterou
soufadnou osou. Zvolte smér vyjeti tak, aby nastroj
odjel smérem od okraje diry.

Parametry cyklu

204

i

78

>

Q200 Bezpecnostni vzdalenost ? (inkrementalné):
Vzdalenost mezi hrotem nastroje a povrchem
obrobku. Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

Q249 HLOUBKA ZAHLOUBENI ? (inkrementalné):

vzdalenost spodni hrana obrobku — dno zahloubeni.

Kladné znaménko vytvofi zahloubeni v kladném
sméru osy vietena. Rozsah zadavani -99999,9999
az 99 999,9999

Q250 TLOUSTKA MATERIALU ? (inkrementalné):
Tloustka materialu Rozsah zadavani 0,0001 az
99999,9999

Q251 VYOSENI ? (inkrementalné&): hodnota vyoseni
vrtaci tyCe; zjistéte si z udajového listu nastroje.
Rozsah zadavani 0,0001 az 99 999,9999

Q252 VYSKA BRITU ? (inkrementalné): vzdalenost
mezi spodni hranou vyvrtavaci tyCe — hlavnim
bfitem; zjistéte si z Udajového listu nastroje. Rozsah
zadavani 0,0001 az 99 999,9999

Q253 Posuv na prednastavenou posici ?:
Pojezdova rychlost nastroje pfi zanofovani do
obrobku, popf. pfi vyjizdéni z obrobku v mm/min.
Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999 alternativné
FMAX, FAUTO

Q254 POSUV ZAHLOUBENI ?: Pojezdova rychlost
nastroje pfi zahloubeni v mm/min Rozsah zadavani
0 az 99 999,9999 alternativné FAUTO, FU

Q255 Casova prodleva v sec. ?: Casova prodleva v
sekundach na dné zahloubeni. Rozsah zadavani 0
az 3600,000

Q203 SOURADNICE POVRCHU DILCE ? (absolutnég):
souradnice povrchu obrobku. Rozsah zadavani

-99 999,9999 az 99 999,9999

Q204 2. BEZPEC. VZDALENOST? (inkrementalné):
soufadnice osy vietena, v niz nemuze dojit ke kolizi

mezi nastrojem a obrobkem (upinadly). Rozsah
zadavani 0 az 99 999,9999

Z\

Q204
Q200 |
1
Q250 ‘ 0203
ougﬂ [ -
Q200 : X
z A
Q252
)
T
O |
Q255 :
@ /lg ?254 _
X

NC-bloky
11 CYCL DEF 204 ZPETNE

ZAHLOUBENI
Q200=2  ;BEZPECNOSTNI VZDAL.

Q249=+5 ;HLOUBKA
ZAHLOUBENI

Q250=20 ;TLOUSTKA MATERIALU
Q251=3.5 ;VYOSENI NASTROJE
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ZPETNE ZAHLUBOVANI (cyklus 204, DIN/ISO: G204) 3.7

> Q214 SMER VYJEZDU (0/1/2/3/4) ?: Definice Q252=15 ;VYSKA BRITU
smeéru, ve kterém vyjede TNC nastrojem o miru _ .
vyoseni (po orientaci vietena); zadani 0 neni SR Rl ]
povoleno: Q254=200 ;F ZAHLOUBENI
1: Viyjet nastrojem v zaporném smeéru hlavni osy Q255=0  ;CASOVA PRODLEVA
2: Vyjet nastrojem v zaporném sméru vedlejSi osy

3: Vyjet nastrojem v kladném sméru hlavni osy Q203=+20 ;SOURADNICE

4: \/yjet nastrojem v kladném sméru vedlejSi osy MR

» Q336 UHEL NATOCENI VRETENA? (absolutng): Ghel, Q204=50 iazE'sz € VZDALENOST
na néjz TNC napolohuje nastroj pfed zanofenim a :
pred vyjetim z diry. Rozsah zadavani -360,0000 az Q214=1  ;SMER VYJEZDU
360,0000 Q336=0  ;UHEL VRETENA

HEIDENHAIN | TNC 320 | Pfirucka uzivatele pro programovani cyklt | 9/2016 79



Obrabéci cykly: Vrtani

3.8

3.8 UNIVERZALNI HLUBOKE VRTANI

(cyklus 205, DIN/ISO: G205)

Provadéni cyklu

1

80

TNC napolohuje nastroj v ose vietena rychloposuvem FMAX do
zadané bezpecné vzdalenosti nad povrchem obrobku

Zadate-li hlubSi vychozi bod, pak TNC jede definovanym
polohovacim posuvem na bezpe¢nou vzdalenost nad hlubSim
vychozim bodem

Nastroj vrta naprogramovanym posuvem F az do hloubky
prvniho pfisuvu

Je-li zadano preruseni tfisky, odjede TNC nastrojem zpét o
zadanou hodnotu zpétného pohybu. Pracujete-li bez pferuseni
tfisky, pak odjede TNC nastrojem rychloposuvem zpét na
bezpecnou vzdalenost a pak opét rychloposuvem FMAX na
zadanou pfedstavnou vzdalenost nad prvni pfisuv do hloubky

Potom nastroj vrta posuvem o dal$i hloubku pfisuvu. Tato
hloubka pfisuvu se s kazdym pfisuvem zmensuje o redukéni
hodnotu — je-li zadana

TNC opakuje tento postup (2-4), az se dosahne hloubky diry.
Na dné diry setrva nastroj — je-li to zadano — pro dofiznuti a

po Easové prodlevé se vrati zpétnym posuvem na bezpecnou
vzdalenost. Jestlize jste zadali 2. bezpeénou vzdalenost, odjede
na ni TNC nastrojem rychloposuvem FMAX
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UNIVERZALNI HLUBOKE VRTANI (cyklus 205, DIN/ISO: G205)

Pfi programovani dbejte na tyto body!

diry) v roviné obrabéni s korekci radiusu RO.

Znaménko parametru cyklu Hloubka definuje smér
obrabéni. Naprogramujete-li hloubku = 0, pak TNC
cyklus neprovede.

Zadate-li predstavnou vzdalenost Q258 rGiznou od
Q259, pak TNC méni pfedstavnou vzdalenost mezi
prvnim a poslednim pfisuvem rovhomeérné.

Pokud zadate pomoci Q379 hlubsi vychozi bod,
tak TNC zméni pouze vychozi bod pohybu pfisuvu.
Odjizdéni zpét nebude TNC ménit, vztahuje se k
soufadnicim povrchu obrobku.

E> Naprogramujte polohovaci blok do bodu startu (stfed

Pozor nebezpeci kolize!

Strojnim parametrem displayDepthErr nastavite,
zda ma TNC pfi zadani kladné hloubky vydat
chybové hlaseni (on) nebo ne (off).

Uvédomte si, Ze TNC pfi zadani kladné hloubky
vypocet pfedpolohovani invertuje. Nastroj tedy
jede v ose nastroje rychloposuvem na bezpecnou
vzdalenost pod povrchem obrobku!
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Obrabéci cykly: Vrtani
UNIVERZALNI HLUBOKE VRTANI (cyklus 205, DIN/ISO: G205)

3.8

Parametry cyklu

285

L2

82

>

Q200 Bezpecnostni vzdalenost ? (inkrementalné):
Vzdalenost mezi hrotem nastroje a povrchem
obrobku. Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

Q201 HLOUBKA? (inkrementalné): vzdalenost
povrch obrobku — dno diry (hrot kuzele vrtaku).
Rozsah zadavani -99999,9999 az 99 999,9999

Q206 Posuv na hloubku ?: Pojezdova rychlost
nastroje pfi vrtani v mm/min Rozsah zadavani 0 az
99 999,999 alternativné FAUTO, FU

Q202 Hloubka prisuvu ? (inkrementalné): rozmér, o
ktery se nastroj pokazdé pfisune. Rozsah zadavani
0 az 99 999,9999

Hloubka nemusi byt ndsobkem hloubky pfisuvu.
TNC najede na hloubku v jediné operaci, jestlize:

® hloubka pfisuvu a kone&na hloubka jsou stejné;
® hloubka pfisuvu je vétsi nez kone¢na hloubka.

Q203 SOURADNICE POVRCHU DILCE ? (absolutné):
souradnice povrchu obrobku. Rozsah zadavani
-99 999,9999 az 99 999,9999

Q204 2. BEZPEC. VZDALENOST? (inkrementalné):
soufadnice osy vietena, v niz nemuze dojit ke kolizi
mezi nastrojem a obrobkem (upinadly). Rozsah
zadavani 0 az 99 999,9999

Q212 HODNOTA ODBERU? (inkrementalné):
hodnota, o nizZ TNC snizi hloubku pfisuvu Q202.
Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

Q205 MIN. HLOUBKA PRISUVU? (inkrementalné):
jestlize jste zadali hodnotu Q212 HODNOTA
ODBERU, omezi TNC pfisuv na hodnotu zadanou
pomoci Q205 . Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

Q258 HORNI VYCHOZI POL.PO ZLM.TRISKY?
(inkrementalné): bezpecna vzdalenost pfi
polohovani rychloposuvem, kdyz TNC po vytazeni
nastroje z diry opét jede na aktualni hloubku
prisuvu. Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

Q259 DOLNI VYCHOZI POL.PO ZLM.TRISKY?
(inkrementalné): bezpecna vzdalenost pfi
polohovani rychloposuvem, kdyz TNC po vytazeni
nastroje z diry opét jede na aktualni hloubku
pfisuvu; hodnota pfi poslednim pfisuvu. Rozsah
zadavani 0 az 99 999,9999

Q257 HLOUBKA VRTANI KE ZLOMU TRISKY ?
(inkrementalné): pfisuv, po némz TNC provede

odlomeni tfisky. Bez odlamovani tfisky, zadate-li “0”.

Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

Q256 ODSKOK PRI ZLOMENI TRISKY ?
(inkrementalné): hodnota, o niz TNC odtahne
nastroj zpét pfi pferudeni tfisky Rozsah zadavani
0,000 az 99999,999

Q211 CASOVA PRODLEVA DOLE?: Doba v
sekundach, po kterou nastroj setrva na dné diry.
Rozsah zadavani 0 az 3600,0000

z A % Q206
A4
Q200 Q204
Q203 Q757
— 0202
| // Q201
RO Qi >%
X
NC-bloky
11 CYCL DEF 205 UNIV. HLUBOKE
VRTANI
Q200=2 ;BEZPECNOSTNI VZDAL.

Q201=-80 ;HLOUBKA
Q206=150 ;POSUV NA HLOUBKU

Q202=15 ;HLOUBKA PRISUVU
Q203=+100;SOURADNICE

POVRCHU
Q204=50 ;2.

BEZPEC.VZDALENOST
Q212=0.5 ;HODNOTA ODBERU

Q205=3  ;MIN. HLOUBKA
PRISUVU

Q258=0.5 ;VYCHOZI POLOHA
HORNI

Q259=1 ;VYCHOZI POLOHA
DOLNI

Q257=5 ;HLOUBK. ZLOMU
TRISKY

Q256=0.2 ;ODSKOK ZLOM.TRISKY
Q211=0.25 ;CAS. PRODLEVA DOLE
Q379=7.5 ;STARTOVACI BOD
Q253=750 ;F NAPOLOHOVANI
Q208=9999;POSUV NAVRATU
Q395=0 ;REFERENCNI HLOUBKA
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UNIVERZALNI HLUBOKE VRTANI (cyklus 205, DIN/ISO: G205)

» Q379 hlubsi start. bod? (inkrementalné vztazeno
na Q203 SOURADNICE POVRCHU, se zohlednénim
Q200): pocate¢ni bod vlastniho vrtani. TNC
pojizdi s Q253 F NAPOLOHOVANI o hodnotu Q200
BEZPECNOSTNI VZDAL. pfes prohloubeny pocate¢ni
bod. Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

» Q253 Posuv na prednastavenou posici ?:
definuje rychlost pojiZzdéni nastroje pfi opétovném
najizdéni na Q201 HLOUBKA po Q256 ODSKOK
ZLOM.TRISKY. Tento posuv je mimo jiné ucinny,
kdyZ je nastroj polohovan na Q379 STARTOVACI
BOD (nerovno 0). Zadani v mm/min. Rozsah
zadavani 0 az 99 999,9999 alternativné FMAX,
FAUTO

> Q208 ZPETNY POSUV?: Pojezdova rychlost nastroje
pfi vyjizdéni z otvoru v mm/min. Zadate-li Q208=0,
pak vyjizdi TNC nastrojem s posuvem Q206.
Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999; alternativné
FMAX, FAUTO

> Q395 Pramér jako reference (0/1) ?: Volba, zda
se zadana hloubka vztahuje ke Spi¢ce nastroje
nebo k valcové ¢asti nastroje. Pokud ma TNC
vztahovat hloubku k vélcové ¢asti nastroje, tak
musite definovat vrcholovy Uhel nastroje ve sloupci
T-ANGLE v tabulce nastroju TOOL.T.
0 = Hloubka se vztahuje ke Spi¢ce nastroje
1 = Hloubka se vztahuje k valcové &asti nastroje
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Obrabéci cykly: Vrtani
3.9 VYFREZOVANI DIRY (cyklus 208)

3.9 VYFREZOVAN:I DIRY (cyklus 208)

Provadéni cyklu

1 TNC napolohuje nastroj v ose vietena rychloposuvem FMAX do
zadané bezpecné vzdalenosti nad povrchem obrobku a najede
kruhovym pohybem na zadany prameér (je-li dost mista)

2 Nastroj frézuje zadanym posuvem F po Sroubovici az do zadané
hloubky diry.

3 Kdyz se dosahne hloubky diry, projede TNC jesté jednou Uplny
kruh, aby se odstranil material, ktery zlistal neodebran pfi
zanorovani.

4 Potom napolohuje TNC nastroj zpét do stfedu diry.

5 Pak TNC vyjede zpét rychloposuvem FMAX do bezpecné
vzdalenosti. Pokud jste zadali 2. bezpe&nou vzdalenost, odjede
na ni TNC nastrojem s FMAX

Pri programovani dbejte na tyto body!

diry) v roviné obrabéni s korekci poloméru RO.

Znaménko parametru cyklu Hloubka definuje smér
obrabéni. Naprogramujete-li hloubku = 0, pak TNC
cyklus neprovede.

Jestlize jste zadali priimér diry rovnajici se priméru
nastroje, vrta TNC pfimo bez interpolace Sroubovice
na zadanou hloubku.

Aktivni zrcadleni neovliviiuje zpUsob frézovani
definovany v cyklu.

Uvédomte si, Ze pfi pfili§ velkém pfisuvu mlze vas
nastroj poskodit sam sebe i obrobek.

Aby se zabranilo zadani pfili§ velkych pfisuvl, udejte
v tabulce nastrojl ve sloupci ANGLE maximalné
mozny uhel zanofeni nastroje. TNC pak automaticky
vypocte maximalné dovoleny pfisuv a pfipadné
zméni vami zadanou hodnotu.

E> Naprogramujte polohovaci blok do bodu startu (stfed

Pozor nebezpecdi kolize!

Strojnim parametrem displayDepthErr nastavite, zda
ma TNC pfi zadani kladné hloubky vydat chybové
hlaseni (on) nebo ne (off)

Uvédomte si, Ze TNC pfi zadani kladné hloubky
vypocet pfedpolohovani invertuje. Nastroj tedy

jede v ose nastroje rychloposuvem na bezpecnou
vzdalenost pod povrchem obrobku!
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VYFREZOVANI DIRY (cyklus 208) 3.9

Parametry cyklu

2088

o)

>

Q200 Bezpecnostni vzdalenost ? (inkrementalné):
vzdalenost spodni hrana nastroje — povrch obrobku.
Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

Q201 HLOUBKA? (inkrementalné): vzdalenost
povrch obrobku — dno diry. Rozsah zadavani
-99999,9999 az 99 999,9999

Q206 Posuv na hloubku ?: Pojezdova rychlost
nastroje pfi vrtani na Sroubovici v mm/min Rozsah
zadavani 0 az 99 999,999; alternativné FAUTO, FU,
Fz

Q334 Prisuv na otacku Sroubovice?
(inkrementalné): rozmeér, o ktery se nastroj po kazdé
obratce Sroubovice (= 360 °) vzdy pfisune. Rozsah
zadavani 0 az 99 999,9999

Q203 SOURADNICE POVRCHU DILCE ? (absolutnég):
souradnice povrchu obrobku. Rozsah zadavani
-99 999,9999 az 99 999,9999

Q204 2. BEZPEC. VZDALENOST? (inkrementalné):
soufadnice osy vietena, v niz nemuze dojit ke kolizi
mezi nastrojem a obrobkem (upinadly). Rozsah
zadavani 0 az 99 999,9999

Q335 Zadany pramér? (absolutng): Pramér diry.
Pokud zadate pozadovany pramér stejny jako
primér nastroje, vrta TNC bez Sroubové interpolace
pfimo na zadanou hloubku. Rozsah zadavani 0 az
99 999,9999

Q342 PRUMER PREDVRTANI? (absolutné): zadate-

li v Q342 hodnotu vétsi nez “0”, nebude jiz TNC
provadét kontrolu ohledné poméru cilového priiméru
a praméru nastroje. Tim muzete vyfrézovavat diry,
jejichz primeér je vice nez dvakrat tak velky nez
primér nastroje. Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999
Q351 FREZOVANI? SOUSLED=+1,NESOUSL=-1:
Druh frézovani pfi M3

+1 = sousledné frézovani

—1 = nesousledné frézovani (Pokud zadate 0,
probiha obrabéni sousledné)
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Q204
Q200
Q208 Q334
Q201
X
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Q206
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NC-bloky
12 CYCL DEF 208 FREZOVANI DIRY
Q200=2 ;BEZPECNOSTNI VZDAL.
Q201=-80 ;HLOUBKA
Q206=150 ;POSUV NA HLOUBKU
Q334=1.5 ;HLOUBKA PRISUVU

Q203=+100;SOURADNICE
POVRCHU

Q204=50 ;2.
BEZPEC.VZDALENOST

Q335=25 ;ZADANY PRUMER
Q342=0 ;PRUMER PREDVRTANI
Q351=+1 ;ZPUSOB FREZOVANI
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Obrabéci cykly: Vrtani
3.10 HLUBOKE VRTANi JEDNOHO OSAZENI (cyklus 241, DIN/ISO

3.10 HLUBOKE VRTANIi JEDNOHO

OSAZENI (cyklus 241, DIN/ISO: G241)

Provadéni cyklu

1

TNC napolohuje nastroj v ose vietena rychloposuvem FMAX do
zadané bezpecné vzdalenosti nad povrchem obrobku

Poté jede TNC nastrojem s definovanym polohovacim posuvem
na bezpe&nou vzdalenost nad prohloubenym bodem startu

a tam zapne otacky pro vrtani s M3 a chladici kapalinu. TNC
provede najezd podle sméru otaceni naprogramovaného v
cyklu, s pravotocivym, levotoCivym nebo stojicim vietenem

Nastroj vrta posuvem F aZ do zadané hloubky vrtani nebo —
pokud je zadany men8i pfisuv — az do zadané hloubky pfisuvu.
Hloubka pfisuvu se s kazdym pfisuvem snizi o hodnotu ubéru.
Jestlize jste zadali hloubku prodleni, omezi TNC posuv po
dosazeni hloubky prodleni o koeficient posuvu.

Na dné diry nastroj chvili setrva — pokud to je zadané — s
bézicim vietenem k dofiznuti.

TNC opakuje tento postup (3-4), az se dosahne hloubky diry.
Kdyz TNC dosahne hloubku vrtani tak vypne chladici prostfedek
a zméni otacky zpatky na definovanou vychozi hodnotu

TNC polohuje nastroj posuvem pro vyjeti do bezpeéné

vzdalenosti. JestliZze jste zadali 2. bezpe&nou vzdalenost, odjede
na ni TNC nastrojem rychloposuvem FMAX

Pfi programovani dbejte na tyto body!

86

diry) v roviné obrabéni s korekci radiusu RO.

Znaménko parametru cyklu Hloubka definuje smér
obrabéni. Naprogramujete-li hloubku = 0, pak TNC
cyklus neprovede.

E> Naprogramujte polohovaci blok do bodu startu (stfed

Pozor nebezpecdi kolize!

Strojnim parametrem displayDepthErr nastavite,
zda ma TNC pfi zadani kladné hloubky vydat
chybové hlaseni (on) nebo ne (off).

Uvédomte si, Ze TNC pfi zadani kladné hloubky
vypocet prfedpolohovani invertuje. Nastroj tedy
jede v ose nastroje rychloposuvem na bezpecnou
vzdalenost pod povrchem obrobku!

: G241)
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HLUBOKE VRTANi JEDNOHO OSAZENI (cyklus 241, DIN/ISO: G241) 3.10

Parametry cyklu

241

>

Q200 Bezpecnostni vzdalenost ? (inkrementalné):
vzdalenost hrotu nastroje — Q203 SOURADNICE
POVRCHU. Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

Q201 HLOUBKA? (inkrementalné): vzdalenost
Q203 SOURADNICE POVRCHU - dno diry. Rozsah
zadavani -99999,9999 az 99 999,9999

Q206 Posuv na hloubku ?: Pojezdova rychlost
nastroje pfi vrtani v mm/min Rozsah zadavani 0 az
99 999,999 alternativné FAUTO, FU

Q211 CASOVA PRODLEVA DOLE?: Doba v
sekundach, po kterou nastroj setrva na dné diry.
Rozsah zadavani 0 az 3600,0000

Q203 SOURADNICE POVRCHU DILCE ? (absolutné):
vzdalenost od nulového bodu obrobku Rozsah
zadavani -99999,9999 az 99 999,9999

Q204 2. BEZPEC. VZDALENOST? (inkrementalné):
soufadnice osy vietena, v niz nemUlze dojit ke kolizi
mezi nastrojem a obrobkem (upinadly). Rozsah
zadavani 0 az 99 999,9999

Q379 hlubsi start. bod? (inkrementalné vztazeno
na Q203 SOURADNICE POVRCHU, se zohlednénim
Q200): pocate¢ni bod vlastniho vrtani. TNC

pojizdi s Q253 F NAPOLOHOVANI o hodnotu Q200
BEZPECNOSTNI VZDAL. pfes prohloubeny po&atecni
bod. Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

Q253 Posuv na prednastavenou posici ?:
definuje rychlost pojizdéni nastroje pfi opétovném
najizdéni na Q201 HLOUBKA po Q256 ODSKOK
ZLOM.TRISKY. Tento posuv je mimo jiné ucinny,
kdyz je nastroj polohovan na Q379 STARTOVACI
BOD (nerovno 0). Zadani v mm/min. Rozsah
zadavani 0 az 99 999,9999 alternativnhé FMAX,
FAUTO

Q208 ZPETNY POSUV?: Pojezdova rychlost nastroje
pfi vyjizdéni z otvoru v mm/min. Zadate-li Q208=0,
pak vyjizdi TNC nastrojem s posuvem Q206 POSUV
NA HLOUBKU. Rozsah zadavani 0 az 99 999,999;
alternativné FMAX, FAUTO

Q426 Smér ot.najezdu/vyjezdu (3/4/5)?: Smér
otaceni, s nimz se ma nastroj otacet pfi vjezdu do
otvoru a pfi vyjizdéni. Zadani:

3: Tocit vietenem s M3

4: Tocit vietenem s M4

5: Jezdit se stojicim vfetenem

Q427 Otacky vretena najezdu/vyjezdu?: Otacky, s
nimiz se ma nastroj otacet pfi viezdu do otvoru a pfi
vyjizdéni. Rozsah zadavani 0 az 99999
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NC-bloky
11 CYCL DEF 241 BRIT1.HLUBOKE

VRTANI

Q200=2  ;BEZPECNOSTNI VZDAL.
Q201=-80 ;HLOUBKA

Q206=150 ;POSUV NA HLOUBKU
Q211=0.25 ;CAS. PRODLEVA DOLE

Q203=+100;SOURADNICE
POVRCHU

Q204=50 ;2.
BEZPEC.VZDALENOST

Q379=7.5 ;STARTOVACI BOD
Q253=750 ;F NAPOLOHOVANI
Q208=1000;POSUV NAVRATU
Q426=3  ;SMER OTAC. VRETENA

Q427=25 ;OTACKY NAJ-/
VYJEZDU

Q428=500 ;OTACKY PRO VRTANI
Q429=8  ;ZAPNOUT CHLAZENI
Q430=9  ;CHLAZENI VYP
Q435=0  ;UROVEN PRODLEVY
Q401=100 ;FAKTOR POSUVU

Q202=9999;MAX. HLOUBKA
PRISUVU

;HODNOTA ODBERU

;MIN. HLOUBKA
PRISUVU

Q212=0
Q205=0
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Obrabéci cykly: Vrtani

3.10 HLUBOKE VRTANi JEDNOHO OSAZENI (cyklus 241, DIN/ISO: G241)

88

Q428 Otacky vretena pro vrtani?: Otacky nastroje
pro vrtani. Rozsah zadavani 0 az 99999

Q429 M-funkce pro Chlazeni ZAP ?: Pfidavna M-
funkce pro zapnuti chladici kapaliny. TNC zapina
chladici kapalinu tehdy, kdyZ nastroj stoji v otvoru na
Q379 STARTOVACI BOD. Rozsah zadavani 0 az 999

Q430 M-funkce pro Chlazeni VYP ?: Pfidavna M-
funkce pro vypnuti chladici kapaliny. TNC vypina
chladici kapalinu tehdy, kdyz nastroj stoji v otvoru na
Q201 HLOUBKA. Rozsah zadavani 0 az 999

Q435 Uroven prodlevy? (inkrementaln&):
soufadnice osy vietena, kde se ma nastroj zastavit.
Funkce neni pfi zadani 0 aktivni (standardni
nastaveni). Pouziti: PFi vyrobé prichozich otvord
mnohé nastroje vyZaduji pfed vystupem ze dna
otvoru kratké prodleni, aby se tfisky mohly odvést
nahoru. Hodnotu definujte mensi nez Q201
HLOUBKA, rozsah zadani 0 az 99999,9999

Q401 Redukce rychlosti v %?: Koeficient kterym
TNC omezi posuv po dosazeni Q435 UROVEN
PRODLEVY. Rozsah zadavani 0 az 100

Q202 Maximalni hloubka prisuvu? (inkrementalné):
rozmer, o ktery se nastroj pokazdé pfisune. Q201
HLOUBKA nemusi byt nasobkem Q202. Rozsah
zadavani 0 az 99 999,9999

Q212 HODNOTA ODBERU? (inkrementalné):
Hodnota, o kterou TNC zmensSi hloubky pFisuvu
Q202 MAX. HLOUBKA PRISUVU po kazdém pfisuvu.
Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

Q205 MIN. HLOUBKA PRISUVU? (inkrementalné):
jestlize jste zadali hodnotu Q212 HODNOTA
ODBERU, omezi TNC pfisuv na hodnotu zadanou
pomoci Q205 . Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999
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Priklady programu 3.11

3.11  Priklady programi

Priklad: Vrtaci cykly

100

" 1020 80 90100

HEIDENHAIN | TNC 320 | Pfirucka uzivatele pro programovani cyklu | 9/2016 89




Obrabéci cykly: Vrtani
3.11 Priklady programu

Priklad: Pouzivani vrtacich cykll ve spojeni s
PATTERN DEF

Soufadnice vrtani jsou ulozené v definici vzoru PATTERN Y
DEF POS a TNC je vyvolava pomoci CYCLE CALL PAT.

Radiusy nastroju jsou zvoleny tak, aby byly ve zkusebni
grafice vidét vSechny pracovni operace.

Prabéh programu

B Vystfedéni (Radius nastroje 4)

B Vrtani (Radius nastroje 2,4)

® Rezani zavitu v otvoru (Radius nastroje 3)

©
>

T020 40 80 90100

©
o
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Obrabéci cykly: Rezani zavita v otvoru / Frézovani zavit(
41 Zaklady

4.1 Zaklady

Prehled
TNC poskytuje nasledujici cykly pro nejrozli¢néjsi fezani zavitu:
Softtlacitko Cyklus Stranka
= 206 VRTANI ZAVITU NOVE 95
%% S vyrovnavaci hlavou, s
automatickym predpolohovanim,
2. bezpecna vzdalenost
27 207 VRTANI ZAVITU GS NOVE 97
a7 Bez vyrovnavaci hlavy, s
automatickym predpolohovanim, 2.
bezpecna vzdalenost
s | RT 209 VRTANI ZAVITU S LOMEM 100
% %) TRISKY
Bez vyrovnavaci hlavy, s
automatickym pfedpolohovanim,
2. bezpelna vzdalenost, odlomeni
trisky

262 FREZOVANI ZAVITU 106
: Cyklus k frézovani zavitu do
predvrtaného materialu

e 263 FREZOVANI ZAVITU SE 109
ZAHLOUBENIM

Cyklus k frézovani zavitu do

pfedvrtaného materialu s vytvofenim

zahloubeni
264 VRTACI FREZOVANI ZAVITU 113
%% Cyklus k vrtani do plného materialu a
naslednému frézovani zavitu jednim
nastrojem
285 265 VRTACI FREZOVANI ZAVITU 117
%'z HELIX
Cyklus k frézovani zavitu do plného
materialu
257 267 FREZOVANI VNEJSIHO ZAVITU 121
lm Cyklus k frézovani vnéjSiho zavitu s

vytvofenim zahloubeni
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4.2

REZANIi VNITRNIHO ZAVITU s vyrovnavaci hlavou (cyklus 206,
DIN/ISO: G206)

REZANI VNITRNIHO ZAVITU s
vyrovnavaci hlavou (cyklus 206,
DIN/ISO: G206)

Provadéni cyklu

1 TNC napolohuje nastroj v ose vietena rychloposuvem FMAX do

zadané bezpecné vzdalenosti nad povrchem obrobku
2 Nastroj najede na hloubku vrtani v jediné operaci.

3 Poté dojde ke zmé&né smyslu oté€eni vietena a po uplynuti
Casoveé prodlevy se nastroj vrati do bezpetné vzdalenosti
Pokud jste zadali 2. bezpe€nou vzdalenost, odjede na ni TNC
nastrojem s FMAX

4 '\ bezpec€né vzdalenosti se smér otaCeni vietena opét obrati.

Pfi programovani dbejte na tyto body!

=

Naprogramujte polohovaci blok do bodu startu (stfed
diry) v roviné obrabéni s korekci radiusu RO.

Znaménko parametru cyklu Hloubka definuje smér
obrabéni. Naprogramujete-li hloubku = 0, pak TNC
cyklus neprovede.

Nastroj musi byt upnuty ve vyrovnavaci hlavé
(vyrovnani délky). Vyrovnavaci hlava kompenzuje
odchylky mezi posuvem a otackami béhem obrabéni.
PFi provadéni tohoto cyklu je oto¢ny regulator
override otacek vietena neudinny. Oto&ny regulator
pro override posuvu je jeSté ¢astecné aktivni
(definuje vyrobce stroje, viz dokumentaci ke stroji).
Pro pravy zavit aktivujte vieteno pomoci M3, pro levy
zavit pomoci M4.

Pokud jste zadali v tabulce nastroji do sloupce Pitch
stoupani zavitu zavitniku, porovna TNC stoupani
zavitu v tabulce nastroji se stoupanim zavitu
definovanym v cyklu. Pokud hodnoty nesouhlasi
vyda TNC chybové hlaseni. V cyklu 206 vypocita
TNC stoupani zavitu na zakladé naprogramovanych
otacek a posuvu definovaného v cyklu.

Pozor nebezpedi kolize!

Strojnim parametrem displayDepthErr nastavite, zda
ma TNC pfi zadani kladné hloubky vydat chyboveé
hlaseni (on) nebo ne (off).

Uvédomte si, Zze TNC pfi zadani kladné hloubky
vypocet pfedpolohovani invertuje. Nastroj tedy

jede v ose nastroje rychloposuvem na bezpecnou
vzdalenost pod povrchem obrobku!
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Obrabéci cykly: Rezani zavita v otvoru / Frézovani zavita

REZANI VNITRNIHO ZAVITU s vyrovnavaci hlavou (cyklus 206,
DIN/ISO: G206)

4.2

Parametry cyklu

208
Ed

iz

>

Q200 Bezpecnostni vzdalenost ? (inkrementalné):
Vzdalenost mezi hrotem nastroje a povrchem
obrobku. Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

Smérna hodnota: 4x stoupani zavitu.

>

Q201 HLOUBKA ZAVITU? (inkrementalné):
Vzdalenost mezi povrchem obrobku a dnem zavitu.
Rozsah zadavani -99 999,9999 az 99 999,9999

Q206 Posuv na hloubku ?: Pojezdova rychlost
nastroje pfi fezani zavitu v mm/min. Rozsah
zadavani 0 az 99 999,999alternativné FAUTO

Q211 CASOVA PRODLEVA DOLE?: zadejte hodnotu
mezi 0 a 0,5 sekundy, aby se zabranilo zaklinéni
nastroje pfi navratu. Rozsah zadavani 0 az
3600,0000

Q203 SOURADNICE POVRCHU DILCE ? (absolutné):
souradnice povrchu obrobku. Rozsah zadavani
-99 999,9999 az 99 999,9999

Q204 2. BEZPEC. VZDALENOST? (inkrementalné):
soufadnice osy vietena, v niz nemuze dojit ke kolizi
mezi nastrojem a obrobkem (upinadly). Rozsah
zadavani 0 az 99 999,9999

Stanoveni posuvu: F=S x p
F: posuv (mm/min)

S: otacky vietena (1/min)

p: stoupani zavitu (mm)

Vyjeti nastroje pfi preruseni programu
Pokud stisknete béhem vrtani zavitu externi tlaCitko STOP, zobrazi
TNC softtladitko, s nimz muzete vyjet nastrojem ze zavitu.

96

z
Q204
Q203

/ Q201
©)
9211 ~

NC-bloky
25 CYCL DEF 206 ZAVITOVANINEU

Q200=2  ;BEZPECNOSTNI VZDAL.

Q201=-20 ;HLOUBKA ZAVITU
Q206=150 ;POSUV NA HLOUBKU
Q211=0.25 ;CAS. PRODLEVA DOLE

Q203=+25 ;SOURADNICE
POVRCHU

Q204=50 ;2.
BEZPEC.VZDALENOST
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REZANI VNITRNIHO ZAVITU bez vyrovnavaci hlavy GS (cyklus 207, 4.3
DIN/ISO: G207)

4.3 REZANIi VNITRNIHO ZAVITU bez
vyrovnavaci hlavy GS (cyklus 207,
DIN/ISO: G207)

Provadéni cyklu
TNC Feze zavit bud v jedné nebo nékolika operacich bez délkové
vyrovnavaci hlavy.

1 TNC napolohuje nastroj v ose vietena rychloposuvem FMAX do
zadané bezpecné vzdalenosti nad povrchem obrobku

2 Nastroj najede na hloubku vrtani v jediné operaci.

3 Poté dojde ke zméné smyslu otaceni vietena a nastroj odjede z
diry do bezpeéné vzdalenosti. Jestlize jste zadali 2. bezpecnou
vzdalenost, odjede na ni TNC nastrojem rychloposuvem FMAX

4 'V bezpec&né vzdalenosti TNC vieteno zastavi.
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Obrabéci cykly: Rezani zavita v otvoru / Frézovani zavita

4.3 REZANIi VNITRNIHO ZAVITU bez vyrovnavaci hlavy GS (cyklus 207,
DIN/ISO: G207)

Pfi programovani dbejte na tyto body!

? Stroj a TNC musi byt vyrobcem stroje pfipraveny.
Cyklus Ize pouzivat pouze na strojich s regulovanym

< vietenem.

diry) v roviné obrabéni s korekci radiusu RO.

Znameénko parametru cyklu Hloubka definuje smér
obrabéni. Naprogramujete-li hloubku = 0, pak TNC
cyklus neprovede.

TNC vypocte posuv v zavislosti na otackach vfetena.
Pokud béhem vrtani zavitu otacite regulatorem pro
override posuvu, pfizpasobi TNC automaticky posuv.

Otocny regulator override otacek neni aktivni.

Kdyz pfed timto cyklem naprogramujete M3 (resp.
M4), bude se vieteno otacet po konci cyklu (otaCkami
naprogramovanymi v cyklu TOOL-CALL).

Kdyz pfed timto cyklem nenaprogramujete M3 (resp.
M4), vieteno se po konci cyklu zastavi. Pfed dalSim
obrabénim pak musite vieteno opét zapnout funkci
M3 (resp. M4).

Pokud jste zadali v tabulce nastrojii do sloupce Pitch
stoupani zavitu zavitniku, porovna TNC stoupani
zavitu v tabulce nastrojl se stoupanim zavitu
definovanym v cyklu. Pokud hodnoty nesouhlasi
vyda TNC chybové hlaseni.

E> Naprogramujte polohovaci blok do bodu startu (stfed

Pozor nebezpeci kolize!

Strojnim parametrem displayDepthErr nastavite, zda
ma TNC pfi zadani kladné hloubky vydat chybové
hlaseni (on) nebo ne (off).

Uvédomte si, Ze TNC pfi zadani kladné hloubky
vypocet prfedpolohovani invertuje. Nastroj tedy

jede v ose nastroje rychloposuvem na bezpeénou
vzdalenost pod povrchem obrobku!
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REZANI VNITRNIHO ZAVITU bez vyrovnavaci hlavy GS (cyklus 207,

Parametry cyklu

N » Q200 Bezpecnostni vzdalenost ? (inkrementalné):
%% Vzdalenost mezi hrotem nastroje a povrchem

obrobku. Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

> Q201 HLOUBKA ZAVITU? (inkrementalné):
Vzdalenost mezi povrchem obrobku a dnem zavitu.
Rozsah zadavani -99 999,9999 az 99 999,9999

> Q239 Stoupani zavitu ?: Stoupani zavitu.
Znaménko definuje pravy a levy zavit:
+ = pravy zavit
— = levy zavit
Rozsah zadavani -99,9999 az 99,9999

» Q203 SOURADNICE POVRCHU DILCE ? (absolutné):
souradnice povrchu obrobku. Rozsah zadavani
-99 999,9999 az 99 999,9999

> Q204 2. BEZPEC. VZDALENOST? (inkrementalné):
soufadnice osy vietena, v niz nemuze dojit ke kolizi

mezi nastrojem a obrobkem (upinadly). Rozsah
zadavani 0 az 99 999,9999

Vyjeti nastroje pfi preruseni programu

Stisknete-li béhem Fezani vnitiniho zavitu externi tlacitko STOP,
zobr’elzivTNC softtlacitko RUCNI POJIZDENI. Kdyz stisknete RUCNI
POJIZDENI, mlzete fizené vyjet nastrojem. K tomu stisknéte
tlagitko kladného sméru aktivni osy vietena.

Vyjeti nastroje pfi preruseni programu

Odjeti v rezimu Ruc¢né
Chcete-li prerusit fezani zavitu, stisknéte klavesu NC-stop.
Objevi se softtlacitko pro vyjezd ze zavitu ve spodni listé
softtlacitek. Stisknete-li toto softtlacitko a tlacitko NC-start
vyjede nastroj z otvoru zpét do startovniho bodu obrabéni.
Vieteno se automaticky zastavi a TNC zobrazi hlaseni.

Vyjeti v provoznim rezimu Provadéni programu plynule, po

blocich
Chcete-li prerusit fezani zévivtu,’ stisknéte klavesu NC-svtop.
TNC zobrazi softtlacitko RUCNI POJEZD. Po stisku RUCNI
POJEZD muzete vyjet nastrojem v aktivni ose vietena. Chcete-
li po preruseni znovu pokracovat v praci, stisknéte softtlacitko
NAJEZD NA POSICI a NC-Start. TNC presune nastroj znovu do
polohy pfed NC-stop.

g PFi vyjizdéni muzete nastrojem pohybovat v kladném

a zaporném smeéru osy nastroje. Dbejte na to prosim
pfi vyjizdéni — riziko kolize!
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4.3

z\ ]
Q204

NC-bloky
26 CYCL DEF 207 PEVNE ZAVITOVANI

NEU

Q200=2  ;BEZPECNOSTNI VZDAL.

Q201=-20 ;HLOUBKA ZAVITU
Q239=+1 ;STOUPANI ZAVITU

Q203=+25 ;SOURADNICE
POVRCHU

Q204=50 ;2.

BEZPEC.VZDALENOST
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Obrabéci cykly: Rezani zavita v otvoru / Frézovani zavita
4.4 REZANIi VNITRNIHO ZAVITU S LOMEM TRISKY (cyklus 209,

DIN/ISO: G209)

4.4 REZANIi VNITRNIHO ZAVITU S

LOMEM TRIiSKY (cyklus 209,
DIN/ISO: G209)

Provadéni cyklu

TNC Feze zavit do zadané hloubky v nékolika pfisuvech.
Parametrem muzete definovat, zda se ma pfi odlomeni tfisky
vyjizdét z diry zcela ven &i nikoli.

1

100

TNC napolohuje nastroj v ose vietena rychloposuvem FMAX
do zadané bezpecéné vzdalenosti nad povrchem obrobku a tam
provede orientaci vietena

Nastroj jede na zadanou hloubku pfisuvu, obrati smér ota€eni
vietena a odjede — podle definice — o urcitou hodnotu zpét nebo
kvili odstranéni tfisky zcela z diry ven. Pokud jste definovali
koeficient zvySeni ota€ek, tak TNC vyjede pFislusné zvysenymi
ota¢kami z otvoru.

Pak se smér otaceni vietena opét obrati a jede se na dalSi
hloubku pfisuvu.

TNC opakuje tento proces (2 az 3), az se dosahne zadané
hloubky zavitu.

Potom nastroj odjede do bezpecné vzdalenosti. Pokud jste
zadali 2. bezpecnou vzdalenost, odjede na ni TNC nastrojem s
FMAX

V bezpecné vzdalenosti TNC vieteno zastavi.
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REZANIi VNITRNIHO ZAVITU S LOMEM TRIiSKY (cyklus 209,
DIN/ISO: G209)

Pfi programovani dbejte na tyto body!

5

N

=

Stroj a TNC musi byt vyrobcem stroje pfipraveny.

Cyklus Ize pouzivat pouze na strojich s regulovanym
vietenem.

Naprogramujte polohovaci blok do bodu startu (stfed
diry) v roviné obrabéni s korekci radiusu RO.

Znameénko parametru cyklu Hloubka zavitu definuje
smér obrabéni.

TNC vypocte posuv v zavislosti na otackach vfetena.
Pokud béhem vrtani zavitu otacite regulatorem pro
override posuvu, pfizpasobi TNC automaticky posuv.

Parametrem CfgThreadSpindle>sourceOverride
muzete nastavit, zda bude ¢&i nebude potenciometr
posuvu pfi fezani zavitu ucinny.

Pokud jste pomoci parametru cyklu Q403 definovali
koeficient otacek pro rychlé odjeti, tak TNC omezi
otacky na maximum aktivniho pfevodového stupné.

Kdyz pred timto cyklem naprogramujete M3 (resp.
M4), bude se vieteno otacet po konci cyklu (otaCkami
naprogramovanymi v cyklu TOOL-CALL).

Kdyz pfed timto cyklem nenaprogramujete M3 (resp.
M4), vieteno se po konci cyklu zastavi. Pfed dalSim
obrabénim pak musite vieteno opét zapnout funkci
M3 (resp. M4).

Pokud jste zadali v tabulce nastroji do sloupce Pitch
stoupani zavitu zavitniku, porovna TNC stoupani
zavitu v tabulce nastroju se stoupanim zavitu
definovanym v cyklu. Pokud hodnoty nesouhlasi
vyda TNC chybové hlaseni.

Pozor nebezpeci kolize!

Strojnim parametrem displayDepthErr nastavite, zda
ma TNC pfi zadani kladné hloubky vydat chybové
hlaseni (on) nebo ne (off).

Uvédomte si, ze TNC pfi zadani kladné hloubky
vypocet pfedpolohovani invertuje. Nastroj tedy

jede v ose nastroje rychloposuvem na bezpecnou
vzdalenost pod povrchem obrobku!
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Obrabéci cykly: Rezani zavita v otvoru / Frézovani zavit(

REZANI VNITRNIHO ZAVITU S LOMEM TRIiSKY (cyklus 209,
DIN/ISO: G209)

4.4

Parametry cyklu

288 :RT

B

102

>

Q200 Bezpecnostni vzdalenost ? (inkrementalné):
Vzdalenost mezi hrotem nastroje a povrchem
obrobku. Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

Q201 HLOUBKA ZAVITU? (inkrementalng):
Vzdalenost mezi povrchem obrobku a dnem zavitu.
Rozsah zadavani -99 999,9999 az 99 999,9999
Q239 Stoupani zavitu ?: Stoupani zavitu.
Znaménko definuje pravy a levy zavit:

+ = pravy zavit

— = levy zavit

Rozsah zadavani -99,9999 az 99,9999

Q203 SOURADNICE POVRCHU DILCE ? (absolutné):
souradnice povrchu obrobku. Rozsah zadavani
-99 999,9999 az 99 999,9999

Q204 2. BEZPEC. VZDALENOST? (inkrementalné):
soufadnice osy vietena, v niz nemuze dojit ke kolizi
mezi nastrojem a obrobkem (upinadly). Rozsah
zadavani 0 az 99 999,9999

Q257 HLOUBKA VRTANI KE ZLOMU TRISKY ?
(inkrementalné): pfisuv, po némz TNC provede
odlomeni tfisky. Bez odlamovani tfisky, zadate-li “0”.
Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

Q256 ODSKOK PRI ZLOMENI TRISKY ?: TNC
vynasobi stoupani Q239 zadanou hodnotou a

pfi pferuSovani tfisky odjede nastrojem o tuto
vypoctenou hodnotu zpét. Zadate-li Q256 = 0,
odjede TNC pro odstranéni tfisky z diry zcela ven
(na bezpec€nou vzdalenost). Rozsah zadavani 0,000
az 99999,999

Q336 UHEL NATOCENI VRETENA? (absolutné): uhel,
na né&jz TNC napolohuje nastroj pfed operaci fezani
zavitu. Diky tomu muzete zavit pfipadné dofiznout.
Rozsah zadavani -360,0000 az 360,0000

Q403 Faktor zmény otacek pro vyjezd?:
koeficient, kterym zvySuje TNC otacky vretena —

a tim i posuv vyjezdu z otvoru. Rozsah zadavani
0,0001 az 10. ZvySeni maximalné na maximailni
otacky aktivniho pfevodového stupné

z\ ]
Q204
Q203

|

NC-bloky

26 CYCL DEF 209 VRT.ZAVITU-ZLOM

TR.
Q200=2
Q201=-20
Q239=+1
Q203=+25

Q204=50

Q257=5

Q256=+1
Q336=50
Q403=1.5

;BEZPECNOSTNI VZDAL.

;HLOUBKA ZAVITU
;STOUPANI ZAVITU

:SOURADNICE
POVRCHU

;2.
BEZPEC.VZDALENOST

;HLOUBK. ZLOMU
TRISKY

;ODSKOK ZLOM.TRISKY
;UHEL VRETENA
;FAKTOR OTACEK
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REZANi VNITRNIHO ZAVITU S LOMEM TRIiSKY (cyklus 209, 4.4
DIN/ISO: G209)

Vyjeti nastroje pfi preruseni programu

Odjeti v rezimu Ruéné
Chcete-li prerusit fezani zavitu, stisknéte klavesu NC-stop.
Objevi se softtlacitko pro vyjezd ze zavitu ve spodni listé
softtlacitek. Stisknete-li toto softtlacitko a tlacitko NC-start
vyjede nastroj z otvoru zpét do startovniho bodu obrabéni.
Vieteno se automaticky zastavi a TNC zobrazi hlaseni.

Vyjeti v provoznim rezimu Provadéni programu plynule, po

blocich
Chcete-li pferusit fezani zévivtul stisknéte klavesu NC-svtop.
TNC zobrazi softtlacitko RUCNI POJEZD. Po stisku RUCNI
POJEZD muzete vyjet nastrojem v aktivni ose vietena. Chcete-
li po pferuseni znovu pokracovat v praci, stisknéte softtlacitko
NAJEZD NA POSICI a NC-Start. TNC presune nastroj znovu do
polohy pfed NC-stop.

g PFi vyjizdéni mlzete nastrojem pohybovat v kladném

a zaporném sméru osy nastroje. Dbejte na to prosim
pfi vyjizdéni — riziko kolize!
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Obrabéci cykly: Rezani zavita v otvoru / Frézovani zavit(
4.5 Zaklady pro frézovani zavitu

4.5 Zaklady pro frézovani zavitu

Predpoklady

= Stroj musi byt vybaven vnitfnim chlazenim vietena (fezna
kapalina minimalné 30 baru, tlak vzduchu minimalné 6 bar().

B Protoze pfi frézovani zavitl obvykle vznikaji deformace profilu
zavitu, jsou zpravidla nutné korekce zavislé na daném nastroji,
které zjistite z katalogu nastroji nebo dotazem u vyrobce vami
pouzivanych nastroju. Korekce se provadi pfi TOOL CALL
(vyvolani nastroje) pres delta-radius DR

B Cykly 262, 263, 264 a 267 Ize pouzivat pouze s pravotoCivymi
nastroji. Pro cyklus 265 mlzete pouzit pravotocivé i levotocivé
nastroje.

B Smér provadéni operace plyne z téchto vstupnich parametru:
znaménko stoupani zavitu Q239 (+ = pravy zavit / — = levy zavit)
a druh frézovani Q351 (+1 = sousledné& /-1 = nesousledné).
Daéle uvedena tabulka vam ukaze vztah mezi vstupnimi
parametry u pravotocivych nastrojl.

Vnitini zavit Stoupani  Druh Smér obrabéni
frézovani

pravochody + +1(RL) Z+

levochody - -1(RR) Z+

pravochody + —-1(RR) Z—

levochody - +1(RL) Z-

Vnéjsi zavit Stoupani  Druh Smeér obrabéni
frézovani

pravochody + +1(RL) Z-

levochody - —-1(RR) Z—

pravochody + -1(RR) Z+

levochody - +1(RL) Z+

posuv k bfitu nastroje. ProtoZe v3ak TNC indikuje
posuv vztazeny k draze stfedu nastroje, nesouhlasi
indikovana hodnota s programovanou hodnotou.

Smér zavitu se zméni, kdyz zpracujete jeden cyklus
frézovani zavitu ve spojeni s cyklem 8 ZRCADLENI
pouze v jedné ose.

E> PFi frézovani zavitl vztahuje TNC programovany
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Zaklady pro frézovani zavitu

Pozor nebezpecdi kolize!

U pfisuvl do hloubky programujte vzdy stejna
znaménka, protoze cykly obsahuji vice vzajemné na
sobé nezavislych pochodu. Poradi, podle néhoz se
rozhoduje smér obrabéni, je popsano u jednotlivych
cyklu. Chcete-li napfiklad opakovat pouze cyklus

s operaci zahlubovani, pak zadejte pro hloubku
zavitu 0, smér obrabéni se pak ur€uje podle hloubky
zahloubeni.

Postup pfi zlomeni nastroje!

Dojde-li pfi fezani zavitu k zlomeni nastroje,

pak zastavte provadéni programu, pfejdéte do
provozniho rezimu Polohovani s ru¢nim zadavanim
a tam vyjedte nastrojem po pfimce do stfedu diry.
Potom muzete nastrojem vyjet v ose pfisuvu a
vyménit jej.
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Obrabéci cykly: Rezani zavita v otvoru / Frézovani zavit(

4.6 FREZOVANI ZAVITU (cyklus 262, DIN/ISO: G262)

4.6 FREZOVANI ZAVITU (cyklus 262,

DIN/ISO: G262)

Provadéni cyklu

1

106

TNC napolohuje nastroj v ose vietena rychloposuvem FMAX do
zadané bezpecné vzdalenosti nad povrchem obrobku

Nastroj jede programovanym posuvem pro predpolohovani do
roviny startu, ktera vyplyva ze znaménka stoupani zavitu, druhu
frézovani a poc¢tu dalSich chodu pro presazovani.

Potom najede nastroj tangencialné Sroubovitym pohybem na
jmenovity priimér zavitu. Pfitom se vykona pfed Sroubovicovym
najezdem jesté vyrovnavaci pohyb v ose nastroje, aby draha
zavitu zac€ala v naprogramované roviné startu

V zavislosti na parametru postupného pfesazovani frézuje
nastroj zavit jednim, nékolika pfesazenymi nebo jednim
kontinualnim pohybem po Sroubovici.

Potom nastroj odjede tangencialné od obrysu zpét do bodu
startu v roviné obrabéni.

Na konci cyklu odjede TNC nastrojem rychloposuvem na
bezpelnou vzdalenost nebo — pokud je zadana — na 2.
bezpefnou vzdalenost

Yi

Q207

(i

(J

Q335
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FREZOVANI ZAVITU (cyklus 262, DIN/ISO: G262)

Pfi programovani dbejte na tyto body!

diry) v roviné obrabéni s korekci radiusu RO.

Znaménko parametru cyklu Hloubka zavitu definuje
smér obrabéni.

Naprogramujete-li hloubku zavitu = 0, pak TNC tento
cyklus neprovede.

Najezd na jmenovity prdmér zavitu probiha v
pulkruhu ze stfedu. Je-li primér nastroje mensi o
¢tyfnasobek stoupani nez jmenovity pramér zavitu,
pak se provede boc¢ni pfedpolohovani.

Méjte na paméti, Zze pfed najetim vykonava TNC
vyrovnavaci pohyb v ose nastroje. Velikost tohoto
vyrovnavaciho pohybu &ini maximalné polovinu
stoupani zavitu. Dbejte proto na dostateCny prostor
v dife!

Zménite-li hloubku zavitu, zméni TNC automaticky
vychozi bod pro Sroubovicovy pohyb.

E> Naprogramujte polohovaci blok do bodu startu (stfed

Pozor nebezpecdi kolize!

Strojnim parametrem displayDepthErr nastavite, zda
ma TNC pfi zadani kladné hloubky vydat chyboveé
hlaseni (on) nebo ne (off).

Uvédomte si, Zze TNC pfi zadani kladné hloubky
vypocet pfedpolohovani invertuje. Nastroj tedy

jede v ose nastroje rychloposuvem na bezpecnou
vzdalenost pod povrchem obrobku!
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Obrabéci cykly: Rezani zavita v otvoru / Frézovani zavita
FREZOVANI ZAVITU (cyklus 262, DIN/ISO: G262)

4.6

Parametry cyklu

262

™)

108

>

Q335 Zadany primér?: Primér zavitu. Rozsah
zadavani 0 az 99 999,9999

Q239 Stoupani zavitu ?: Stoupani zavitu.
Znaménko definuje pravy a levy zavit:

+ = pravy zavit

— = levy zavit

Rozsah zadavani -99,9999 az 99,9999

Q201 HLOUBKA ZAVITU? (inkrementalné):
Vzdalenost mezi povrchem obrobku a dnem zavitu.
Rozsah zadavani -99 999,9999 az 99 999,9999

Q355 POCET CHODU ZA SEBOU?: Pocet chodl
zavitu, o které je nastroj pfesazen:

0 = jedna Sroubovice na hloubku zavitu

1 = kontinualni Sroubovice po celkové délce zavitu
>1 = nékolik Sroubovicovych drah s najizdénim a
odjizdénim, mezi nimiz TNC pfesazuje nastroj o
Q355 krat stoupani. Rozsah zadavani 0 az 99999
Q253 Posuv na prednastavenou posici ?:
Pojezdova rychlost nastroje pfi zanofovani do
obrobku, popf. pfi vyjiZdéni z obrobku v mm/min.
Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999 alternativné
FMAX, FAUTO

Q351 FREZOVANI? SOUSLED=+1,NESOUSL=-1:
Druh frézovani pfi M3

+1 = sousledné frézovani

—1 = nesousledné frézovani (Pokud zadate 0,
probiha obrabéni sousledné)

Q200 Bezpecnostni vzdalenost ? (inkrementalné):
Vzdalenost mezi hrotem nastroje a povrchem
obrobku. Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

Q203 SOURADNICE POVRCHU DILCE ? (absolutné):
souradnice povrchu obrobku. Rozsah zadavani
-99 999,9999 az 99 999,9999

Q204 2. BEZPEC. VZDALENOST? (inkrementalné):
soufadnice osy vietena, v niz nemuze dojit ke kolizi
mezi nastrojem a obrobkem (upinadly). Rozsah
zadavani 0 az 99 999,9999

Q207 POSUV PRO FREZOVANI ?: Pojezdova rychlost
nastroje pfi frézovani v mm/min. Rozsah zadavani 0
az 99 999,999 alternativné FAUTO

Q512 Posuv pro priblizeni?: Pojezdova rychlost
nastroje pfi najizdéni v mm/min. U malych pramérd
zavitd mizete omezit nebezpedi ulomeni nastroje
redukci posuvu najizdéni. Rozsah zadavani 0 az
99 999,999 alternativné FAUTO

N
|
5 <om

Q239
Q200 @ Q204

@ =

Q355 =0 Q355 =1 Q355 > 1

NC-bloky

25 CYCL DEF 262 FREZOVANI ZAVITU
Q335=10 ;ZADANY PRUMER
Q239=+1.5 ;STOUPANI ZAVITU
Q201=-20 ;HLOUBKA ZAVITU
Q355=0 ;POCET CHODU
Q253=750 ;F NAPOLOHOVANI
Q351=+1 ;ZPUSOB FREZOVANI
Q200=2  ;BEZPECNOSTNI VZDAL.

Q203=+30 ;SOURADNICE
POVRCHU

Q204=50 ;2.
BEZPEC.VZDALENOST

Q207=500 ;FREZOVACI POSUV
Q512=0  ;POSUV PRO NAJETI
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FREZOVANI ZAVITU SE ZAHLOUBENIM (cyklus 263, DIN/ISO: G263)

4.7  FREZOVANI ZAVITU SE
ZAHLOUBENIM (cyklus 263, DIN/ISO:
G263)

Provadéni cyklu

1 TNC napolohuje nastroj v ose vietena rychloposuvem FMAX do
zadané bezpecné vzdalenosti nad povrchem obrobku

Zahlubovani

2 Nastroj jede polohovacim posuvem na hloubku zahloubeni
minus bezpeéna vzdalenost a pak zahlubovacim posuvem na
hloubku zahloubeni

3 Pokud byla zadana bo¢ni bezpeéna vzdalenost, napolohuje
TNC nastroj hned polohovacim posuvem na hloubku zahloubeni

4 Potom najede TNC podle daného mista ze stfedu nebo
polohovanim ze strany mékce na priimér jadra a provede
kruhovy pohyb

Celni zahlubovani

5 Nastroj jede polohovacim posuvem na hloubku ¢elniho
zahloubeni.

6 TNC napolohuje nastroj nekorigované ze stfedu palkruhem
na &elni pfesazeni a provede kruhovy pohyb posuvem pro
zahloubeni.

7 Potom TNC prejede nastrojem opét ptlkruhem do stfedu diry.

Frézovani zavitu

8 Nastroj jede programovanym posuvem pro pfedpolohovani do
roviny startu pro zavit, ktera vyplyva ze znaménka stoupani
zavitu a druhu frézovani.

9 Pak nastroj najede tangencialné Sroubovitym pohybem na
jmenovity priimér zavitu a vyfrézuje zavit Sroubovicovym
pohybem o 360°.

10 Potom nastroj odjede tangencialné od obrysu zpét do bodu
startu v roviné obrabéni.

11 Na konci cyklu odjede TNC nastrojem rychloposuvem na
bezpelnou vzdalenost nebo — pokud je zadana — na 2.
bezpeénou vzdalenost
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Obrabéci cykly: Rezani zavita v otvoru / Frézovani zavita
4.7 FREZOVANI ZAVITU SE ZAHLOUBENIM (cyklus 263, DIN/ISO: G263)

Pfi programovani dbejte na tyto body!

diry) v roviné obrabéni s korekci radiusu RO.

Znaménka parametr(l cykld Hloubka zavitu, Hloubka
zahloubeni respektive Hloubka na &ele urcuji smér
obrabéni. O smeéru obrabéni se rozhoduje v tomto
poradi:

1. Hloubka zavitu

2. Hloubka zahloubeni

3. Celni hloubka

Pfifadite-li nékterému parametru hloubky hodnotu
“0”, pak TNC tuto pracovni operaci neprovede.
Chcete-li zahlubovat na Celni strané&, pak definujte
parametr Hloubka zahloubeni hodnotou “0”.

Hloubku zavitu programujte nejméné o jednu tfetinu
krat stoupani zavitu menSi nez hloubku zahloubeni.

E> Naprogramujte polohovaci blok do bodu startu (stfed

Pozor nebezpedi kolize!

Strojnim parametrem displayDepthErr nastavite, zda
ma TNC pfi zadani kladné hloubky vydat chybové
hlaseni (on) nebo ne (off).

Uvédomte si, Ze TNC pfi zadani kladné hloubky
vypocet pfedpolohovani invertuje. Nastroj tedy

jede v ose nastroje rychloposuvem na bezpecnou
vzdalenost pod povrchem obrobku!
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FREZOVANI ZAVITU SE ZAHLOUBENIM (cyklus 263, DIN/ISO: G263) 4.7

Parametry cyklu

2B3

%%

>

Q335 Zadany primér?: Primér zavitu. Rozsah
zadavani 0 az 99 999,9999

Q239 Stoupani zavitu ?: Stoupani zavitu.
Znaménko definuje pravy a levy zavit:

+ = pravy zavit

— = levy zavit

Rozsah zadavani -99,9999 az 99,9999

Q201 HLOUBKA ZAVITU? (inkrementalné):
Vzdalenost mezi povrchem obrobku a dnem zavitu.
Rozsah zadavani -99 999,9999 az 99 999,9999

Q356 HLOUBKA ZAHLOUBENI? (inkrementalné):
Vzdalenost mezi povrchem obrobku a hrotem
nastroje. Rozsah zadavani -99 999,9999 az 99
999,9999

Q253 Posuv na prednastavenou posici ?:
Pojezdova rychlost nastroje pfi zanofovani do
obrobku, popf. pfi vyjiZdéni z obrobku v mm/min.
Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999 alternativné
FMAX, FAUTO

Q351 FREZOVANI? SOUSLED=+1,NESOUSL=-1:
Druh frézovani pfi M3

+1 = sousledné frézovani

—1 = nesousledné frézovani (Pokud zadate 0,
probiha obrabéni sousledné)

Q200 Bezpecnostni vzdalenost ? (inkrementalné):
Vzdalenost mezi hrotem nastroje a povrchem
obrobku. Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999
Q357 BEZP.VZDALENOST BOCNI? (inkrementalné):
vzdalenost mezi bfitem nastroje a sténou diry.
Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

Q358 HLOUBKA ZHLOUBENI NA CELE?

(inkrementalné): vzdalenost mezi povrchem obrobku

a $pi¢kou nastroje pfi ¢elnim zahlubovani. Rozsah
zadavani -99 999,9999 az 99 999,9999

Q359 PRESAZENI PRO OSAZENI NA CELE?
(inkrementalng): vzdalenost o niz TNC pfesadi

stfed nastroje ze stfedu. Rozsah zadavani 0 az
99 999,9999
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Obrabéci cykly: Rezani zavita v otvoru / Frézovani zavit(

4.7

112

Q203 SOURADNICE POVRCHU DILCE ? (absolutnég):
souradnice povrchu obrobku. Rozsah zadavani
-99 999,9999 az 99 999,9999

Q204 2. BEZPEC. VZDALENOST? (inkrementalné):
soufadnice osy vietena, v niz nemuze dojit ke kolizi
mezi nastrojem a obrobkem (upinadly). Rozsah
zadavani 0 az 99 999,9999

Q254 POSUV ZAHLOUBENI ?: Pojezdova rychlost
nastroje pfi zahloubeni v mm/min Rozsah zadavani
0 az 99 999,9999 alternativné FAUTO, FU

Q207 POSUV PRO FREZOVANI ?: Pojezdova rychlost
nastroje pfi frézovani v mm/min. Rozsah zadavani 0
az 99 999,999 alternativné FAUTO

Q512 Posuv pro priblizeni?: Pojezdova rychlost
nastroje pfi najizdéni v mm/min. U malych pramérd
zavita mGzete omezit nebezpeci ulomeni nastroje
redukci posuvu najizdéni. Rozsah zadavani 0 az

99 999,999 alternativhé FAUTO

FREZOVANI ZAVITU SE ZAHLOUBENIM (cyklus 263, DIN/ISO: G263)

Q358 }

Y x

1%

Q357
—

NC-bloky
25 CYCL DEF 263 FREZOVANI
+ZAHLOUBENI
Q335=10 ;ZADANY PRUMER
Q239=+1.5 ;STOUPANI ZAVITU
Q201=-16 ;HLOUBKA ZAVITU
Q356=-20 ;HLOUBKA
ZAHLOUBENI
Q253=750 ;F NAPOLOHOVANI
Q351=+1 ;ZPUSOB FREZOVANI
Q200=2 ;BEZPECNOSTNI VZDAL.
Q357=0.2 ;BOCNI BEZP.VZDAL.
Q358=+0 ;HLOUBKA NA CELE
Q359=+0 ;PRESAZENI NA CELE
Q203=+30 ;SOURADNICE
POVRCHU
Q204=50 ;2.
BEZPEC.VZDALENOST
Q254=150 ;F ZAHLOUBENI
Q207=500 ;FREZOVACI POSUV
Q512=0 ;POSUV PRO NAJETI
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VRTACI FREZOVANI ZAVITU (cyklus 264, DIN/ISO: G264)

4.8 VRTACI FREZOVANI ZAVITU (cyklus
264, DIN/ISO: G264)

Provadéni cyklu

1 TNC napolohuje nastroj v ose vietena rychloposuvem FMAX do
zadané bezpecné vzdalenosti nad povrchem obrobku

Vrtani

2 Nastroj vrta naprogramovanym posuvem az do hloubky prvniho
pfisuvu.

3 Je-li zadano preruSeni tfisky, odjede TNC nastrojem zpét o
zadanou hodnotu zpétného pohybu. Pracujete-li bez pferudeni
tfisky, pak odjede TNC nastrojem rychloposuvem zpét na
bezpelnou vzdalenost a pak opét rychloposuvem FMAX na
zadanou pfedstavnou vzdalenost nad prvni pfisuv do hloubky

4 Potom nastroj vrta posuvem o dalSi hloubku pfisuvu.
5 TNC opakuje tento postup (2-4), az se dosahne hloubky diry.

Celni zahlubovani

6 Nastroj jede polohovacim posuvem na hloubku ¢elniho
zahloubeni.

7 TNC napolohuje nastroj nekorigované ze stfedu pllkruhem
na Celni pfesazeni a provede kruhovy pohyb posuvem pro
zahloubeni.

8 Potom TNC prejede nastrojem opét ptlkruhem do stfedu diry.

Frézovani zavitu

9 Nastroj jede programovanym posuvem pro pfedpolohovani do
roviny startu pro zavit, ktera vyplyva ze znaménka stoupani
zavitu a druhu frézovani.

10 Pak nastroj najede tangencialné Sroubovitym pohybem na
jmenovity prdmér zavitu a vyfrézuje zavit Sroubovicovym
pohybem o 360°.

11 Potom nastroj odjede tangencialné od obrysu zpét do bodu
startu v roviné obrabéni.

12 Na konci cyklu odjede TNC nastrojem rychloposuvem na
bezpelnou vzdalenost nebo — pokud je zadana — na 2.
bezpeénou vzdalenost

HEIDENHAIN | TNC 320 | Pfiru¢ka uzivatele pro programovani cyklu | 9/2016

4.8

113



Obrabéci cykly: Rezani zavita v otvoru / Frézovani zavita
4.8 VRTACI FREZOVANI ZAVITU (cyklus 264, DIN/ISO: G264)

Pfi programovani dbejte na tyto body!

diry) v roviné obrabéni s korekci radiusu RO.

Znaménka parametr(l cykld Hloubka zavitu, Hloubka
zahloubeni respektive Hloubka na &ele urcuji smér
obrabéni. O smeéru obrabéni se rozhoduje v tomto
poradi:

1. Hloubka zavitu

2. Hloubka zahloubeni

3. Celni hloubka

Prifadite-li nékterému parametru hloubky hodnotu
“0”, pak TNC tuto pracovni operaci neprovede.
Hloubku zavitu programujte nejméné o jednu tfetinu
krat stoupéni zavitu mensi nez hloubku diry.

E> Naprogramujte polohovaci blok do bodu startu (stfed

Pozor nebezpedi kolize!

Strojnim parametrem displayDepthErr nastavite, zda
ma TNC pfi zadani kladné hloubky vydat chybové
hlaseni (on) nebo ne (off).

Uvédomte si, Ze TNC pfi zadani kladné hloubky
vypocet pfedpolohovani invertuje. Nastroj tedy

jede v ose nastroje rychloposuvem na bezpecnou
vzdalenost pod povrchem obrobku!
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VRTACI FREZOVANI ZAVITU (cyklus 264, DIN/ISO: G264) 4.8

Parametry cyklu

2EB4

2%

>

Q335 Zadany primér?: Primér zavitu. Rozsah
zadavani 0 az 99 999,9999

Q239 Stoupani zavitu ?: Stoupani zavitu.
Znaménko definuje pravy a levy zavit:

+ = pravy zavit

— = levy zavit

Rozsah zadavani -99,9999 az 99,9999

Q201 HLOUBKA ZAVITU? (inkrementalné):
Vzdalenost mezi povrchem obrobku a dnem zavitu.
Rozsah zadavani -99 999,9999 az 99 999,9999

Q356 Hloubka vrtani ? (inkrementalné): Vzdalenost
mezi povrchem obrobku a dnem diry. Rozsah
zadavani -99 999,9999 az 99 999,9999

Q253 Posuv na prednastavenou posici ?:
Pojezdova rychlost nastroje pfi zanofovani do
obrobku, popf. pfi vyjiZdéni z obrobku v mm/min.
Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999 alternativné
FMAX, FAUTO

Q351 FREZOVANI? SOUSLED=+1,NESOUSL=-1:
Druh frézovani pfi M3

+1 = sousledné frézovani

—1 = nesousledné frézovani (Pokud zadate 0,
probiha obrabéni sousledné)

Q202 Maximalni hloubka prisuvu? (inkrementalné):
rozmer, o ktery se nastroj pokazdé pfisune. Q201
HLOUBKA nemusi byt nasobkem Q202. Rozsah
zadavani 0 az 99 999,9999

Hloubka nemusi byt nasobkem hloubky pfisuvu.
TNC najede na hloubku v jediné operaci, jestlize:
®  hloubka pfisuvu a kone&na hloubka jsou stejné;
®  hloubka pfisuvu je vétsi nez konecna hloubka.
Q258 HORNI VYCHOZI POL.PO ZLM.TRISKY?
(inkrementalné): bezpeénd vzdalenost pfi
polohovani rychloposuvem, kdyZz TNC po vytaZeni

nastroje z diry opét jede na aktualni hloubku
pfisuvu. Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999
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25 CYCL DEF 264 PREDVRTANI
+FREZOVANI

Q335=10 ;ZADANY PRUMER
Q239=+1.5 ;STOUPANI ZAVITU
Q201=-16 ;HLOUBKA ZAVITU
Q356=-20 ;HLOUBKA DIRY

Q253=750 ;F NAPOLOHOVANI
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Obrabéci cykly: Rezani zavita v otvoru / Frézovani zavit(

4.8

116

Q257 HLOUBKA VRTANI KE ZLOMU TRISKY ?
(inkrementalné): pfisuv, po némz TNC provede
odlomeni tfisky. Bez odlamovani tfisky, zadate-li “0”.
Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

Q256 ODSKOK PRI ZLOMENI TRISKY ?
(inkrementalné): hodnota, o niz TNC odtahne
nastroj zpét pfi preruseni tfisky Rozsah zadavani
0,000 az 99999,999

Q358 HLOUBKA ZHLOUBENI NA CELE?
(inkrementalné): vzdalenost mezi povrchem obrobku
a $pi¢kou nastroje pfi ¢elnim zahlubovani. Rozsah
zadavani -99 999,9999 az 99 999,9999

Q359 PRESAZENI PRO OSAZENI NA CELE?
(inkrementalné): vzdalenost o niz TNC pfesadi
stfed nastroje ze stfedu. Rozsah zadavani 0 az
99 999,9999

Q200 Bezpecnostni vzdalenost ? (inkrementalné):
Vzdalenost mezi hrotem nastroje a povrchem
obrobku. Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

Q203 SOURADNICE POVRCHU DILCE ? (absolutng):
soufadnice povrchu obrobku. Rozsah zadavani
-99 999,9999 az 99 999,9999

Q204 2. BEZPEC. VZDALENOST? (inkrementalné):
soufadnice osy vietena, v niz nemUlze dojit ke kolizi
mezi nastrojem a obrobkem (upinadly). Rozsah
zadavani 0 az 99 999,9999

Q206 Posuv na hloubku ?: Pojezdova rychlost
nastroje pfi zanofeni v mm/min. Rozsah zadavani 0
az 99 999,999alternativné FAUTO, FU

Q207 POSUV PRO FREZOVANI ?: Pojezdova rychlost
nastroje pfi frézovani v mm/min. Rozsah zadavani 0
az 99 999,999 alternativné FAUTO

Q512 Posuv pro priblizeni?: Pojezdova rychlost
nastroje pfi najizdéni v mm/min. U malych pramérud
zavita mizete omezit nebezpeci ulomeni nastroje
redukci posuvu najizdéni. Rozsah zadavani 0 az

99 999,999 alternativné FAUTO

Q351=+1
Q202=5
Q258=0.2

Q257=5

Q256=0.2
Q358=+0
Q359=+0
Q200=2
Q203=+30

Q204=50

Q206=150
Q207=500
Q512=0

VRTACI FREZOVANI ZAVITU (cyklus 264, DIN/ISO: G264)

;ZPUSOB FREZOVANI
;HLOUBKA PRISUVU

;VYCHOZI POLOHA
HORNI

;HLOUBK. ZLOMU
TRISKY

;ODSKOK ZLOM.TRISKY
;HLOUBKA NA CELE
;PRESAZENI NA CELE
;BEZPECNOSTNI VZDAL.

;SOURADNICE
POVRCHU

;2.
BEZPEC.VZDALENOST

;POSUV NA HLOUBKU
;FREZOVACI POSUV
;POSUV PRO NAJETI
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VRTACI FREZOVANI ZAVITU HELIX (cyklus 265, DIN/ISO: G265)

4.9 VRTACI FREZOVANI ZAVITU HELIX

(cyklus 265, DIN/ISO: G265)

Provadéni cyklu

1

TNC napolohuje nastroj v ose vietena rychloposuvem FMAX do
zadané bezpecné vzdalenosti nad povrchem obrobku

Celni zahlubovani

2

4

Pfi zahlubovani pfed obrobenim zavitu jede nastroj
zahlubovacim posuvem na hloubku &elniho zahloubeni. Pfi
zahlubovani po obrobeni zavitu jede TNC nastrojem na hloubku
zahloubeni polohovacim posuvem.

TNC napolohuje nastroj nekorigované ze stfedu pulkruhem
na Celni pfesazeni a provede kruhovy pohyb posuvem pro
zahloubeni.

Potom TNC prejede nastrojem opét pllkruhem do stfedu diry.

Frézovani zavitu

5

TNC jede nastrojem programovanym polohovacim posuvem do
roviny startu pro zavit.

Potom najede nastroj tangenciélné Sroubovitym (Helix)
pohybem na jmenovity primér zavitu.

TNC pojizdi nastrojem po kontinualni Sroubovici smérem dolu,
az se dosahne hloubky zavitu.

Potom nastroj odjede tangencialné od obrysu zpét do bodu
startu v roviné obrabéni.

Na konci cyklu odjede TNC nastrojem rychloposuvem na
bezpecnou vzdalenost nebo — pokud je zadana — na 2.
bezpecfnou vzdalenost
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Obrabéci cykly: Rezani zavita v otvoru / Frézovani zavita
4.9 VRTACI FREZOVANI ZAVITU HELIX (cyklus 265, DIN/ISO: G265)

Pfi programovani dbejte na tyto body!

diry) v roviné obrabéni s korekci radiusu RO.

Znaménka parametr(l cykld Hloubka zavitu, pfipadné
hloubka na Celni strané ur€uji smér obrabéni. O
smeéru obrabéni se rozhoduje v tomto poradi:

1. Hloubka zavitu

2. Celni hloubka

Prifadite-li nékterému parametru hloubky hodnotu
“0”, pak TNC tuto pracovni operaci neprovede.

Zménite-li hloubku zavitu, zméni TNC automaticky
vychozi bod pro Sroubovicovy pohyb.

Druh frézovani (sousledné/nesousledné) je urcen
zavitem (levy/pravy) a smérem rotace nastroje,
protoZe smér obrabéni je mozny pouze od povrchu
obrobku dovnitf.

E> Naprogramujte polohovaci blok do bodu startu (stfed

Pozor nebezpedi kolize!

Strojnim parametrem displayDepthErr nastavite, zda
ma TNC pfi zadani kladné hloubky vydat chybové
hlaseni (on) nebo ne (off).

Uvédomte si, Ze TNC pfi zadani kladné hloubky
vypocet pfedpolohovani invertuje. Nastroj tedy

jede v ose nastroje rychloposuvem na bezpecnou
vzdalenost pod povrchem obrobku!
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VRTACI FREZOVANI ZAVITU HELIX (cyklus 265, DIN/ISO: G265) 4.9

Parametry cyklu

2B5

42

>

Q335 Zadany primér?: Primér zavitu. Rozsah
zadavani 0 az 99 999,9999

Q239 Stoupani zavitu ?: Stoupani zavitu.
Znaménko definuje pravy a levy zavit:

+ = pravy zavit

— = levy zavit

Rozsah zadavani -99,9999 az 99,9999

Q201 HLOUBKA ZAVITU? (inkrementalné):
Vzdalenost mezi povrchem obrobku a dnem zavitu.
Rozsah zadavani -99 999,9999 az 99 999,9999

Q253 Posuv na prednastavenou posici ?:
Pojezdova rychlost nastroje pfi zanofovani do
obrobku, popf. pfi vyjizdéni z obrobku v mm/min.
Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999 alternativné
FMAX, FAUTO

Q358 HLOUBKA ZHLOUBENI NA CELE?
(inkrementalné): vzdalenost mezi povrchem obrobku
a Spickou nastroje pfi ¢elnim zahlubovani. Rozsah
zadavani -99 999,9999 az 99 999,9999

Q359 PRESAZENI PRO OSAZENI NA CELE?
(inkrementalné): vzdalenost o niz TNC pfesadi
stfed nastroje ze stfedu. Rozsah zadavani 0 az
99 999,9999

Q360 ZAHLOUBENI (PRED/P0O:0/1)? : Provedeni
zkosen

0 = pfed obrabénim zavitu

1 = po obrabéni zavitu

Q200 Bezpecnostni vzdalenost ? (inkrementalné):
Vzdalenost mezi hrotem néastroje a povrchem
obrobku. Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

Q203 SOURADNICE POVRCHU DILCE ? (absolutné):
souradnice povrchu obrobku. Rozsah zadavani
-99 999,9999 az 99 999,9999
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Obrabéci cykly: Rezani zavita v otvoru / Frézovani zavita

4.9

120

VRTACIi FREZOVANI ZAVITU HELIX (cyklus 265, DIN/ISO: G265)

> Q204 2. BEZPEC. VZDALENOST? (inkrementalné):
soufadnice osy vietena, v niz nemUlze dojit ke kolizi

mezi nastrojem a obrobkem (upinadly). Rozsah 1
zadavani 0 az 99 999,9999 §lé
> Q254 POSUV ZAHLOUBENI ?: Pojezdova rychlost - A
nastroje pfi zahloubeni v mm/min Rozsah zadavani |:> <:| Q359

0 az 99 999,9999 alternativné FAUTO, FU

> Q207 POSUV PRO FREZOVANI ?: Pojezdova rychlost
nastroje pfi frézovani v mm/min. Rozsah zadavani 0 Q358 j
az 99 999,999 alternativné FAUTO

A\
VIVIV

Y x

@

NC-bloky

25 CYCL DEF 265 HELIX.FREZOVANI
Q335=10 ;ZADANY PRUMER
Q239=+1.5 ;STOUPANI ZAVITU
Q201=-16 ;HLOUBKA ZAVITU
Q253=750 ;F NAPOLOHOVANI
Q358=+0 ;HLOUBKA NA CELE
Q359=+0 ;PRESAZENI NA CELE
Q360=0 ;PRUBEH ZAHLOUBENI
Q200=2  ;BEZPECNOSTNI VZDAL.

Q203=+30 ;SOURADNICE
POVRCHU

Q204=50 ;2.
BEZPEC.VZDALENOST

Q254=150 ;F ZAHLOUBENI
Q207=500 ;FREZOVACI POSUV
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FREZOVANI VNEJSIHO ZAVITU (cyklus 267, DIN/ISO: G267) 4.10

410 FREZOVANI VNEJSIHO ZAVITU
(cyklus 267, DIN/ISO: G267)

Provadéni cyklu

1 TNC napolohuje nastroj v ose vietena rychloposuvem FMAX do
zadané bezpecné vzdalenosti nad povrchem obrobku

Celni zahlubovani

2 TNC najede na bod startu pro €elni zahloubeni ze stfedu &epu
po hlavni ose roviny obrabéni. Poloha bodu startu vyplyva z
radiusu zavitu, radiusu nastroje a stoupani.

3 Nastroj jede polohovacim posuvem na hloubku €elniho
zahloubeni.

4 TNC napolohuje nastroj nekorigované ze stfedu pulkruhem
na Celni pfesazeni a provede kruhovy pohyb posuvem pro
zahloubeni.

5 Potom TNC prejede nastrojem opét pllkruhem do bodu startu.

Frézovani zavitt

6 TNC napolohuje nastroj do bodu startu, pokud pfedtim nebylo
provedeno ¢elni zahloubeni. Bod startu frézovani zavitu = bod
startu &elniho zahloubeni.

7 Nastroj jede programovanym posuvem pro pfedpolohovani do
roviny startu, ktera vyplyva ze znaménka stoupani zavitu, druhu
frézovani a poctu dalSich chodu pro presazovani.

8 Potom najede nastroj tangencialné Sroubovitym (Helix)
pohybem na jmenovity primér zavitu.

9 V zavislosti na parametru postupného pfesazovani frézuje
nastroj zavit jednim, nékolika pfesazenymi nebo jednim
kontinualnim pohybem po Sroubovici.

10 Potom nastroj odjede tangencialné od obrysu zpét do bodu
startu v roviné obrabéni.

11 Na konci cyklu odjede TNC nastrojem rychloposuvem na
bezpelnou vzdalenost nebo — pokud je zadana — na 2.
bezpeénou vzdalenost
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Obrabéci cykly: Rezani zavita v otvoru / Frézovani zavita
410 FREZOVANI VNEJSIHO ZAVITU (cyklus 267, DIN/ISO: G267)

Pfi programovani dbejte na tyto body!

¢epu) v roviné obrabéni s korekci radiusu RO.

Potfebné presazeni pro zahloubeni z €elni strany

se musi zjistit pfedem. Musite zadavat hodnotu od
stfedu Cepu az ke stfedu nastroje (nekorigovanou

hodnotu).

Znaménka parametr(i cyklt Hloubka zavitu, pfipadné
hloubka na &elni strané ur€uji smér obrabéni. O
sméru obrabéni se rozhoduje v tomto poradi:

1. Hloubka zavitu

2. Celni hloubka

Prifadite-li nékterému parametru hloubky hodnotu
“0”, pak TNC tuto pracovni operaci neprovede.
Znameénko parametru cyklu Hloubka zavitu definuje
smér obrabéni.

E> Naprogramujte polohovaci blok do bodu startu (stfed

Pozor nebezpedi kolize!

Strojnim parametrem displayDepthErr nastavite, zda
ma TNC pfi zadani kladné hloubky vydat chybové
hlaseni (on) nebo ne (off).

Uvédomte si, Ze TNC pfi zadani kladné hloubky
vypocet pfedpolohovani invertuje. Nastroj tedy

jede v ose nastroje rychloposuvem na bezpecnou
vzdalenost pod povrchem obrobku!
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FREZOVANI VNEJSIHO ZAVITU (cyklus 267, DIN/ISO: G267) 4.10

Parametry cyklu

267

In

>

Q335 Zadany primér?: Primér zavitu. Rozsah
zadavani 0 az 99 999,9999

Q239 Stoupani zavitu ?: Stoupani zavitu.
Znaménko definuje pravy a levy zavit:

+ = pravy zavit

— = levy zavit

Rozsah zadavani -99,9999 az 99,9999

Q201 HLOUBKA ZAVITU? (inkrementalné):
Vzdalenost mezi povrchem obrobku a dnem zavitu.
Rozsah zadavani -99 999,9999 az 99 999,9999

Q355 POCET CHODU ZA SEBOU?: Pocet chodl
zavitu, o které je nastroj pfesazen:

0 = jedna Sroubovice na hloubku zavitu

1 = kontinualni Sroubovice po celkové délce zavitu
>1 = nékolik Sroubovicovych drah s najizdénim a
odjizdénim, mezi nimiz TNC pfesazuje nastroj o
Q355 krat stoupani. Rozsah zadavani 0 az 99999
Q253 Posuv na prednastavenou posici ?:
Pojezdova rychlost nastroje pfi zanofovani do
obrobku, popf. pfi vyjiZdéni z obrobku v mm/min.
Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999 alternativné
FMAX, FAUTO

Q351 FREZOVANI? SOUSLED=+1,NESOUSL=-1:
Druh frézovani pfi M3

+1 = sousledné frézovani

—1 = nesousledné frézovani (Pokud zadate 0,
probiha obrabéni sousledné)

Q200 Bezpecnostni vzdalenost ? (inkrementalné):
Vzdalenost mezi hrotem nastroje a povrchem
obrobku. Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

Q358 HLOUBKA ZHLOUBENI NA CELE?

(inkrementalné): vzdalenost mezi povrchem obrobku

a $pickou nastroje pfi elnim zahlubovani. Rozsah
zadavani -99 999,9999 az 99 999,9999

Q359 PRESAZENI PRO OSAZENI NA CELE?
(inkrementalné): vzdalenost o niZ TNC pfesadi
stfed nastroje ze stfedu. Rozsah zadavani 0 az

99 999,9999

Q203 SOURADNICE POVRCHU DILCE ? (absolutné):
souradnice povrchu obrobku. Rozsah zadavani
-99 999,9999 az 99 999,9999

Q204 2. BEZPEC. VZDALENOST? (inkrementalné):
soufadnice osy vietena, v niz nemuze dojit ke kolizi
mezi nastrojem a obrobkem (upinadly). Rozsah
zadavani 0 az 99 999,9999

HEIDENHAIN | TNC 320 | Pfiru¢ka uzivatele pro programovani cyklu | 9/2016

Yi

Q207

{pm

Q|

Q335

5 <o

z

=
X

Q335
<:> Q200 Q204
e @ozm
Q203
'

X

Q355 =1 Q355 > 1

NC-bloky
25 CYCL DEF 267 VNEJSI ZAVIT FREZ.
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Q201=-20 ;HLOUBKA ZAVITU
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Obrabéci cykly: Rezani zavita v otvoru / Frézovani zavita
410 FREZOVANI VNEJSIHO ZAVITU (cyklus 267, DIN/ISO: G267)

> Q254 POSUV ZAHLOUBENI ?: Pojezdova rychlost Q355=0 ;POCET CHODU
nastroje pfi zahloubeni v mm/min Rozsah zadavani
0 az 99 999,9999 alternativné FAUTO, FU

» Q207 POSUV PRO FREZOVANI ?: Pojezdova rychlost Q351=+1 ;ZPUSOB FREZOVANI
nastroje pfi frézovani v mm/min. Rozsah zadavani 0 Q200=2  ;BEZPECNOSTNI VZDAL.
az 99 999,999 alternativné FAUTO Q358=+0 :HLOUBKA NA CELE

> Q512 Posuv pro priblizeni?: Pojezdova rychlost Q359=+0 :PRESAZENI NA CELE
nastroje pfi najizdéni v mm/min. U malych pramérd - ’

Q253=750 ;F NAPOLOHOVANI

zavitl muZete omezit nebezpedi ulomeni nastroje Q203=+30 ;SOURADNICE
redukci posuvu najizdéni. Rozsah zadavani 0 az POVRCHU
99 999,999 alternativné FAUTO Q204=50 ;2.

BEZPEC.VZDALENOST
Q254=150 ;F ZAHLOUBENI
Q207=500 ;FREZOVACI POSUV
Q512=0  ;POSUV PRO NAJETI
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Priklady programu 4.11

411  Priklady programu
Priklad: Vrtani zavitu

Souradnice vrtani jsou uloZeny v tabulce bodt TAB1.PNT
a TNC je vyvolava pomoci CYCLE CALL PAT.

Radiusy nastroju jsou zvoleny tak, aby byly ve zkuSebni 100
grafice vidét vSechny pracovni operace. 9
Pribéh programu 65
®  Stfedéni 55

= Vrtani

B \rtani zavitd -

T020 40 80 90100
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Obrabéci cykly: Frézovani kapes / Frézovani ¢epu/ Frézovani drazek
5.1 Zaklady

5.1

Prehled

Zaklady

TNC poskytuje nasledujici cykly pro obrabéni kapes, ¢epl a drazek
a obrabéni ¢epl :
Softtlacitko Cyklus

Z51

251 PRAVOUHLA KAPSA
Hrubovaci/dokonc¢ovaci cyklus
s vybérem rozsahu obrabéni a
Sroubovicovym zanofovanim

Stranka
129

252

e

252 KRUHOVA KAPSA
Hrubovaci/dokon&ovaci cyklus
s vybérem rozsahu obrabéni a
Sroubovicovym zanofovanim

134

253

253 FREZOVANI DRAZKY
Hrubovaci/dokon&ovaci cyklus
s vybé&rem rozsahu obrabéni a
kyvavym zanofovanim

139

254

i~

254 KRUHOVA DRAZKA
Hrubovaci/dokon&ovaci cyklus
s vybérem rozsahu obrabéni a
kyvavym zanofovanim

143

256 PRAVOUHLY CEP
Hrubovaci/dokoncéovaci cyklus
s bo¢nim pfisuvem, je-li
potfeba vicenasobny obéh

148

257 KRUHOVY CEP
Hrubovaci/dokonc¢ovaci cyklus
s bo¢nim pfisuvem, je-li
potfeba vicenasobny obéh

152

233

128

233 CELNi FREZOVANI
Obrobeni €elni plochy s az 3
omezenimi

161
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PRAVOUHLA KAPSA (cyklus 251, DIN/ISO: G251)

5.2 PRAVOUHLA KAPSA (cyklus 251,
DIN/ISO: G251)

Provadéni cyklu

Cyklem pravouhlé kapsy 251 muzete pravouhlou kapsu Uplné
obrobit. V zavislosti na parametrech cyklu jsou k dispozici tyto
varianty obrabéni:

Kompletni obrabéni: Hrubovani, dokon&eni dna, dokon&eni stén

Pouze hrubovani

Pouze dokonc&eni dna a dokonceni stén

Pouze dokoné&eni dna

Pouze dokoné&eni stén

Hrubovani

1 Nastroj se ve stfedu kapsy zanofi do obrobku a jede na prvni
hloubku pfisuvu. Strategii zanofovani definujete parametrem
Q366.

2 TNC vyhrubuje kapsu zevnitf ven s pfihlédnutim k pfekryti drah
(parametr Q370) a pfidavku na dokon&eni (parametr Q368 a
Q369).

3 Na konci hrubovani odjede TNC nastrojem tangencialné od
stény kapsy, odjede o bezpe€nou vzdalenost nad aktualni
hloubku pfisuvu a odtud jede rychloposuvem zpét do stfedy
kapsy.

4 Tento postup se opakuje, az se dosahne naprogramované
hloubky.

Obrabéni na€isto

5 Pokud jsou zadané pfidavky pro obrabéni nacisto, tak TNC
nejdfive provede zanofeni a najede na obrys. Najezd pfitom
probiha na poloméru, ktery umozni mékké najeti. TNC nejdfive
dokondci stény kapsy, je-li to zadano i v nékolika pfisuvech.

6 Nakonec TNC obrobi nadisto dno kapsy zevnitf smérem ven. Na
dno kapsy se pfitom najizdi tangencialné.
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Obrabéci cykly: Frézovani kapes / Frézovani ¢epu/ Frézovani drazek
5.2 PRAVOUHLA KAPSA (cyklus 251, DIN/ISO: G251)

Pfi programovani dbejte na tyto body

zanofovat kolmo (Q336=0), protoZze nemuzete
definovat Zadny Uhel zanofeni.

PFfedpolohujte nastroj do po&ateéni polohy v roviné
obrabéni s korekci poloméru RO. Pozor na parametr
Q367 (poloha).

V ose nastroje napolohuje TNC nastroj automaticky.
Q204 2. Dbejte na 2. BEZPEC.VZDALENOST.

Znaménko parametru cyklu Hloubka definuje smér
obrabéni. Naprogramujete-li hloubku = 0, pak TNC
cyklus neprovede.

Na konci cyklu napolohuje TNC nastroj opét zpatky
do vychozi polohy.

TNC prejede nastrojem na konci hrubovaci operace
rychloposuvem zpét do stfedu kapsy. Nastroj pfitom
stoji o bezpe€nou vzdalenost nad aktualni hloubkou
pfisuvu. Zadejte bezpe€nou vzdalenost tak, aby se
nastroj nemohl pfi pojizdéni zaklinit do odebranych
tiisek.

PFi zanofovani po Sroubovici vyda TNC chybové
hlaseni, pokud je interné vypocitany priimér
Sroubovice mensi nez je dvojnasobek priméru
nastroje. Pouzivate-li nastroj s elnymi zuby, mizete
toto monitorovani vypnout strojnim parametrem
suppressPlungeErr.

TNC redukuje hloubku pfisuvu na délku bfitu LCUTS,
definovanou v nastrojové tabulce, pokud je délka
bfitu kratSi nez hloubka pfisuvu Q202, zadana v
cyklu.

E> Neni-li tabulka nastroju aktivni, tak musite vzdy

Pozor nebezpedi kolize!

Strojnim parametrem displayDepthErr nastavite, zda
ma TNC pfi zadani kladné hloubky vydat chybové
hlaseni (on) nebo ne (off).

Uvédomte si, Ze TNC pfi zadani kladné hloubky
vypocet pfedpolohovani invertuje. Nastroj tedy

jede v ose nastroje rychloposuvem na bezpecnou
vzdalenost pod povrchem obrobku!

Vyvolate-li cyklus s rozsahem obrabéni 2

(pouze dokoncovani), nasleduje predpolohovani
rychloposuvem na prvni hloubku pfisuvu + bezpeéna
vzdalenost.
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PRAVOUHLA KAPSA (cyklus 251, DIN/ISO: G251)

Parametry cyklu

251

>

Q215 ZPUSOB OBRABENI (0/1/2) ?: Definovani
rozsahu obrabéni:

0: Hrubovani a obrabéni nacisto

1: Pouze hrubovani

2: Pouze obrabéni nadisto

Dokonc¢eni strany a dokonéeni dna bude provedeno
pouze tehdy, kdyz je definovan dany pfidavek na
dokonéeni (Q368, Q369)

Q218 1.délka strany ? (inkrementalné): délka kapsy
paralelné s hlavni osou roviny obrabéni. Rozsah
zadavani 0 az 99 999,9999

Q219 2.délka strany ? (inkrementalné): délka kapsy
paralelné s vedlejSi osou roviny obrabéni. Rozsah
zadavani 0 az 99 999,9999

Q220 RADIUS V ROHU?: Polomér rohu kapsy. Je-li
zadan jako 0, nastavi TNC radius rohu kapsy rovny
radiusu nastroje. Rozsah zadavani 0 az 99999,9999

Q368 PRIDAVEK NA CISTO PRO STRANU ?
(inkrementalné): Pfidavek na dokonéeni v roviné
obrabéni. Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

Q336 UHEL NATOCENI? (absolutné): uhel, o néjz
se celé obrabéni natoc€i. Stfed natoCeni lezi v té
poloze, v niz stoji nastroj pfi vyvolani cyklu. Rozsah
zadavani -360,0000 az 360,0000

Q367 Poloha kapsy (0/1/2/3/4)?: Poloha kapsy ve
vztahu k poloze nastroje pfi vyvolani cyklu:

0: Poloha nastroje = stfed kapsy

1: Poloha nastroje = levy dolni roh

2: Poloha nastroje = pravy dolni roh

3: Poloha nastroje = pravy horni roh

4: Poloha nastroje = levy horni roh

Q207 POSUV PRO FREZOVANI ?: Pojezdova rychlost
nastroje pfi frézovani v mm/min. Rozsah zadavani 0
az 99 999,999alternativné FAUTO, FU, FZ

Q351 FREZOVANI? SOUSLED=+1,NESOUSL=-1:
Druh frézovani pfi M3:

+1 = sousledné frézovani

-1 = nesousledné frézovani

PREDEF: TNC pouZije hodnotu z bloku GLOBAL
DEF (Pokud zadate 0, probih& obrabéni sousledné)
Q201 HLOUBKA? (inkrementalné): vzdalenost
povrch obrobku — dno kapsy. Rozsah zadavani

-99 999,9999 az 99 999,9999
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Obrabéci cykly: Frézovani kapes / Frézovani ¢epu/ Frézovani drazek
5.2 PRAVOUHLA KAPSA (cyklus 251, DIN/ISO: G251)

» Q202 Hloubka prisuvu ? (inkrementalné): rozmeér,
0 néjz se nastroj pokazdé pfisune; zadejte hodnotu
vétSi nez 0. Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

=

5
> Q369 PRIDAVEK NA CISTO PRO DNO ? zh ~
(inkrementalné): pfidavek na dokon&eni dna.
Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999 Q338

» Q206 Posuv na hloubku ?: Pojezdova rychlost Q202 7
nastroje pfi najizdéni do hloubky v mm/min Rozsah
zadavani 0 az 99999,999; alternativné FAUTO, FU, Q201

Fz
> Q338 PRISUV NA CISTO? (inkrementalné): rozmér, *@/

o ktery se nastroj v ose vietena pfisune pfi
dokoncovani. Q338=0: dokonceni jednim pfisuvem.
Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999 zA

» Q200 Bezpecnostni vzdalenost ? (inkrementalné):
Vzdalenost mezi hrotem néastroje a povrchem
obrobku. Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999;
alternativné PREDEF

» Q203 SOURADNICE POVRCHU DILCE ? (absolutné): Q200 geg |92
souradnice povrchu obrobku. Rozsah zadavani
-99 999,9999 az 99 999,9999 0203 4 ases

> Q204 2. BEZPEC. VZDALENOST? (inkrementalné): ﬁwf
soufadnice osy vietena, v niz nemuze dojit ke kolizi N4
mezi nastrojem a obrobkem (upinadly). Rozsah
zadavani 0 az 99 999,9999; alternativné PREDEF

Y

=3 |

NC-blok
» Q370 FAKTOR PREKRYTI DRAHY NASTROJE ?: y
Q370 x polomér nastroje da boéni pfisuv k. Rozsah 8 CYCL DEF 251 PRAVUOUHLA KAPSA
zadavani 0,1 az 1,414 alternativné PREDEF Q215=0  ;ZPUSOB OBRABENI
> Q366 strategie ponorovani (0/1/2)?: Art der Q218=80 ;1. DELKA STRANY

Strategie zanofovani:

0: zanofit kolmo. TNC zanofi kolmo nezavisle na Q219=60 ;2. DELKA STRANY

Uhlu zanofovani ANGLE definovaném v tabulce Q220=5 ;RADIUS V ROHU
nastroju N o Q368=0.2 ;PRIDAVEK PRO
1: zanofit po Sroubovici. V tabulce nastroji musi byt STRANU

pro aktivni nastroj uhel zanofeni ANGLE definovan

hodnotou riiznou od 0. Jinak TNC vyda chybové Sl ULEENGICCEN
hlaseni Q367=0 ;POLOHA KAPSY

2: zanofit kyvavé. V tabulce nastrojli musi byt pro Q207=500 ;FREZOVACI POSUV
aktivni nastroj uhel zanofeni ANGLE definovan

hodnotou rtiznou od 0. Jinak vyda TNC chybové Q351=+1 ;ZPUSOB FREZOVANI

hladeni. Délka rampovani je zavisla na uhlu Q201=-20 ;HLOUBKA

ponofeni, jako miniméalni hodnotu TNC pouZije Q202=5  :HLOUBKA PRISUVU
dvojnasobek priméru nastroje -

PREDEF: TNC pouzije hodnotu z bloku GLOBAL Q369=0.1 ;PRIDAVEK PRO DNO
DEF Q206=150 ;POSUV NA HLOUBKU

Q338=5 ;PRISUV NA CISTO
Q200=2  ;BEZPECNOSTNI VZDAL.

Q203=+0 ;SOURADNICE
POVRCHU
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PRAVOUHLA KAPSA (cyklus 251, DIN/ISO: G251) 5.2

> Q385 Posuv na cisto?: Pojezdova rychlost nastroje

pfi dokon€ovani bokl a dna v mm/min Rozsah
zadavani 0 az 99999,999; alternativné FAUTO, FU,
Fz

Q439 Referencni posuv (0-3)?: Definujte, k ¢emu
se vztahuje naprogramovany posuv:

0: Posuv se vztahuje ke draze stfedu nastroje

1: Posuv se vztahuje ke bfitu nastroje pouze pfi
dokonénovani boku, jinak se vztahuje ke draze
stfedu nastroje

2: Posuv se vztahuje ke bfitu nastroje pfi
dokoncéovani boku a dokon¢ovani dna, jinak se
vztahuje ke draze stfedu nastroje

3: Posuv se vztahuje vzdy ke bfitu nastroje

HEIDENHAIN | TNC 320 | Pfiru¢ka uzivatele pro programovani cyklu | 9/2016

Q204=50 ;2.
BEZPEC.VZDALENOST

Q370=1 ;PREKRYTI DRAHY
NAST.

Q366=1 ;ZANOROVANI
Q385=500 ;POSUV NACISTO
Q439=0 ;REFERENCNI POSUV
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Obrabéci cykly: Frézovani kapes / Frézovani ¢epu/ Frézovani drazek
5.3 KRUHOVA KAPSA (cyklus 252, DIN/ISO: G252)

53  KRUHOVA KAPSA (cyklus 252,
DIN/ISO: G252)

Provadéni cyklu

Cyklem kruhové kapsy 252 mUzete obrobit kruhovou kapsu.

V zavislosti na parametrech cyklu jsou k dispozici tyto varianty
obrabéni:

Kompletni obrabéni: Hrubovani, dokon&eni dna, dokon&eni stén
Pouze hrubovani

Pouze dokoné&eni dna a dokonceni stén

Pouze dokoné&eni dna

Pouze dokoné&eni stén

Hrubovani

1 TNC nejdfive polohuje nastroj rychloposuvem do bezpecné
vzdalenosti Q200 nad obrobkem

2 Nastroj se ve stfedu kapsy zanofi do hloubky pfisuvu. Strategii
zanorovani definujete parametrem Q366.

3 TNC vyhrubuje kapsu zevniti ven s pfihlédnutim k pfekryti drah
(parametr Q370) a pfidavku na dokon&eni (parametr Q368 a
Q369).

4 Na konci hrubovani odjede TNC nastrojem v roviné& obrabéni
tangencialné od stény kapsy o bezpe¢nou vzdalenost
Q200, rychloposuvem zvedne nastroj o Q200 a odtud jede
rychloposuvem zpét do stfedy kapsy.

5 Kroky 2 aZ 4 se opakuji, aZz se dosahne naprogramovana
hloubka kapsy. Pfitom se bere do uvahy pfidavek pro dokonceni
Q369

6 Pokud bylo naprogramovano pouze hrubovani (Q215=1),
tak odjede nastroj tangencialné od stény kapsy o bezpecnou
vzdalenost Q200, zdvihne se rychloposuvem Q200 v ose
nastroje na 2. bezpecnou vzdalenost a jede rychloposuvem zpét
do stfedy kapsy.
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KRUHOVA KAPSA (cyklus 252, DIN/ISO: G252)

Obrabéni nacisto

1

Pokud jsou zadané pfidavky pro obrabéni nacisto, tak TNC
nejdfive obrobi nacisto stény kapsy, a pokud je to zadano tak ve
vice pfisuvech.

TNC pfisune nastroj v ose vietena do polohy, ktera je od stény
kapsy vzdalena o dokonc¢ovaci pfidavek Q368 a bezpecnou
vzdalenost Q200.

TNC vyhrubuje kapsu zevnitf ven na primér Q223

Poté TNC znovu pfisune nastroj v ose vietena do polohy, ktera
je od stény kapsy vzdalena o dokoncovaci pfidavek Q368 a
bezpecnou vzdalenost Q200 a opakuje operaci dokonceni
postranni stény v nové hloubce

TNC opakuje tento postup tak dlouho, az se dosahne
naprogramovany priimeér

Po vytvoreni priméru Q223 odjede TNC nastrojem tangencialné
od stény kapsy o pfidavek pro dokon&eni Q368 plus bezpecnou
vzdalenost Q200 v roviné obrabéni, pfejede rychloposuvem v
ose nastroje na bezpe&nou vzdalenost Q200 a poté do stfedy
kapsy.

Nakonec TNC pfejede nastrojem v ose nastroje do hloubky
Q201 a obrobi nacisto dno kapsy zevnitf smérem ven. Na dno
kapsy se pfitom najizdi tangencialné.

TNC opakuje tento postup az dosahne hloubky Q201 plus Q369

Nakonec odjede nastroj tangencialné od stény kapsy o
bezpecnou vzdalenost Q200, zdvihne se rychloposuvem v ose
nastroje na bezpecnou vzdalenost Q200 a jede rychloposuvem
zpét do stfedy kapsy.
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Obrabéci cykly: Frézovani kapes / Frézovani ¢epu/ Frézovani drazek
5.3 KRUHOVA KAPSA (cyklus 252, DIN/ISO: G252)

Pfi programovani dbejte na tyto body!

zanofovat kolmo (Q336=0), protoZze nemuzete
definovat Zadny uhel zanofeni.

PFfedpolohujte nastroj do vychozi polohy (stfed kruhu)
v roviné obrabéni s korekci radiusu RO.

V ose nastroje napolohuje TNC nastroj automaticky.
Q204 2. Dbejte na 2. BEZPEC.VZDALENOST.

Znaménko parametru cyklu Hloubka definuje smér
obrabéni. Naprogramujete-li hloubku = 0, pak TNC
cyklus neprovede.

Na konci cyklu napolohuje TNC nastroj opét zpatky
do vychozi polohy.

TNC prejede nastrojem na konci hrubovaci operace
rychloposuvem zpét do stfedu kapsy. Nastroj pfitom
stoji o bezpe€nou vzdalenost nad aktualni hloubkou
pfisuvu. Zadejte bezpe€nou vzdalenost tak, aby se
nastroj nemohl pfi pojizdéni zaklinit do odebranych
tiisek.

PFi zanofovani po Sroubovici vyda TNC chybové
hlaseni, pokud je interné vypocitany priimér
Sroubovice mensi nez je dvojnasobek priméru
nastroje. Pouzivate-li nastroj s elnymi zuby, mizete
toto monitorovani vypnout strojnim parametrem
suppressPlungeErr.

TNC redukuje hloubku pfisuvu na délku bfitu LCUTS,
definovanou v nastrojové tabulce, pokud je délka
bfitu kratSi nez hloubka pfisuvu Q202, zadana v
cyklu.

E> Neni-li tabulka nastroju aktivni, tak musite vzdy

Pozor nebezpedi kolize!

Strojnim parametrem displayDepthErr nastavite, zda
ma TNC pfi zadani kladné hloubky vydat chybové
hlaseni (on) nebo ne (off).

Uvédomte si, Ze TNC pfi zadani kladné hloubky
vypocet pfedpolohovani invertuje. Nastroj tedy

jede v ose nastroje rychloposuvem na bezpecnou
vzdalenost pod povrchem obrobku!

Vyvolate-li cyklus s rozsahem obrabéni 2

(pouze dokoncovani), nasleduje predpolohovani
rychloposuvem na prvni hloubku pfisuvu + bezpeéna
vzdalenost.
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KRUHOVA KAPSA (cyklus 252, DIN/ISO: G252)

Parametry cyklu

252

) e

>

Q215 ZPUSOB OBRABENI (0/1/2) ?: Definovani v
rozsahu obrabéni:

5.3

0: Hrubovani a obrabéni nadisto

1: Pouze hrubovani

2: Pouze obrabéni nadisto QSEOUQ
Dokonc¢eni strany a dokonéeni dna bude provedeno
pouze tehdy, kdyz je definovan dany pfidavek na
dokonéeni (Q368, Q369)

Q223 Prumer kruhu?: priimér nacisto obrobené
kapsy. Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

O

Q223

(B
Q368 PRIDAVEK NA CISTO PRO STRANU ? \\%
(inkrementalné): Pfidavek na dokonceni v roviné
obrabéni. Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

Q207 POSUV PRO FREZOVANI ?: Pojezdova rychlost
nastroje pfi frézovani v mm/min. Rozsah zadavani 0 =]
az 99 999,999alternativné FAUTO, FU, FZ z1 %0206

Q351 FREZOVANI? SOUSLED=+1,NESOUSL=-1:

Druh frézovani pfi M3: Q338

+1 = sousledné frézovani
-1 = nesousledné frézovani Q202 J\/L

PREDEF: TNC pouzije hodnotu z bloku GLOBAL Q201

<Y

DEF (Pokud zadate 0, probiha obrabéni sousledné)
Q201 HLOUBKA? (inkrementalné): vzdalenost
povrch obrobku — dno kapsy. Rozsah zadavani

-99 999,9999 az 99 999,9999

Q202 Hloubka prisuvu ? (inkrementalné): rozmér,
0 néjZ se nastroj pokazdé pfisune; zadejte hodnotu
vétSi nez 0. Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

Q369 PRIDAVEK NA CISTO PRO DNO ?
(inkrementalné): pfidavek na dokonéeni dna.
Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

Q206 Posuv na hloubku ?: Pojezdova rychlost
nastroje pfi najizdéni do hloubky v mm/min Rozsah
zadavani 0 az 99999,999; alternativné FAUTO, FU,
Fz
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Obrabéci cykly: Frézovani kapes / Frézovani ¢epu/ Frézovani drazek
5.3 KRUHOVA KAPSA (cyklus 252, DIN/ISO: G252)

» Q338 PRISUV NA CISTO? (inkrementalné): rozmér,
o ktery se nastroj v ose vietena pfisune pfi ZA
dokonc¢ovani. Q338=0: dokonceni jednim pfisuvem.
Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999
» Q200 Bezpecnostni vzdalenost ? (inkrementalné):
Vzdalenost mezi hrotem nastroje a povrchem
obrobku. Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999; Q200 qzeg |20

alternativné PREDEF
> Q203 SOURADNICE POVRCHU DILCE ? (absolutn&): anos || LR O30
soufadnice povrchu obrobku. Rozsah zadavani ﬁw
-99 999,9999 az 99 999,9999 N4 T
> Q204 2. BEZPEC. VZDALENOST? (inkrementalné):
soufadnice osy vietena, v niz nemUlze dojit ke kolizi NC-bloky
mezi nastrojem a obrobkem (upinadly). Rozsah
zadavani 0 az 99 999,9999; alternativné PREDEF 8 CYCL DEF 252 KRUHOVA KAPSA
> Q370 FAKTOR PREKRYTI DRAHY NASTROJE ?: Q215=0  ;ZPUSOB OBRABENI
Q370 x polomér nastroje da boc&ni pfisuv k. Rozsah Q223=60 ;PRUMER KRUHU
zadavani 0,1 az 1,9999 alternativné PREDEF
. . . Q368=0.2 ;PRIDAVEK PRO
> Q366 strategie ponorovani (0/1)?: Druh strategie STRANU
zanofovani:

. L, , ‘o , Q207=500 ;FREZOVACI POSUV
m (O = svislé zanofovani. V tabulce nastroji musi

byt pro aktivni nastroj uhel zanofeni ANGLE Q351=+1 ;ZPUSOB FREZOVANI

definovan hodnotou 0 nebo 90. Jinak vyda TNC Q201=-20 ;HLOUBKA

chybove hiaseni Q202=5 ;HLOUBKA PRISUVU
® 1 = zanofovani po Sroubovici. V tabulce nastroj

musi byt pro aktivni nastroj uhel zanofeni ANGLE I

definovan hodnotou riiznou od 0. Jinak vyda Q206=150 ;POSUV NA HLOUBKU

TNC chybové hlaseni Q338=5  ;PRISUV NA CISTO

" Alternativné PREDEF Q200=2  :BEZPECNOSTNI VZDAL.
> Q385 Posuv na cisto?: Pojezdova rychlost nastroje
Q203=+0 :SOURADNICE

pfi dokon€ovani bok( a dna v mm/min Rozsah POVRCHU
zadavani 0 az 99999,999; alternativné FAUTO, FU,
FZ Q204=50 ;2.

> Q439 Referencni posuv (0-3)?: Definujte, k ¢emu BEZPEC.VZDALENOST

se vztahuje naprogramovany posuv: Q370=1  ;PREKRYTI DRAHY
0: Posuv se vztahuje ke draze stfedu nastroje NAST.
1: Posuv se vztahuje ke bfitu nastroje pouze pfi Q366=1  ;ZANOROVANI

d?koncnpvanll boku, jinak se vztahuje ke draze Q3852500 :POSUV NACISTO
stfedu nastroje

2: Posuv se vztahuje ke bfitu nastroje pfi Q439=3  ;REFERENCNI POSUV
dokoncovani boku a dokoncovani dna, jinak se 9 L X+50 Y+50 RO FMAX M3 M99
vztahuje ke draze stfedu nastroje

3: Posuv se vztahuje vzdy ke bfitu nastroje

138 HEIDENHAIN | TNC 320 | Pfirugka uZivatele pro programovani cyKld | 9/2016



FREZOVANI DRAZEK (cyklus 253, DIN/ISO: G253))

5.4 FREZOVANI DRAZEK (cyklus 253,
DIN/ISO: G253))

Provadeéni cyklu

Cyklem 253 mUizete drazku uplné obrobit. V zavislosti na
parametrech cyklu jsou k dispozici tyto varianty obrabéni:
Kompletni obrobeni: hrubovani, dokon&eni dna, dokon&eni stén
Pouze hrubovani

Pouze dokonc&eni dna a dokonceni stén

Pouze dokonc&eni dna

Pouze dokonéeni stén

Hrubovani

1 Nastroj se vykyvne vychazeje z levého stifedu kruhu drazky
Uhlem zanofeni definovanym v tabulce nastroju do prvni hloubky
pfisuvu. Strategii zanofovani definujete parametrem Q366.

2 TNC vyhrubuje drazku zevnitf ven s pfihlédnutim k pfidavku pro
obrabéni nacisto (parametr Q368 a Q269).

3 TNC odjede nastrojem o bezpecnou vzdalenost Q200 zpét.
Pokud Sitka drazky odpovida priiméru frézy, polohuje TNC
nastroj po kazdém pFisuvu mimo drazku

4 Tento postup se opakuje, az se dosahne naprogramované
hloubky drazky.

Obrabéni nacisto

5 Pokud jsou zadané pfidavky pro obrabéni nacisto, tak TNC
nejdfive obrobi nacisto stény drazky, a pokud je to zadano
tak ve vice pfisuvech. Na sténu drazky se pfitom najizdi
tangencialné v levém kruhu drazky.

6 Nakonec TNC obrobi nacisto dno drazky zevnitf smérem ven.
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Obrabéci cykly: Frézovani kapes / Frézovani ¢epu/ Frézovani drazek

54

FREZOVANI DRAZEK (cyklus 253, DIN/ISO: G253))

Pfi programovani dbejte na tyto body!

=

140

Neni-li tabulka nastroju aktivni, tak musite vzdy
zanofovat kolmo (Q336=0), protoZze nemuzete
definovat Zadny Uhel zanofeni.

PFfedpolohujte nastroj do po&ateéni polohy v roviné
obrabéni s korekci poloméru RO. Pozor na parametr
Q367 (poloha).

V ose nastroje napolohuje TNC nastroj automaticky.
Q204 2. Dbejte na 2. BEZPEC.VZDALENOST.

Na konci cyklu polohuje TNC nastroj v roviné
obrabéni pouze zpét do stfedu drazky, v jinych
osach obrabéci roviny TNC zadné polohovani
neprovadi. Definujete-li polohu drazky riznou od

0, tak TNC polohuje nastroj pouze v ose nastroje
do 2. Bezpecna vzdalenost. Pfed novym vyvolanim
cyklu jedte nastrojem znovu do vychozi polohy,
popf. programuijte po vyvolani cyklu vzdy absolutni
pojezdové pohyby.

Znaménko parametru cyklu Hloubka definuje smér
obrabéni. Naprogramujete-li hloubku = 0, pak TNC
cyklus neprovede.

Je-li Sitka drazky vétsi nez je dvojnasobek priméru
nastroje, tak TNC drazku vyhrubuje zevnitf ven.
Takze mizete i s malymi nastroji frézovat libovolné
drazky.

TNC redukuje hloubku pFisuvu na délku bfitu LCUTS,
definovanou v nastrojové tabulce, pokud je délka
bfitu krat$i nez hloubka pfisuvu Q202, zadana v
cyklu.

Pozor nebezpedi kolize!

Strojnim parametrem displayDepthErr nastavite, zda
ma TNC pfi zadani kladné hloubky vydat chybové
hlaseni (on) nebo ne (off).

Uvédomte si, Ze TNC pfi zadani kladné hloubky
vypocet pfedpolohovani invertuje. Nastroj tedy

jede v ose nastroje rychloposuvem na bezpecnou
vzdalenost pod povrchem obrobku!

Vyvolate-li cyklus s rozsahem obrabéni 2
(pouze dokoncovani), tak TNC polohuje nastroj
rychloposuvem do hloubky prvniho pfisuvu!
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FREZOVANI DRAZEK (cyklus 253, DIN/ISO: G253)) 5.4

Parametry cyklu

253

>

Q215 ZPUSOB OBRABENI (0/1/2) ?: Definovani
rozsahu obrabéni:

0: Hrubovani a obrabéni nacisto

1: Pouze hrubovani

2: Pouze obrabéni nadisto

Dokonc¢eni strany a dokonéeni dna bude provedeno
pouze tehdy, kdyz je definovan dany pfidavek na
dokonéeni (Q368, Q369)

Q218 Delka drazky? (hodnota rovnobézné s hlavni
osou roviny obrabéni): zadejte delSi stranu drazky.
Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

Q219 Sirka drazky? (hodnota rovnobézné k vedlejSi
ose roviny obrabéni): zadejte Sitku drazky; zada-

li se Sitka drazky rovnajici se priméru nastroje,

pak provede TNC pouze hrubovani (frézovani
podélné diry). Maximalni Sifka drazky pfi hrubovani:
dvojnasobek priméru nastroje. Rozsah zadavani 0
az 99 999,9999

Q368 PRIDAVEK NA CISTO PRO STRANU ?
(inkrementalné): Pfidavek na dokon&eni v roviné
obrabéni. Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

Q374 UHEL NATOCENI? (absolutné): uhel, o néjz
se cela drazka natoéi. Stfed natoleni leZi v té
poloze, v niz stoji nastroj pfi vyvolani cyklu. Rozsah
zadavani -360,000 az 360,000

Q367 Poloha drazky (0/1/2/3/4)?: Poloha drazky
ve vztahu k poloze nastroje pfi vyvolani cyklu:

0: Poloha néstroje = stfed drazky

1: Poloha nastroje = levy konec kruhu drazky

2: Poloha nastroje = stied levého kruhu drazky

3: Poloha nastroje = stfed pravého kruhu drazky
4: Poloha nastroje = pravy konec drazky

Q207 POSUV PRO FREZOVANI ?: Pojezdova rychlost
nastroje pfi frézovani v mm/min. Rozsah zadavani 0
az 99 999,999alternativné FAUTO, FU, FZ

Q351 FREZOVANI? SOUSLED=+1,NESOUSL=-1:
Druh frézovani pfi M3:

+1 = sousledné frézovani

-1 = nesousledné frézovani

PREDEF: TNC pouzije hodnotu z bloku GLOBAL
DEF (Pokud zadate 0, probih& obrabéni sousledné)
Q201 HLOUBKA? (inkrementalné&): vzdalenost
povrch obrobku — dno drézky. Rozsah zadavani
-99999,9999 az 99 999,9999

Q202 Hloubka prisuvu ? (inkrementalné): rozmér,
0 néjZ se nastroj pokazdé pfisune; zadejte hodnotu
vétsi nez 0. Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999
Q369 PRIDAVEK NA CISTO PRO DNO ?
(inkrementalné): pfidavek na dokonc&eni dna.
Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999
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Obrabéci cykly: Frézovani kapes / Frézovani ¢epu/ Frézovani drazek
5.4 FREZOVANI DRAZEK (cyklus 253, DIN/ISO: G253))

» Q206 Posuv na hloubku ?: Pojezdova rychlost NC-bloky
nastroje pfi najizdéni do hloubky v mm/min Rozsah 8 CYCL DEF 253 FREZOVANI DRAZKY
zadavani 0 az 99999,999; alternativné FAUTO, FU,

FZ Q215=0  ;ZPUSOB OBRABENI
» Q338 PRISUV NA CISTO? (inkrementaIné): rozmér, Q218=80 ;DELKA DRAZKY

o ktery se nastroj v ose vietena pfisune pfi Q219=12 ;SIRKA DRAZKY

dokonc&ovani. Q338=0: dokonceni jednim pfisuvem. _ .

Rozsah zadéavani 0 az 99 999,9999 Q30802 O

» Q200 Bezpecnostni vzdalenost ? (inkrementalné): _ .
Vzdalenost mezi hrotem nastroje a povrchem Q374=+0 ;UHEL NATOCENI
obrobku. Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999; Q367=0 ;POLOHA DRAZKY

alternativné PREDEF Q207=500 ;FREZOVACI POSUV
» Q203 SOURADNICE POVRCHU DILCE ? (absolutné&): Q351=+1 ;ZPUSOB FREZOVANI

soufadnice povrchu obrobku. Rozsah zadavani

-99 999,9999 az 99 999,9999 Q201=-20 ;HLOUBKA
> Q204 2. BEZPEC. VZDALENOST? (inkrementalné): Q202=5 ;HLOUBKA PRISUVU
souF_ad?ice osy vietena, v niz ne’mﬁie dojit ke kolizi Q369=0.1 ;PRIDAVEK PRO DNO
mezi nastrojem a obrobkem (upinadly). Rozsah
zadavani 0 aZ 99 999,9999; alternativné PREDEF QA FRORLN W St
» Q366 strategie ponorovani (0/1/2)?: Druh strategie Q338=5  ;PRISUV NA CISTO
zanofovani: Q200=2  ;BEZPECNOSTNI VZDAL.
= Q0= svislé’zanc_)nfovén’i. Uhel zanofeni ANGLE v Q203=+0 :SOURADNICE
tabulce nastroji neni vyhodnocen. POVRCHU
® 1, 2 = stfidavé zanofovani. V tabulce nastroju Q204=50 ;2.
musi byt pro aktivni nastroj uhel zanofeni ANGLE BEZPEC.VZDALENOST
definovan hodnotou riiznou od 0. Jinak vyda _ .
TNC chybové hiageni Q366=1  ;ZANOROVANI
= Alternativné PREDEF QALY BRI el
> Q385 Posuv na cisto?: Pojezdova rychlost nastroje Q439=0  ;REFERENCNI POSUV
pfi dokoncovani bokl a dna v mm/min Rozsah 9 L X+50 Y+50 RO FMAX M3 M99
zadavani 0 az 99999,999; alternativné FAUTO, FU,
Fz

> Q439 Referencni posuv (0-3)?: Definujte, k ¢emu
se vztahuje naprogramovany posuv:
0: Posuv se vztahuje ke draze stfedu nastroje
1: Posuv se vztahuje ke bfitu nastroje pouze pfi
dokonénovani boku, jinak se vztahuje ke draze
stfedu nastroje
2: Posuv se vztahuje ke bfitu nastroje pfi
dokoné&ovani boku a dokon&ovani dna, jinak se
vztahuje ke draze stfedu nastroje
3: Posuv se vztahuje vzdy ke bfitu nastroje
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KRUHOVA DRAZKA (cyklus 254, DIN/ISO: G254)

5.5 KRUHOVA DRAZKA (cyklus 254,
DIN/ISO: G254)

Provadéni cyklu

Cyklem 254 mizete kruhovou (obloukové zakfivenou) drazku upiné
obrobit. V zavislosti na parametrech cyklu jsou k dispozici tyto
varianty obrabéni:

Kompletni obrabéni: Hrubovani, dokon&eni dna, dokon&eni stén
Pouze hrubovani

Pouze dokoné&eni dna a dokonceni stén

Pouze dokoné&eni dna

Pouze dokoné&eni stén

Hrubovani

1 Nastroj se vykyvne ve stfedu drazky uhlem zanofeni
definovanym v tabulce nastroja do prvni hloubky pfisuvu.
Strategii zanofovani definujete parametrem Q366.

2 TNC vyhrubuje drazku zevnitf ven s pfihlédnutim k pfidavku pro
obrabéni nacisto (parametr Q368 a Q269).

3 TNC odjede nastrojem o bezpecnou vzdalenost Q200 zpét.
Pokud Sitka drazky odpovida priiméru frézy, polohuje TNC
nastroj po kazdém pFisuvu mimo drazku

4 Tento postup se opakuje, az se dosahne naprogramované
hloubky drazky.

Obrabéni nacisto

5 Pokud jsou zadané pfidavky pro obrabéni nacisto, tak TNC
nejdfive obrobi nacisto stény drazky, a pokud je to zadano
tak ve vice pfisuvech. Na sténu drazky se pfitom najizdi
tangencialné.

6 Nakonec TNC obrobi nacisto dno drazky zevnitf smérem ven.
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5.5

KRUHOVA DRAZKA (cyklus 254, DIN/ISO: G254)

Pfi programovani dbejte na tyto body!

=

144

Neni-li tabulka nastroju aktivni, tak musite vzdy
zanofovat kolmo (Q336=0), protoZze nemuzete
definovat Zadny Uhel zanofeni.

PFfedpolohujte nastroj do po&ateéni polohy v roviné
obrabéni s korekci poloméru RO. Pozor na parametr
Q367 (poloha).

V ose nastroje napolohuje TNC nastroj automaticky.
Q204 2. Dbejte na 2. BEZPEC.VZDALENOST.

Na konci cyklu polohuje TNC nastroj v roviné
obrabéni zpét do vychoziho bodu (stfed segmentu
rozte¢né kruznice). Vyjimka: definujete-li polohu
drazky riznou od 0, pak polohuje TNC nastroj
pouze v ose nastroje do 2. bezpe¢né vzdalenosti. V
téchto pfipadech programujte po vyvolani cyklu vzdy
absolutni pojezdové pohyby.

Znaménko parametru cyklu Hloubka definuje smér
obrabéni. Naprogramujete-li hloubku = 0, pak TNC
cyklus neprovede.

Je-li Sitka drazky vétsi nez je dvojnasobek priméru
nastroje, tak TNC drazku vyhrubuje zevnitf ven.
Takze mizete i s malymi nastroji frézovat libovolné
drazky.

Pouzivate-li cyklus 254 Kruhova drazka ve spojeni s
cyklem 221, tak neni poloha drazky 0 povolena.

TNC redukuje hloubku pfisuvu na délku bfitu LCUTS,
definovanou v nastrojové tabulce, pokud je délka
bfitu krat§i nez hloubka pfisuvu Q202, zadana v
cyklu.

Pozor nebezpecdi kolize!

Strojnim parametrem displayDepthErr nastavite, zda
ma TNC pfi zadani kladné hloubky vydat chyboveée
hlaseni (on) nebo ne (off).

Uvédomte si, Zze TNC pfi zadani kladné hloubky
vypocet pfedpolohovani invertuje. Nastroj tedy

jede v ose nastroje rychloposuvem na bezpecnou
vzdalenost pod povrchem obrobku!

Vyvolate-li cyklus s rozsahem obrabéni 2
(pouze dokoncovani), tak TNC polohuje nastroj
rychloposuvem do hloubky prvniho pfisuvu!
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KRUHOVA DRAZKA (cyklus 254, DIN/ISO: G254)

Parametry cyklu

254

7

>

Q215 ZPUSOB OBRABENI (0/1/2) ?: Definovani
rozsahu obrabéni:

0: Hrubovani a obrabéni nacisto

1: Pouze hrubovani

2: Pouze obrabéni nadisto

Dokonc¢eni strany a dokonéeni dna bude provedeno
pouze tehdy, kdyz je definovan dany pfidavek na
dokonéeni (Q368, Q369)

Q219 Sirka drazky? (hodnota rovnobézné k vedlejsi
ose roviny obrabéni): zadejte Sitku drazky; zada-

li se Sifka drazky rovnajici se prameéru nastroje,

pak provede TNC pouze hrubovani (frézovani
podélné diry). Maximalni Sifka drazky pfi hrubovani:
dvojnasobek priméru nastroje. Rozsah zadavani 0
az 99 999,9999

Q368 PRIDAVEK NA CISTO PRO STRANU ?
(inkrementalné): Pfidavek na dokonceni v roviné
obrabéni. Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

Q375 PRUMER ROZTEC. KRUZNICE?: zadejte
priimér roztecné kruznice. Rozsah zadavani 0 az 99
999,9999

Q367 Ref. pro polohu drazky(0/1/2/3)?: poloha

drazky vztaZena k poloze nastroje pfi vyvolani cyklu:

0: Poloha nastroje se nezohledriuje. Poloha drazky
vyplyva ze zadaného stfedu rozte&né kruznice a
vychoziho uhlu

1: Poloha néstroje = stfed levého kruhu drazky.
Vychozi uhel Q376 se vztahuje k této poloze. Na
zadany stfed rozte&né kruznice se nebere zfetel

2: Poloha nastroje = stfed osy. Vychozi uhel Q376
se vztahuje k této poloze. Na zadany stifed rozte¢né
kruznice se nebere zfetel

3: Poloha nastroje = stfed pravého kruhu drazky.
Vychozi uhel Q376 se vztahuje k této poloze. Na
zadany stfed rozte&né kruznice se nebere zfetel

Q216 STRED 1. OSY ? (absolutné): stfed roztecné
kruznice v hlavni ose roviny obrabéni. Uginné
jen tehdy, je-li Q367 = 0. Rozsah zadavani
-99999,9999 az 99 999,9999

Q217 STRED 2. OSY ? (absolutné): stfed roztecné
kruznice ve vedlej$i ose roviny obrabéni. Uéinné
jen tehdy, je-li Q367 = 0. Rozsah zadavani
-99999,9999 az 99 999,9999

Q376 START. UHEL ? (absolutné): zadejte polarni
uhel poc¢ate¢niho bodu. Rozsah zadavani -360,000
az 360,000

Q248 Uhel otevieni drazky? (inkrementalné):
zadejte uhel otevieni drazky. Rozsah zadavani 0 az
360,000

Q378 UHLOVA ROZTEC? (inkrementalné): uhel,

o ktery se cela drazka natoci. Stfed otaceni lezi

ve stfedu roztecné kruznice. Rozsah zadavani
-360,000 az 360,000
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Obrabéci cykly: Frézovani kapes / Frézovani ¢epu/ Frézovani drazek
5.5 KRUHOVA DRAZKA (cyklus 254, DIN/ISO: G254)

> Q377 POCET OBRABENI ?: pocCet obrabéni na
roztecné kruznici. Rozsah zadavani 1 az 99999 ZA
» Q207 POSUV PRO FREZOVANI ?: Pojezdova rychlost
nastroje pfi frézovani v mm/min. Rozsah zadavani 0
az 99 999,999alternativné FAUTO, FU, FZ
» Q351 FREZOVANI? SOUSLED=+1,NESOUSL=-1: 0204
Druh frézovani pfi M3: Q200 :%%

+1 = sousledné frézovani T ases

-1 = nesousledné frézovani Q203

PREDEF: TNC pouzije hodnotu z bloku GLOBAL ﬁwf .

DEF (Pokud zadate 0, probiha obrabéni sousledné) N4 ;
» Q201 HLOUBKA? (inkrementalné): vzdalenost

povrch obrobku — dno drazky. Rozsah zadavani NC-bloky

-99999,9999 az 99 999,9999

» Q202 Hloubka prisuvu ? (inkrementalné): rozmeér, o7 e LGOSl

0 né&jz se nastroj pokazdé prisune; zadejte hodnotu Q215=0  ;ZPUSOB OBRABENI
vétSi nez 0. Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999 Q219=12 ;SlRKA DRAZKY
> Q369 PRID,’AVIVEK Nv/-’\ CISTO PRO DN? ? ’ Q368=0.2 ;PRIDAVEK PRO
(inkrementalné): pridavek na dokonceni dna. STRANU
Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999 Q375-80 :PRUMER ROZTEC
» Q206 Posuv na hloubku ?: Pojezdova rychlost - KRUHU ;
nastroje pfi najizdéni do hloubky v mm/min Rozsah
zadavani 0 a2 99999,999; alternativng FAUTO, FU, Q367 =0 ;VZTAZPOLOHA
FZ DRAZKY
> Q338 PRISUV NA CISTO? (inkrementalng): rozmeér, Q216=+50 ;STRED 1. OSY
o ktery se nastroj v ose vietena pfisune pfi Q217=+50 ;STRED 2. OSY
dokoncovani. Q338=0: dokonceni jednim pfisuvem. Q376=+45 ;STARTOVNI UHEL

Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999
> Q200 Bezpecnostni vzdalenost ? (inkrementalné): Q248 =90 ;UHEL OTEVRENI
Vzdalenost mezi hrotem nastroje a povrchem Q378=0  ;UHLOVA ROZTEC
obrobku. Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999 Q377=1 ;POCET OBRABENI
> Q203 SOURADNICE POVRCHU DILCE ? (absolutné):
soufadnice povrchu obrobku. Rozsah zadavani
-99 999,9999 az 99 999,9999 Q351=+1 ;ZPUSOB FREZOVANI
Q201=-20 ;HLOUBKA

Q202=5 ;HLOUBKA PRISUVU

Q207=500 ;FREZOVACI POSUV
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KRUHOVA DRAZKA (cyklus 254, DIN/ISO: G254) 5.5

> Q204 2. BEZPEC. VZDALENOST? (inkrementalné): Q369=0.1 ;PRIDAVEK PRO DNO
soufadnice osy vietena, v niz nemUlze dojit ke kolizi

mezi nastrojem a obrobkem (upinadly). Rozsah QPR e O il C

zadavani 0 az 99 999,9999 Q338=5 ;PRISUV NA CISTO
> Q366 strategie ponorovani (0/1/2)?: Art der Q200=2  ;BEZPECNOSTNI VZDAL.
Strategie zanofovani:
. 203=+0 ;SOURADNICE
0: kolmé zanoreni. Uhel zanofeni ANGLE v tabulce Q * POVRCHU

nastroju neni vyhodnocen.
1, 2: zanofit kyvavé V tabulce nastroji musi byt
pro aktivni nastroj uhel zanofeni ANGLE definovan

Q204=50 ;2.
BEZPEC.VZDALENOST

hodnotou rdznou od 0. Jinak vyda TNC chybové Q366=1  ;ZANOROVANI

hlasent Q385=500 ;POSUV NACISTO

PREDEF: TNC pouZije hodnotu z bloku GLOBAL

DEF Q439=0  ;REFERENCNI POSUV
» Q385 Posuv na cisto?: Pojezdova rychlost nastroje 9 L X+50 Y+50 RO FMAX M3 M99

pfi dokonCovani bokl a dna v mm/min Rozsah
zadavani 0 az 99999,999; alternativné FAUTO, FU,
FZ

> Q439 Referencni posuv (0-3)?: Definujte, k ¢emu
se vztahuje naprogramovany posuv:
0: Posuv se vztahuje ke draze stfedu nastroje
1: Posuv se vztahuje ke bfitu nastroje pouze pfi
dokonénovani boku, jinak se vztahuje ke draze
stfedu nastroje
2: Posuv se vztahuje ke bfitu nastroje pfi
dokonc&ovani boku a dokon&ovani dna, jinak se
vztahuje ke draze stfedu nastroje
3: Posuv se vztahuje vzdy ke bfitu nastroje
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Obrabéci cykly: Frézovani kapes / Frézovani ¢epu/ Frézovani drazek
5.6 PRAVOUHLY CEP (cyklus 256, DIN/ISO: G256)

5.6 PRAVOUHLY CEP (cyklus 256,
DIN/ISO: G256)

Provadéni cyklu

Cyklem pravouhlého €epu 256 mizete obrabét pravouhly ¢ep. Je-
li rozmér polotovaru vétsi nez je maximalné mozny bo¢ni pfisuv,
tak TNC provede nékolik boénich pfisuvl, az se dosahne koncova
mira.

1 Nastroj vyjede z vychozi pozice cyklu (stfed ¢epu) do pocatecni
polohy obrabéni ¢epu. Pocate¢ni polohu nadefinujete v
parametru Q437. Pii standardnim nastaveni (Q437=0) leZi
pocateéni poloha 2 mm vpravo vedle polotovaru ¢epu

2 Stoji-li nastroj na 2. bezpeéné vzdalenosti, piejede TNC
rychloposuvem FMAX do bezpecné vzdalenosti a odtud
posuvem pro pfisuv do hloubky na prvni hloubku pfisuvu

3 Potom najede nastroj tangencialné na obrys &epu a ofrézuje
jeden obéh.

4 Nelze-li dosahnout koneény rozmér jednim obéhem, tak TNC
v aktualni hloubce pfisuvu bo&né pfisune nastroj a poté frézuje
dalSi obéh. TNC pfitom bere do uvahy rozmér polotovaru,
konecny rozmér a povoleny boé&ni pfisuv. Tento postup se
opakuje, az se dosahne definovany koneény rozmér. Pokud jste
pocateéni bod naproti tomu nezvolili stranové, ale umistili ho do
rohu (Q437 se nerovna 0), frézuje TNC po spirdle z po¢ate¢niho
bodu dovnitf, az se dosahne kone¢ného rozméru.

5 Jsou-li potfeba v hloubce dalsi pfisuvy, tak nastroj odjede
tangencialné od obrysu zpét do bodu startu obrabéni Cepu

6 Poté TNC prejede s nastrojem do dalSi hloubky pfisuvu a obrabi
Cep v této hloubce.

7 Tento postup se opakuje, az se dosahne naprogramované
hloubky.

8 TNC polohuje nastroj na konci cyklu vyluéné v ose nastroje na
bezpecnou vySku definovanou v cyklu. Koncova pozice tudiz
nesouhlasi s vychozi polohou.

YA 2mm
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PRAVOUHLY CEP (cyklus 256, DIN/ISO: G256)

Pfi programovani dbejte na tyto body!

obrabéni s korekci poloméru RO. Pozor na parametr
Q367 (poloha).

V ose nastroje napolohuje TNC nastroj automaticky.
Q204 2. Dbejte na 2. BEZPEC.VZDALENOST.

Znaménko parametru cyklu Hloubka definuje smér
obrabéni. Naprogramujete-li hloubku = 0, pak TNC
cyklus neprovede.

TNC redukuje hloubku pfisuvu na délku bfitu LCUTS,
definovanou v nastrojové tabulce, pokud je délka
bfitu krat$i nez hloubka pfisuvu Q202, zadana v
cyklu.

E> Pfedpolohujte nastroj do pocatecni polohy v roviné

Pozor nebezpeci kolize!

Strojnim parametrem displayDepthErr nastavite, zda
ma TNC pfi zadani kladné hloubky vydat chybové
hlaseni (on) nebo ne (off).

Uvédomte si, ze TNC pfi zadani kladné hloubky
vypocet pfedpolohovani invertuje. Nastroj tedy

jede v ose nastroje rychloposuvem na bezpeénou
vzdalenost pod povrchem obrobku!

V zavislosti na poloze najizdéni Q439 nechte vedle
¢epu dostatek mista pro najezd. Nejméné priimér
nastroj +2 mm.

Na konci odjede TNC nastrojem zpatky na
bezpecnou vzdalenost nebo — pokud je zadana — na
2. bezpecnou vzdalenost. Koncova pozice nastroje
po cyklu nesouhlasi se startovni polohou!
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Obrabéci cykly: Frézovani kapes / Frézovani ¢epu/ Frézovani drazek
PRAVOUHLY CEP (cyklus 256, DIN/ISO: G256)

5.6

Parametry cyklu

258

7=

150

>

Q218 1.délka strany ?: Délka ¢epu rovnobézna s
hlavni osou roviny obradbéni. Rozsah zadavani 0 az
99 999,9999

Q424 Rozmeér polotovaru délka str.1 ?2: Délka
polotovaru ¢epu rovnobézna s hlavni osou roviny
obrabéni. Rozmeér polotovaru délka strany 1
zadejte hodnotu vétsi nez 1. délka strany. TNC
provede nékolik bo¢nich pfisuvl, pokud je rozdil
mezi mirou polotovaru 1 a kone&nym rozmérem 1
vetsi, nez je pripustny bo¢ni pfisuv (radius nastroje
krat pfekryvani drah Q370). TNC vypocitava vzdy
konstantni boCni pfisuv. Rozsah zadavani 0 az 99
999,9999

Q219 2.délka strany ?: Délka ¢epu rovnobézna s
vedlej$i osou roviny obrabéni. Rozmér polotovaru
délka strany 2 zadejte hodnotu vétsi nez 2. délka
strany. TNC provede nékolik bocnich pfisuvd,
pokud je rozdil mezi mirou polotovaru 1 a koneénym
rozmérem 2 vétsi, nez je pfipustny boéni pfisuv
(radius nastroje krat prekryvani drah Q370). TNC
vypocitava vzdy konstantni bo¢ni pfisuv. Rozsah
zadavani 0 az 99 999,9999

Q425 Rozmeér polotovaru délka str.2 ?2: Délka
polotovaru €epu rovnobézna s vedlejSi osou roviny
obrabéni. Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

Q220 RADIUS V ROHU?: Polomér rohu kapsy.
Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

Q368 PRIDAVEK NA CISTO PRO STRANU ?
(inkrementalné): pfidavek na dokoné&eni v roviné
obrabéni, ktery ponecha TNC pfi obrabéni. Rozsah
zadavani 0 az 99 999,9999

Q336 UHEL NATOCENI? (absolutné): uhel, o néjz
se celé obrabéni nato€i. Stfed natoleni lezi v té
poloze, v niz stoji nastroj pfi vyvolani cyklu. Rozsah
zadavani -360,0000 az 360,0000

Q367 Poloha ¢epu (0/1/2/3/4)?: Poloha ¢epu ve
vztahu k poloze nastroje pfi vyvolani cyklu:

0: Poloha nastroje = stfed ¢epu

1: Poloha nastroje = levy dolni roh

2: Poloha nastroje = pravy dolni roh

3: Poloha nastroje = pravy horni roh

4: Poloha nastroje = levy horni roh

Q207 POSUV PRO FREZOVANI ?: Pojezdova rychlost
nastroje pfi frézovani v mm/min. Rozsah zadavani 0
az 99 999,999alternativné FAUTO, FU, FZ
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PRAVOUHLY CEP (cyklus 256, DIN/ISO: G256)

Q351 FREZOVANI? SOUSLED=+1,NESOUSL=-1:
Druh frézovani pfi M3:

+1 = sousledné frézovani

-1 = nesousledné frézovani

PREDEF: TNC pouzije hodnotu z bloku GLOBAL
DEF (Pokud zadate 0, probiha obrabéni sousledné)

Q201 HLOUBKA? (inkrementalné): vzdalenost
povrch obrobku — dno €epu. Rozsah zadavani
-99999,9999 az 99 999,9999

Q202 Hloubka prisuvu ? (inkrementalné): rozmer,
0 néjZ se nastroj pokazdé pfisune; zadejte hodnotu
vétsi nez 0. Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

Q206 Posuv na hloubku ?: Pojezdova rychlost
nastroje pfi najizdéni do hloubky v mm/min Rozsah
zadavani 0 az 99 999,999; alternativné FMAX,
FAUTO, FU, FZ

Q200 Bezpecnostni vzdalenost ? (inkrementalné):
Vzdalenost mezi hrotem néastroje a povrchem
obrobku. Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999;
alternativné PREDEF

Q203 SOURADNICE POVRCHU DILCE ? (absolutnég):
souradnice povrchu obrobku. Rozsah zadavani
-99 999,9999 az 99 999,9999

Q204 2. BEZPEC. VZDALENOST? (inkrementalné):
soufadnice osy vietena, v niz nemuze dojit ke kolizi
mezi nastrojem a obrobkem (upinadly). Rozsah
zadavani 0 az 99 999,9999; alternativné PREDEF

Q370 FAKTOR PREKRYTI DRAHY NASTROJE ?:
Q370 x polomér nastroje da bocni pfisuv k. Rozsah
zadavani 0,1 az 1,9999 alternativné PREDEF

Q437 Startovaci poloha (0...4)?: Definujte strategii
najizdéni nastroje:

0: Vpravo od Cepu (zakladni nastaveni)

1: Levy dolni roh

2: Pravy dolni roh

3: Pravy horni roh

4: Levy horni roh. Pokud zUstavaji na povrchu ¢epu
pfi najizdéni s nastavenim Q437=0 ryhy, tak zvolte
jinou najizdéci pozici
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Q200 Q204
Q203 =
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A,
X
NC-bloky

8 CYCL DEF 256 OBDELNIKOVY CEP

Q218=60 ;1. DELKA STRANY

Q424=74 ;ROZMER POLOTOVARU
1

Q219=40 ;2. DELKA STRANY

Q425=60 ;ROZMER POLOTOVARU
2

Q220=5 ;RADIUS V ROHU

Q368=0.2 ;PRIDAVEK PRO
STRANU

Q224=+0 ;UHEL NATOCENI

Q367=0 ;POLOHA CEPU

Q207=500 ;FREZOVACI POSUV

Q351=+1 ;ZPUSOB FREZOVANI
Q201=-20 ;HLOUBKA
Q202=5 ;HLOUBKA PRISUVU

Q206=150 ;POSUV NA HLOUBKU

Q200=2  ;BEZPECNOSTNI VZDAL.

Q203=+0 ;SOURADNICE
POVRCHU

Q204=50 ;2.
BEZPEC.VZDALENOST

Q370=1  ;PREKRYTI DRAHY
NAST.

Q437=0  ;POLOHA PRIJETI

9 L X+50 Y+50 RO FMAX M3 M99

151



Obrabéci cykly: Frézovani kapes / Frézovani ¢epu/ Frézovani drazek
5.7 KRUHOVY CEP (cyklus 257, DIN/ISO: G257)

5.7 KRUHOVY CEP (cyklus 257, DIN/ISO:

G257)

Provadéni cyklu

Cyklem kruhového €epu 257 muzete obrabét kruhovy ¢ep. TNC
vytvofi kruhovy Cep se spiralovitym pfisuvem, vychazeje z priméru
polotovaru.

1

Stoji-li nastroj pod 2. bezpe¢nou vzdalenosti, tak TNC odjede
nastrojem zpatky na 2. bezpecnou vzdalenost

2 Nastroj jede ze stfedu ¢epu do startovni polohy obrabéni ¢epu.
Startovni polohu urcite polarnim uhlem, vztazenym ke stfedu
éepu, v parametru Q376

3 Nastroj odjede nastrojem rychloposuvem FMAX na bezpecnou
vzdalenost Q200 a odtud posuvem pfisuvu do hloubky na prvni
hloubku pfisuvu

4 Nasledné TNC vytvofi kruhovy ¢ep se spiralnim pfisuvem, s
pfihlédnutim k pfekryti drah

5 TNC odjizdi nastrojem pry¢ po tangencialni draze 2 mm od
obrysu.

6 Je-li potfeba nékolik dil¢ich pfisuvl do hloubky, tak se novy
pfisuv do hloubky provadi v nejbliz§im misté k najezdu

7 Tento postup se opakuje, az se dosahne naprogramované
hloubky &epu.

8 Na konci cyklu TNC zvedne nastroj — po tangencialnim odjeti —
v ose nastroje do 2. bezpecné vzdalenosti definované v cyklu.
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KRUHOVY CEP (cyklus 257, DIN/ISO: G257) 5.7

Pfi programovani dbejte na tyto body!

obrabéni (stfed ¢epu) s korekci radiusu RO.

V ose nastroje napolohuje TNC nastroj automaticky.
Q204 2. Dbejte na 2. BEZPEC.VZDALENOST.

Znaménko parametru cyklu Hloubka definuje smér
obrabéni. Naprogramujete-li hloubku = 0, pak TNC
cyklus neprovede.

Na konci cyklu napolohuje TNC nastroj opét zpatky
do vychozi polohy.

TNC redukuje hloubku pfisuvu na délku bfitu LCUTS,
definovanou v nastrojové tabulce, pokud je délka
bfitu krat§i nez hloubka pfisuvu Q202, zadana v
cyklu.

E> Pfedpolohujte nastroj do vychozi polohy v roviné

Pozor nebezpedi kolize!

Strojnim parametrem displayDepthErr nastavite, zda
ma TNC pfi zadani kladné hloubky vydat chybové
hlaseni (on) nebo ne (off).

Uvédomte si, Ze TNC pfi zadani kladné hloubky
vypocet prfedpolohovani invertuje. Nastroj tedy

jede v ose nastroje rychloposuvem na bezpeénou
vzdalenost pod povrchem obrobku!

TNC provede v tomto cyklu ngjezd! Podle startovniho
Uhlu Q376 musi byt vedle ¢epu k dispozici
nasledujici misto: nejméné pramér nastroje + 2 mm.
Nebezpedi kolize!

Na konci odjede TNC nastrojem zpatky na
bezpelnou vzdalenost nebo — pokud je zadana — na
2. bezpecnou vzdalenost. Koncova pozice nastroje
po cyklu nesouhlasi se startovni polohou!

K uréeni pfesné startovni polohy zadejte v parametru
Q376 startovni uhel mezi 0° a 360°. Pokud pouzijete
standardni hodnotu -1, tak TNC vypocte vhodnou
startovni polohu automaticky. Tato se mlze pfipadné
ménit!
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Obrabéci cykly: Frézovani kapes / Frézovani ¢epu/ Frézovani drazek

5.7

KRUHOVY CEP (cyklus 257, DIN/ISO: G257)

Parametry cyklu

718

154

>

Q223 PRUMER OBROBKU?: primér nacisto
obrobeného ¢epu. Rozsah zadavani 0 az
99999,9999

Q222 PRUMER POLOTOVARU?: Primér polotovaru.
Zadejte priimér polotovaru vétsi, nez je priimér
kone&ného dilce. TNC provede nékolik bo¢nich
prisuvad, pokud je rozdil mezi primérem polotovaru
a kone¢nym pramérem dilce vétsi, nez je pfipustny
boéni pFisuv (radius nastroje krat pfekryvani drah
Q370). TNC vypocitava vzdy konstantni bo¢ni
pfisuv. Rozsah zadavani 0 az 99999,9999

Q368 PRIDAVEK NA CISTO PRO STRANU ?
(inkrementalné): Pfidavek na dokon&eni v roviné
obrabéni. Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

Q207 POSUV PRO FREZOVANI ?: Pojezdova rychlost
nastroje pfi frézovani v mm/min. Rozsah zadavani 0
az 99 999,999alternativné FAUTO, FU, FZ

Q351 FREZOVANI? SOUSLED=+1,NESOUSL=-1:
Druh frézovani pfi M3:

+1 = sousledné frézovani

-1 = nesousledné frézovani

PREDEF: TNC pouzije hodnotu z bloku GLOBAL
DEF (Pokud zadate 0, probiha obrabéni sousledné)

Q201 HLOUBKA? (inkrementalné&): vzdalenost
povrch obrobku — dno €epu. Rozsah zadavani
-99999,9999 az 99 999,9999

Q202 Hloubka prisuvu ? (inkrementalné): rozmér,
0 néjZ se nastroj pokazdé pfisune; zadejte hodnotu
vétsi nez 0. Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

Q206 Posuv na hloubku ?: Pojezdova rychlost
nastroje pfi najizdéni do hloubky v mm/min Rozsah
zadavani 0 az 99 999,999; alternativné FMAX,
FAUTO, FU, FZ

Q200 Bezpecnostni vzdalenost ? (inkrementalné):
Vzdalenost mezi hrotem nastroje a povrchem
obrobku. Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999;
alternativné PREDEF

Y

Ja\ - -
¥ X
Q368
Yi
/:\\ Q351=-
-
R
N '
k X
§ Q206
zh (/| ~
Q200 Q204
Q203 =T
Q202
if Q201
A A
Y./ X
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» Q203 SOURADNICE POVRCHU DILCE ? (absolutné): NC-bloky
souradnice povrchu obrobku. Rozsah zadavani
8 CYCL DEF 257 KRUHOVY CEP
-99 999,9999 az 99 999,9999
Q223=60 ;PRUMER OBROBKU

> Q204 2. BEZPEC. VZDALENOST? (inkrementalné):

soufadnice osy vietena, v niz nemuze dojit ke kolizi Q222=60 ;PRUMER POLTVRU
mezi nastrojem a obrobkem (upinadly). Rozsah Q368=0.2 ;PRIDAVEK PRO
zadavani 0 az 99 999,9999; alternativné PREDEF STRANU
> Q370 FAKTOR PREKRYTI DRAHY NASTROJE ?: Q207500 ;FREZOVACI POSUV
Q370 x polomér nastroje da bocni pfisuv k. Rozsah _ ;
zadavani 0,1 a2 1,414 alternativné PREDEF 2 SR IRREZ AN
» Q376 START. UHEL ?: Polarni thel, vztaZeny ke Q201=-20 ;HLOUBKA
stfedu &epu, z néhoZ ma nastroj najizdét na Cep. Q202=5 ;HLOUBKA PRISUVU

Rozsah zadavani: 0 az 359 Q206=150 :POSUV NA HLOUBKU

Q200=2  ;BEZPECNOSTNI VZDAL.

Q203=+0 ;SOURADNICE
POVRCHU

Q204=50 ;2.
BEZPEC.VZDALENOST

Q370=1 ;PREKRYTI DRAHY
NAST.

Q376=0 ;STARTOVNI UHEL
9 L X+50 Y+50 RO FMAX M3 M99
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5.8

5.8 MNOHOUHELNIKOVY CEP (cyklus

258, DIN/ISO: G258)

Provadéni cyklu

Cyklem MNOHOUHELNIKOVY CEP mUzete vyrobit pravidelny
polygon pomoci vnéjSiho obrabéni. Frézovani se provadi po
spiralni draze, vychazeje z prGméru polotovaru.

1

156

Je-li nastroj na zaatku obrabéni pod 2. bezpe€nou vzdalenosti,
tak TNC odjede nastrojem zpatky na 2. bezpecnou vzdalenost

Vychazeje se stfedu ¢epu TNC pfesune nastroj do startovni
polohy obrabéni €epu. Startovni poloha zavisi mimo jiné na
priméru polotovaru a natoceni ¢epu. Natoceni definujete
parametrem Q224

Nastroj odjede rychloposuvem FMAX na bezpecnou vzdalenost
Q200 a odtud posuvem pfisuvu na prvni hloubku pfisuvu

Poté TNC vytvofi mnohouhelnikovy €ep se spiralnim pfisuvem,
s pfihlédnutim k pfekryti drah

TNC pojizdi nastrojem po tangencialni draze zvenku dovnitf
Nastroj se odsune ve sméru osy vietena rychloposuvem do 2.
bezpecné vzdalenosti

Pokud je potfeba vice prisuvl do hloubky, polohuje TNC nastroj
znovu do startovniho bodu obrabéni Eepu a pfisouva nastroj do
hloubky

Tento postup se opakuje, az se dosahne naprogramované
hloubky ¢epu.

Na konci cyklu se nejdfive provede tangencialni najezd. Poté

TNC pohybuje nastrojem v ose nastroje na 2. bezpe&nou
vzdalenost

MNOHOUHELNIKOVY CEP (cyklus 258, DIN/ISO: G258)

@
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MNOHOUHELNIKOVY CEP (cyklus 258, DIN/ISO: G258)

Pfi programovani dbejte na tyto body!

roviné obrabéni. K tomu prejedte nastrojem s korekci
radiusu RO do stfedu Cepu.

V ose nastroje napolohuje TNC nastroj automaticky.
Q204 2. Dbejte na 2. BEZPEC.VZDALENOST.

Znaménko parametru cyklu Hloubka definuje smér
obrabéni. Naprogramujete-li hloubku = 0, pak TNC
cyklus neprovede.

TNC redukuje hloubku pfisuvu na délku bfitu LCUTS,
definovanou v nastrojové tabulce, pokud je délka
bfitu krat$i nez hloubka pfisuvu Q202, zadana v
cyklu.

E> Pfed startem cyklu musite nastroj pfedpolohovat v

Pozor nebezpeci kolize!

Strojnim parametrem displayDepthErr nastavite, zda
ma TNC pfi zadani kladné hloubky vydat chybové
hlaseni (on) nebo ne (off).

Uvédomte si, ze TNC pfi zadani kladné hloubky
vypocet pfedpolohovani invertuje. Nastroj tedy

jede v ose nastroje rychloposuvem na bezpeénou
vzdalenost pod povrchem obrobku!

TNC provede v tomto cyklu najezd! Podle natoceni
Q224 musi byt vedle Cepu k dispozici nasledujici
misto: nejméné prlimér nastroje + 2mm. Nebezpedi
kolize!

Na konci odjede TNC nastrojem zpatky na
bezpecnou vzdalenost nebo — pokud je zadana — na
2. bezpecnou vzdalenost. Koncova pozice nastroje
po cyklu nesouhlasi se startovni polohou!
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Obrabéci cykly: Frézovani kapes / Frézovani ¢epu/ Frézovani drazek
5.8 MNOHOUHELNIKOVY CEP (cyklus 258, DIN/ISO: G258)

Parametry cyklu

258 » Q573 Inscr.circle/circumcircle (0/1)?: Zadejte zda
W30 se ma kotovani vztahovat k vepsané kruznici nebo k
opsané kruznici:
0= koétovani se vztahuje k vepsané kruznici
1= kétovani se vztahuje k opsané kruznici

> Q571 Primeér referencni kruznice?: Zadejte
pramér vztazné kruznice. Zda se zde zadany
primeér vztahuje k vepsané nebo opsané kruznici,
zadejte parametrem Q573. Rozsah zadavani: 0 az
99999,9999

> Q222 PRUMER POLOTOVARU?: Zadejte pramér
polotovaru. Pramér polotovaru ma byt vétsi, nez 0573=1
je primér vztazné kruznice. TNC provede nékolik
bocnich pfisuvl, pokud je rozdil mezi pramérem
polotovaru a priimérem vztazné kruznice vétsi,
nez je pfipustny boéni pfisuv (radius nastroje krat
prekryvani drah Q370). TNC vypocitava vzdy
konstantni bocni pfisuv. Rozsah zadavani 0 az
99999,9999

> Q572 Pocet roh(?: Zadejte pocet rohl
mnohouhelnikového &epu. TNC rozdéli rohy na
Cepu vzdy rovnhomérné. Rozsah zadavani 3 az 30 Q203

> Q224 UHEL NATOCENI?: Ur&ete, pod jakym uhlem

ma byt vyroben prvni roh mnohouhelnikového &epu.
Rozsah zadavani: -360° az +360°

0573=0

g
4 \ A4

Q200 Q204

T
Q202
Q201
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MNOHOUHELNIKOVY CEP (cyklus 258, DIN/ISO: G258) 5.8

» Q220 Polomér / Srazeni (+/-)?: Zadejte hodnotu NC-bloky
pro tvarovy prvek Polomér nebo Zkoseni. Pfi zadani
kladné hodnoty 0 az +99 999,9999 vytvori TNC 8 CYCL DEF 258 POLYGONALNI CEP
zaobleni na kazdém rohu mnohouhelnikového &epu. Q573=1  ;REFERENCNI KRUZNICE
Vami zadana hodnota pfitom odpovida poloméru. Q571=50 ;PRUMER REF.
Pokud zadate zapornou hodnotu 0 az -99 999,9999 KRUZNICE
tak budou vSechny rohy obrysu se zkosenim, pfitom Q222=120 ;PRUMER POLTVRU

odpovida zadana hodnota délce zkoseni.

> Q368 PRIDAVEK NA CISTO PRO STRANU ? QY 5redEr Honl

(inkrementalné): Pfidavek na dokonceni v roviné Q224=40 ;UHEL NATOCENI
obrabéni. Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999 Q220=2 ;POLOMER / SRAZENI

> Q207 POSUV PRO FREZOVANI ?: Pojezdova rychlost Q368=0  :PRIDAVEK PRO
nastroje pfi frézovani v mm/min. Rozsah zadavani 0 ’STRANU

az 99 999,999alternativné FAUTO, FU, FZ

207=3000;FREZOVACI POSUV
» Q351 FREZOVANI? SOUSLED=+1,NESOUSL=-1: 2
Druh frézovani p¥i M3: Q351=1 ;ZPUSOB FREZOVANI

+1 = sousledné frézovani Q201=-18 ;HLOUBKA

-1 = nesousledné frézovani _ .
PREDEF: TNC pouzije hodnotu z bloku GLOBAL Q202=10  ;HLOUBKA PRISUVU

DEF (Pokud zadate 0, probiha obrabéni sousledné) Q206=150 ;POSUV NA HLOUBKU
» Q201 HLOUBKA? (inkrementalné): vzdalenost Q200=2  ;BEZPECNOSTNI VZDAL.
povrch obrobku — dno ¢epu. Rozsah zadavani Q203=+0 ;SOURADNICE
-99999,9999 az 99 999,9999 i’OVRCHU
» Q202 Hloubka prisuvu ? (inkrementalné): rozmeér, Q204=50 :2.
0 néjz se nastroj pokazdé pfisune; zadejte hodnotu BEZPEC.VZDALENOST
vétSi nez 0. Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999
. A Q370=1 ;PREKRYTI DRAHY
» Q206 Posuv na hloubku ?: Pojezdova rychlost NAST.
nastroje pfi najizdéni do hloubky v mm/min Rozsah .
zadavani 0 a2 99 999,999; alternativng FMAX, Q215=0  ;ZPUSOB OBRABENI
FAUTO, FU, FZ Q369=0 ;PRIDAVEK PRO DNO
» Q200 Bezpecnostni vzdalenost ? (inkrementalné): Q338=0 ;PRISUV NA CISTO

Vzdalenost mezi hrotem nastroje a povrchem _ .

obrobku. Rozsah zadavani 0 a2 99 999,9999; Sy e

alternativhé PREDEF 9 L X+50 Y+50 RO FMAX M3 M99
» Q203 SOURADNICE POVRCHU DILCE ? (absolutné):

souradnice povrchu obrobku. Rozsah zadavani

-99 999,9999 az 99 999,9999
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5.8 MNOHOUHELNIKOVY CEP (cyklus 258, DIN/ISO: G258)

> Q204 2. BEZPEC. VZDALENOST? (inkrementalné):
soufadnice osy vietena, v niz nemUlze dojit ke kolizi
mezi nastrojem a obrobkem (upinadly). Rozsah
zadavani 0 az 99 999,9999; alternativné PREDEF

» Q370 FAKTOR PREKRYTI DRAHY NASTROJE ?:
Q370 x polomér nastroje da bocni pfisuv k. Rozsah
zadavani 0,1 az 1,414 alternativné PREDEF

» Q215 ZPUSOB OBRABENI (0/1/2) ?: Definovani
rozsahu obrabéni:
0: Hrubovani a obrabéni nacisto
1: Pouze hrubovani
2: Pouze obrabéni nacisto
Dokonc€eni strany a dokonceni dna bude provedeno
pouze tehdy, kdyz je definovan dany pfidavek na
dokonéeni (Q368, Q369)

> Q369 PRIDAVEK NA CISTO PRO DNO ?
(inkrementalné): pfidavek na dokonc&eni dna.
Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

> Q338 PRISUV NA CISTO? (inkrementaln&): rozmér,
o ktery se nastroj v ose vietena pfisune pfi
dokon&ovani. Q338=0: dokon&eni jednim pfisuvem.
Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

> Q385 Posuv na cisto?: Pojezdova rychlost nastroje
pfi dokon&ovani bok( a dna v mm/min Rozsah
zadavani 0 az 99999,999; alternativné FAUTO, FU,
Fz
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FREZOVANI NA CELE (cyklus 233, DIN/ISO: G233) 5.9

5.9 FREZOVANI NA CELE (cyklus 233,
DIN/ISO: G233)

Provadéni cyklu

Cyklem 233 muzete rovnou plochu ofrézovat ve vice pFisuvech a
s ohledem na pfidavek k obrobeni nacisto. Navic muzete v cyklu
definovat také postranni stény, na néZ se poté pfi obrabéni ¢ela
bere zfetel. V cyklu jsou k dispozici tfi rizné strategie obrabéni:

m Strategie Q389=0: obrabét meandrovité, bo¢ni pfisuv mimo
obrabénou plochu

m Strategie Q389=1: Obrabét meandrovit&, bo¢ni pfisuv na okraji
obrabéné plochy

m Strategie Q389=2: obrabét po fadcich s pfejezdem, bo¢ni
pfisuv pfi navratu rychloposuvem

B Strategie Q389=3: obrabét po fadcich bez prejezdu, boéni
pFisuv pfi navratu rychloposuvem

= Strategie Q389=4: obrabét spiralovité zvenku smérem dovnitf

1 TNC napolohuje nastroj rychloposuvem FMAX z aktualni polohy
v roviné obrabéni do bodu startu 1: Bod startu v roviné obrabéni
lezi vedle obrobku, pfesazeny o radius nastroje a o bo¢ni
bezpefnou vzdalenost.

2 Potom napolohuje TNC nastroj rychloposuvem FMAX v ose
vietena do bezpecné vzdalenosti.

3 Potom prejede nastroj frézovacim posuvem Q207 v ose vietena
do prvni hloubky pfisuvu, vypocétenou od TNC

Strategie Q389=0 a Q389 =1

Strategie Q389=0 a Q389=1 se IiSi v pfeb&hu pfi frézovani na

Cele. Pfi Q389=0 lezi koncovy bod mimo plochu, pfi Q389=1

na okraji plochy. TNC vypogitd koncovy bod 2 z délky strany a

boéni bezpeéné vzdalenosti. Pfi strategii Q389=0 pojizdi TNC s

nastrojem o polomér nastroje dale za &elni plochu.

4 TNC jede s nastrojem programovanym posuvem pro frézovani
do koncového bodu

5 Poté TNC presadi nastroj posuvem pro pfedpolohovani pficné
na bod startu dalSiho fadku; TNC vypocte toto pfesazeni z
programované Sifky, radiusu nastroje, maximalniho koeficientu
pfesahu drah a boc¢ni bezpecné vzdalenosti.

6 Potom TNC prejede nastrojem s frézovacim posuvem zpatky v
opacném smeéru.
7 Tento postup se opakuje, az je zadana plocha UpIné obrobena.

8 Potom napolohuje TNC nastroj rychloposuvem FMAX zpatky do
startovniho bodu

9 Pokud je potfeba vice prisuva, tak TNC prejede nastrojem s
polohovacim posuvem v ose vietena do dalSi hloubky pfisuvu

10 Postup se opakuje, az jsou provedeny vSechny pfisuvy. Pfi
poslednim pfisuvu se odfrézuje pouze zadany pfidavek pro
obrabéni nadisto s posuvem pro obrabéni nadisto.

11 Na konci odjede TNC nastrojem rychloposuvem FMAX zpét do
2. bezpecné vzdalenosti

HEIDENHAIN | TNC 320 | Pfirucka uzivatele pro programovani cyklt | 9/2016 161



Obrabéci cykly: Frézovani kapes / Frézovani ¢epu/ Frézovani drazek
5.9 FREZOVANI NA CELE (cyklus 233, DIN/ISO: G233)

Strategie Q389=2 a Q389 =3

Strategie Q389=2 a Q389=3 se liSi v pfebé&hu pfi frézovani na

Cele. Pfi Q389=2 lezi koncovy bod mimo plochu, pfi Q389=3

na okraji plochy. TNC vypocita koncovy bod 2 z délky strany a

boc¢ni bezpecné vzdalenosti. Pfi strategii Q389=2 pojizdi TNC s

nastrojem o polomér nastroje dale za &elni plochu.

4 Pak nastroj pfejizdi programovanym posuvem pro frézovani do
koncového bodu

5 TNC prejede nastrojem v ose vietena na bezpecnou vzdalenost
nad aktualni hloubkou pfisuvu a jede s FMAX pfimo zpatky
na bod startu dalSiho fadku. TNC vypodcita pfesazeni
z programovane S$iiky, radiusu nastroje, koeficientu maximalniho
prekryti drah a bo¢ni bezpetné vzdalenosti.

6 Pak jede nastroj zase na aktualni hloubku pfisuvu a nasledné
zase ve sméru koncového bodu

7 Tento fadkovaci postup se opakuje, az je zadana plocha UpIné
obrobena. Na konci posledni drahy napolohuje TNC nastroj
rychloposuvem FMAX zpatky do startovniho bodu

8 Pokud je potfeba vice pfisuv(, tak TNC prejede nastrojem s
polohovacim posuvem v ose vietena do dalSi hloubky pfisuvu

9 Postup se opakuje, az jsou provedeny vSechny pfisuvy. Pfi
poslednim pfisuvu se odfrézuje pouze zadany pfidavek pro
obrabéni nacisto s posuvem pro obrabéni nadisto.

10 Na konci odjede TNC nastrojem rychloposuvem FMAX zpét do
2. bezpecné vzdalenosti
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Strategie Q389=4

4 Pak nastroj pfejizdi programovanym Posuv pro frézovani s
tangencialnim najezdem do vychoziho bodu frézovaci drahy.

5 TNC obrabi €elni plochu s frézovacim posuvem zvenku dovnitf
se stale se zkracujicimi frézovacimi drahami. Diky konstantnimu
bo&nimu pfisuvu je nastroj stale v zabéru.

6 Tento postup se opakuje, aZ je zadana plocha UpIné obrobena.
Na konci posledni drahy napolohuje TNC néstroj rychloposuvem
FMAX zpatky do startovniho bodu

7 Pokud je potfeba vice pfisuvd, tak TNC prejede nastrojem s
polohovacim posuvem v ose vietena do dalSi hloubky pFisuvu

8 Postup se opakuje, aZ jsou provedeny vSechny pfisuvy. Pfi
poslednim pfisuvu se odfrézuje pouze zadany pfidavek pro
obrabéni nadisto s posuvem pro obrabéni nadisto.

9 Na konci odjede TNC nastrojem s FMAX zpét do 2. bezpecné
vzdalenosti

Omezeni
Pomoci omezeni mizete ohranicit obrabéni ¢ela, aby se pfi
obrabéni zohlednily napfiklad postranni stény nebo odsazeni. Yi
Postranni sténa definovana pomoci omezeni se obrobi na rozmeér, MAX
ktery je dany pocatecnim bodem, popf. délkou postranni stény Cela.
Pfi hrubovani bere TNC do Uvahy pfidavek na stranu — pfi obrabéni
nacisto slouzi ptidavek k pfedpolohovani nastroje. i A 1
________ <«_._._._
A
------- > — -
A
—_—— - <t ——-—-
%5 >>> 1 -
I\/HN\/ X
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Pfi programovani dbejte na tyto body!

PFredpolohujte nastroj do startovni polohy v roviné
obrabéni s korekci radiusu RO. Sledujte smér
obrabéni.

V ose nastroje napolohuje TNC nastroj automaticky.
Q204 2. Dbejte na 2. BEZPEC.VZDALENOST.

Q204 2. BEZPEC.VZDALENOST aby nemohlo dojit ke
kolizi s obrobkem nebo upinadly.

Kdyz Q227 STARTBOD V 3.0SE a Q386 KONCOVY
BOD 3. OSY jsou zadané jako stejné, pak TNC cyklus
neprovede (programovana hloubka = 0).

Pozor nebezpecdi kolize!

Strojnim parametrem displayDepthErr nastavite, zda
ma TNC pfi zadani kladné hloubky vydat chybové
hlaseni (on) nebo ne (off).

Uvédomte si, Zze TNC u poc¢ate¢niho bodu < koncovy
bod invertuje vypocCet pfedpolohovani. Nastroj tedy
jede v ose nastroje rychloposuvem na bezpecnou
vzdalenost pod povrchem obrobku!
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Parametry cyklu

233 > Q215 ZPUSOB OBRABENI (0/1/2) ?: Definovani
@ rozsahu obrabéni: \q "”EUD Q207

0: Hrubovani a obrabéni nadisto MAX
1: Pouze hrubovani
2: Pouze obrabéni nadisto . - ]
Dokonceni strany a dokonceni dna bude provedeno o SR - —— | &
pouze tehdy, kdyZ je definovan dany pfidavek na 8 —-—— 1 o
dokonéeni (Q368, Q369) A e ——— ]

» Q389 Obrabéci strategie (0-4)?: Definujte, jak ma 2 X
TNC plochu obrabét: Q357 k-

0: obrabét meandrovité, bo¢ni pfisuv polohovacim
posuvem mimo obrabénou plochu
1: obrabét meandrovité, bo&ni pfisuv frézovacim
posuvem na okraji obrabéné plochy
2: obrabét po fadcich, zpétny pohyb a bo¢ni pfisuv z)
s polohovacim posuvem mimo obrabénou plochu Q204
3: obrabét po fadcich, zpétny pohyb a boéni pfisuv 0200 Q202
polohovacim posuvem na okraji obrabéné plochy 8 Q227
4: obrabét po spirale, stejnomérny pfisuv zvenku Q369
dovnitf

» Q350 Smér frézovani: Osa roviny obrabéni, podle D)
niz se ma obrabéni vyrovnat: W
1: Hlavni osa = smér obrabéni
2: VedlejSi osa = smér obrabéni

> Q218 1.délka strany ? (inkrementalné): délka o @
fadkované plochy v hlavni ose roviny obrabéni, 0349
vztazena ke pocatecnimu bodu 1. osy. Rozsah
zadavani -99 999,9999 az 99 999,9999 = =41

> Q219 2.délka strany ? (inkrementalné): délka
obrabéné plochy ve vedlejsi ose roviny obrabéni.
Pomoci znaménka muzete stanovit smér prvniho
pFicného prisuvu vztazeny k STARTBOD V 2.0SE.

Rozsah zadavani -99999,9999 az 99 999,9999 =2 =+2

> Q227 STARTBOD 3.0SY ? (absolutné): soufadnice
povrchu obrobku, od niz se budou pocgitat pfisuvy.
Rozsah zadavani -99999,9999 az 99 999,9999

<y
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Obrabéci cykly: Frézovani kapes / Frézovani ¢epu/ Frézovani drazek

5.9

166

Q386 Koncovy bod 3. osy? (absolutné): souradnice
v ose vietena, na niz se ma plocha rovinné
ofrézovat. Rozsah zadavani -99999,9999 az
99999,9999

Q369 PRIDAVEK NA CISTO PRO DNO ?
(inkrementalné): hodnota, ktera se ma pouzit jako
posledni pfisuv. Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

Q202 Hloubka prisuvu ? (inkrementalné): rozmér,
0 néjZ se nastroj pokazdé pfisune; zadejte hodnotu
vétsi nez 0. Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

Q370 FAKTOR PREKRYTI DRAHY NASTROJE ?:
Maximalni bo&ni pfisuv k. TNC vypocita skute¢ny
bocni pfisuv z délky 2. strany (Q219) a poloméru
nastroje tak, aby se obrabélo vzdy s konstantnim
boc¢nim pfisuvem. Rozsah zadavani: 0,1 az 1,9999.

Q207 POSUV PRO FREZOVANI ?: Pojezdova rychlost
nastroje pfi frézovani v mm/min. Rozsah zadavani 0
az 99 999,999alternativné FAUTO, FU, FZ

Q385 Posuv na cisto?: Pojezdova rychlost nastroje
pfi frézovani posledniho pfistaveni v mm/min
Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999; alternativné
FAUTO, FU, FZ

Q253 Posuv na prednastavenou posici ?:
pojezdova rychlost nastroje pfi najizdéni pocatecni
polohy a pfi jizdé na dal$i Fadku v mm/min; pokud
jedete napfi¢ materialem (Q389=1), tak TNC jede
priény pfisuv s frézovacim posuvem Q207. Rozsah
zadavani 0 az 99999,9999; alternativné FMAX,
FAUTO

Q357 BEZP.VZDALENOST BOCNI? (inkrementalng):
bocni vzdalenost nastroje od obrobku pfi najizdéni
na prvni hloubku pfisuvu a vzdalenost, ve které se
pojede boc¢ni pfisuv pfi obrabéci strategii Q389=0 a
Q389=2. Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

Q200 Bezpecnostni vzdalenost ? (inkrementalné):
Vzdalenost mezi hrotem nastroje a povrchem
obrobku. Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999;
alternativné PREDEF

FREZOVANI NA CELE (cyklus 233, DIN/ISO: G233)

NC-bloky
8 CYCL DEF 233 CELNI FREZOVANI

Q215=0  ;ZPUSOB OBRABENI
Q389=2  ;OBRABECI STRATEGIE
Q350=1 ;SMER FREZOVANI
Q218=120 ;1. DELKA STRANY
Q219=80 ;2. DELKA STRANY
Q227=0  ;STARTBOD V 3.0SE
Q386=-6 ;KONCOVY BOD 3. OSY
Q369=0.2 ;PRIDAVEK PRO DNO

Q202=3  ;MAX. HLOUBKA
PRISUVU

Q370=1 ;PREKRYTI DRAHY
NAST.

Q207=500 ;FREZOVACI POSUV
Q385=500 ;POSUV NACISTO
Q253=750 ;F NAPOLOHOVANI
Q357=2  ;BOCNI BEZP.VZDAL.
Q200=2  ;BEZPECNOSTNI VZDAL.

Q204=50 ;2.
BEZPEC.VZDALENOST

Q347=0 ;1. LIMITA
Q348=0 ;2. LIMITA
Q349=0 ;3. LIMITA
Q220=2  ;RADIUS V ROHU

Q368=0 ;PRIDAVEK PRO
STRANU

Q338=0 ;PRISUV NA CISTO

9 L X+0 Y+0 RO FMAX M3 M99
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FREZOVANI NA CELE (cyklus 233, DIN/ISO: G233)

> Q204 2. BEZPEC. VZDALENOST? (inkrementalné):
soufadnice osy vietena, v niz nemUlze dojit ke kolizi
mezi nastrojem a obrobkem (upinadly). Rozsah
zadavani 0 az 99 999,9999; alternativné PREDEF

> Q347 1. limita?: Zvolte stranu obrobku, na které
bude &elo omezeno postranni sténou (nelze u
obrabéni po spirale). Podle polohy postranni stény
omezi TNC obrabéni &elni plochy na pfislusné
soufadnice pocate¢niho bodu nebo délku strany:
(nelze u obrabéni po spirale):
Zadani 0: bez omezeni
Zadani -1: omezeni v zaporné hlavni ose
Zadani +1: omezeni v kladni hlavni ose
Zadani -2: omezeni v zaporné vedlejsi ose
Zadani +2: omezeni v kladné vedlejsi ose

> Q348 2. limita?: viz parametr 1. Omezeni Q347
> Q349 3. limita?: viz parametr 1. Omezeni Q347

» Q220 RADIUS V ROHU?: Polomér rohti u omezeni
(Q347 — Q349). Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

> Q368 PRIDAVEK NA CISTO PRO STRANU ?
(inkrementalné): Pfidavek na dokon&eni v roviné
obrabéni. Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

> Q338 PRISUV NA CISTO? (inkrementaln&): rozmér,
o ktery se nastroj v ose vietena pfisune pfi
dokoncovani. Q338=0: dokonceni jednim pfisuvem.
Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999
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S Obrabéci cykly: Frézovani kapes / Frézovani ¢epu/ Frézovani drazek

5.10 Priklady programu

5.10 Priklady programi

Priklad: Frézovani kapes, ostrivku a drazek

-40 -30 -20
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Obrabéci cykly: Frézovani kapes / Frézovani ¢epu/ Frézovani drazek
5.10 Priklady programu

HEIDENHAIN | TNC 320 | Prirucka uzivatele pro programovani cyklu | 9/2016






Obrabéci cykly: Definice vzoru

6.1 Zaklady

6.1 Zaklady

Prehled

TNC nabizi 2 cykly, jimiz mzete pfimo zhotovovat vzory bod(
(rastry):

Softtlacitko Cyklus Strana
220 RASTR BODU NA KRUZNICI 173
% 221 RASTR BODU NA PRIMKACH 176

S cykly 220 a 221 mlzete kombinovat nasledujici obrabéci cykly:

=

Cyklus 200
Cyklus 201
Cyklus 202
Cyklus 203
Cyklus 204
Cyklus 205
Cyklus 206
Cyklus 207
Cyklus 208
Cyklus 209
Cyklus 240
Cyklus 251
Cyklus 252
Cyklus 253
Cyklus 254

Cyklus 256
Cyklus 257
Cyklus 262
Cyklus 263
Cyklus 264
Cyklus 265
Cyklus 267

172

Musite-li zhotovovat nepravidelné rastry bodd,
pak pouzivejte tabulky bod(i s CYCL CALL PAT(viz
"Tabulky bodu", Stranka 60).

S funkci PATTERN DEF mate k dispozici dalsi
pravidelné rastry bodl (viz "Definice vzoru PATTERN
DEF", Stranka 54).

VRTANI

VYSTRUZOVANI

VYVRTAVANI

UNIVERZALNI VRTANI

ZPETNE ZAHLUBOVANI

UNIVERZALNI HLUBOKE VRTANI

VRTANI ZAVITU NOVE s vyrovnavaci hlavou
VRTANI ZAVITU GS NOVE bez vyrovnavaci hlavy
VYFREZOVANI DIRY

VRTANI ZAVITU S LOMEM TRISKY
STREDENI

PRAVOUHLA KAPSA

KRUHOVA KAPSA

FREZOVANI DRAZEK

KRUHOVA DRAZKA (Ize kombinovat pouze s cyklem
221)

PRAVOUHLY CEP

KRUHOVY CEP

FREZOVANI ZAVITU

FREZOVANI ZAVITU SE ZAHLOUBENIM
VRTACI FREZOVANI ZAVITU

VRTACI FREZOVANI ZAVITU HELIX
FREZOVANI VNEJSIHO ZAVITU
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RASTR BODU NA KRUHU (cyklus 220, DIN/ISO: G220)

6.2 RASTR BODU NA KRUHU (cyklus

220, DIN/ISO: G220)

Provadéni cyklu

1

TNC napolohuje nastroj rychloposuvem z aktualni polohy do
pocateéniho bodu prvniho obrabéni.

Pofadi:
® 2. bezpecna vzdalenost — najeti (osa vietena)
= Najeti do bodu startu v roviné obrabéni

B Najeti na bezpe€nou vzdalenost nad povrchem obrobku (osa
vietena)

Z této polohy provede TNC naposledy definovany obrabéci
cyklus.

Potom TNC napolohuje nastroj pfimym ¢&i kruhovym pohybem
do bodu startu dalSiho obrabéni; nastroj se pfitom nachazi

v bezpecné vzdalenosti (nebo v 2. bezpecné vzdalenosti)

Tento postup (1 az 3) se opakuje, az se provedou vSechny
obrabéci operace.

Pii programovani dbejte na tyto body!

Cyklus 220 je aktivni jako DEF, to znamena Ze cyklus
220 automaticky vyvolava naposledy definovany
cyklus obrabéni.

Pokud kombinujete néktery z obrabécich cykli 200
az 209 a 251 az 267 s cyklem 220, pak je u€inna
bezpecna vzdalenost, povrch obrobku a 2. bezpecna
vzdalenost z cyklu 220.

Pokud spustite cyklus v rezimu po bloku, tak Fizeni
zastavuje mezi body rastru bodu.
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Obrabéci cykly: Definice vzoru
RASTR BODU NA KRUHU (cyklus 220, DIN/ISO: G220)

6.2

Parametry cyklu

228

174

>

Q216 STRED 1. OSY ? (absolutné): stfed roztecné
kruznice v hlavni ose roviny obrabéni. Rozsah
zadavani -99999,9999 az 99 999,9999

Q217 STRED 2. OSY ? (absolutné): stfed roztecné
kruznice ve vedlejSi ose roviny obrabéni. Rozsah
zadavani -99999,9999 az 99 999,9999

Q244 PRUMER ROZTEC. KRUZNICE?: zadejte
priimér rozte¢né kruznice. Rozsah zadavani 0 az
99999,9999

Q245 START. UHEL ? (absolutné): uhel mezi hlavni
osou roviny obrabéni a bodem startu prvni operace
obrabéni na rozteéné kruznici. Rozsah zadavani
-360,000 az 360,000

Q246 KONC. UHEL ? (absolutn&): uhel mezi hlavni
osou roviny obrabéni a bodem startu posledni
operace obrabéni na rozte€né kruznici (neplati pro
uplné kruhy); koncovy uhel zadavejte rizny od Uhlu
startu; je-li koncovy uhel vétSi nez uhel startu, pak
probiha obrabéni proti smyslu hodinovych rucicek,
jinak se obrabi ve smyslu hodinovych rucicek.
Rozsah zadavani -360,000 az 360,000

Q247 UHLOVA ROZTEC? (inkrementalné): uhel

mezi dvéma obrabécimi operacemi na roztecné
kruznici; je-li Uhlova rozte€ rovna nule, vypocte TNC
Uhlovou rozte€ z poc¢atecniho uhlu, koncového uhlu
a poctu operaci; je-li Uhlova rozte€ zadana, pak TNC
ignoruje koncovy uhel; znaménko uhlové roztece
urCuje smér obrabéni (— = ve smyslu hodinovych
ruci¢ek). Rozsah zadavani -360,000 az 360,000
Q241 POCET OBRABENI ?: pocCet obrabéni na
rozte¢né kruznici. Rozsah zadavani 1 az 99999

Q200 Bezpecnostni vzdalenost ? (inkrementalné):
Vzdalenost mezi hrotem nastroje a povrchem
obrobku. Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

Q203 SOURADNICE POVRCHU DILCE ? (absolutng):
souradnice povrchu obrobku. Rozsah zadavani
-99 999,9999 az 99 999,9999
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Q203

x ¥

NC-bloky
53 CYCL DEF 220 RASTR NA KRUHU
Q216=+50 ;STRED 1. OSY
Q217=+50 ;STRED 2. OSY

Q244=80 ;PRUMER ROZTEC.
KRUHU
Q245=+0 ;STARTOVNI UHEL

Q246=+360;KONC. UHEL
Q247=+0 ;UHLOVA ROZTEC
Q241=8  ;POCET OBRABENI

=Y



RASTR BODU NA KRUHU (cyklus 220, DIN/ISO: G220) 6.2

> Q204 2. BEZPEC. VZDALENOST? (inkrementalné): Q200=2  ;BEZPECNOSTNI VZDAL.
soufadnice osy vietena, v niz nemUlze dojit ke kolizi

mezi nastrojem a obrobkem (upinadly). Rozsah QPUES S e UL bl

POVRCH

zadavani 0 az 99 999,9999 OVRCHU
. Q204=50 ;2.
» Q301 NAJET NA BEZPECNOU VYSKU (0/1)?: BEZPEC.VZDALENOST

Definujte, jak ma nastroj pojizdét mezi obrabénimi: :
0: Mezi obrabénimi pojizdét na bezpetnou Q301=1  ;NAJET BEZPEC.VYSKU
vzdalenost Q365=0  ;ZPUSOB POHYBU
1: Mezi obrabé&nimi pojizdét na 2. bezpecnou
vzdalenost

» Q365 zpusob pohybu? primka=0/kruh=1:
Definujte, jakou drdhovou funkci méa nastroj pojizdét
mezi obrabénimi:

0: Mezi obrabénimi pojizdét po pfimce
1: Mezi obrabénimi pojizdét kruhovité na priméru
rozte¢né kruznice.
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Obrabéci cykly: Definice vzoru
6.3 RASTR BODU NA PRIMKACH (cyklus 221, DIN/ISO: G220)

6.3 RASTR BODU NA PRIMKACH (cyklus
221, DIN/ISO: G220)

Provadéni cyklu
1 TNC napolohuje nastroj automaticky z aktualni polohy do
startovniho bodu prvniho obrabéni.
Poradi:
® 2. bezpecna vzdalenost — najeti (osa vietena)
=  Naijeti do startovniho bodu v roviné obrabéni

B Najeti na bezpe€nou vzdalenost nad povrchem obrobku (osa
vietena)

2 Ztéto polohy provede TNC naposledy definovany obrabéci
cyklus.

3 Potom TNC napolohuje nastroj v kladném sméru hlavni osy na
pocatecni bod dalSi obrabéci operace; nastroj se pfitom nachazi
na bezpecné vzdalenosti (nebo na 2. bezpe¢né vzdalenosti)

4 Tento postup (1 az 3) se opakuje, az se provedou vSechny
obrabéci operace na prvnim fadku; nastroj stoji na poslednim
bodu tohoto prvniho fadku.

5 Potom TNC pfejede nastrojem na posledni bod druhého fadku a
provede tam obrabéci operaci.

6 Odtud polohuje TNC nastroj v zaporném sméru hlavni osy na
startovni bod dalSi obrabéci operace.

7 Tento postup (6) se opakuje, aZ se provedou vSechny obrabé&ci
operace na druhém fadku.

8 Potom jede TNC do startovniho bodu dal$iho fadku.
9 Takovymto kyvavym pohybem se obrobi vSechny dalSi fadky.

Pri programovani dbejte na tyto body!

Cyklus 221 je aktivni jako DEF, to znamena Ze cyklus
221 automaticky vyvolava naposledy definovany
cyklus obrabéni.

Pokud kombinujete néktery z obrabécich cykli 200
az 209 a 251 az 267 s cyklem 221, pak je u€inna
bezpecna vzdalenost, povrch obrobku a 2. bezpecna
vzdalenost a natoceni z cyklu 221.

Pouzivate-li cyklus 254 Kruhova drazka ve spojeni s
cyklem 221, tak neni poloha drazky 0 povolena.

Pokud spustite cyklus v reZimu po bloku, tak Fizeni
zastavuje mezi body rastru bodu.
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RASTR BODU NA PRIMKACH (cyklus 221, DIN/ISO: G220) 6.3

Parametry cyklu

221

>

Q225 STARTBOD 1.0SY ? (absolutné): soufadnice
poc¢ateCniho bodu v hlavni ose obrabéci roviny
Q226 STARTBOD 2.0SY ? (absolutné): soufadnice
pocatecniho bodu ve vedlejSi ose roviny obrabéni.
Q237 ROZTEC 1. OSA ? (inkrementalné): rozte¢
jednotlivych bodu v fadku.

Q238 ROZTEC 2. OSA ? (inkrementalné): vzajemna
vzdalenost jednotlivych fadkd.

Q242 POCET SLOUPKU ?: pocet obrabéni v fadku.
Q243 POCET RADEK ?: pocet fadka.

Q224 UHEL NATOCENI? (absolutné): uhel, o ktery je
cely rastr natoCen; stfed nataceni je v bodu startu.

Q200 Bezpecnostni vzdalenost ? (inkrementalné):
Vzdalenost mezi hrotem nastroje a povrchem
obrobku. Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

Q203 SOURADNICE POVRCHU DILCE ? (absolutnég):
souradnice povrchu obrobku. Rozsah zadavani
-99 999,9999 az 99 999,9999

Q204 2. BEZPEC. VZDALENOST? (inkrementalné):
soufadnice osy vietena, v niz nemuze dojit ke kolizi
mezi nastrojem a obrobkem (upinadly). Rozsah
zadavani 0 az 99 999,9999

Q301 NAJET NA BEZPECNOU VYSKU (0/1)?:
Definujte, jak ma nastroj pojizdét mezi obrabénimi:
0: Mezi obrabénimi pojizdét na bezpeénou
vzdalenost

1: Mezi obrabé&nimi pojizdét na 2. bezpecnou
vzdalenost
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Q226 L)

x ¥

Q225

z A

Q200 Q204

Q203

=V

NC-bloky

54 CYCL DEF 221 RASTR V RADE
Q225=+15 ;STARTBOD V 1.0SE
Q226=+15 ;STARTBOD V 2.0SE
Q237=+10 ;ROZTECYV 1. OSE
Q238=+8 ;ROZTECYV 2. OSE
Q242=6 ;POCET SLOUPKU
Q243=4  ;POCET RADEK
Q224=+15 ;UHEL NATOCENI
Q200=2 ;BEZPECNOSTNI VZDAL.

Q203=+30 ;SOURADNICE
POVRCHU

Q204=50 ;2.
BEZPEC.VZDALENOST

Q301=1 ;NAJET BEZPEC.VYSKU

177
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brabéci cykly: Definice vzoru
6.4 Priklady programu

6.4 Priklady programi

Priklad: Diry na kruznici

100

30 90 100

=Y
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Priklady programua 6.4
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Obrabéci cykly: Obrysova kapsa
7.1  SL-cykly

7.1 SL-cykly

Zaklady
Pomoci SL-cykld muzete skladat slozité obrysy az z celkem 12 Schéma: prace s SL-cykly
dil€ich obrysl (kapes nebo ostravku). Jednotlivé diléi obrysy zadate 0 BEGIN PGM SL2 MM

jako podprogramy. Ze seznamu dil¢ich obrys (Cisel podprogramu),
které zadavéte v cyklu 14 OBRYS, vypocte TNC celkovy obrys.
12 CYCL DEF 14 KONTUR ...

E> Pamét pro jeden SL-cyklus je omezena. V jednom 13 CYCL DEF 20 OBRYSOVA DATA ...

SL-cyklu mizete naprogramovat maximalné 16 384
obrysovych prvku.
SL-cykly provadi interné obsahlé a komplexni vypodty 16 CYCL DEF 21 PREDVRTANI ...
a z toho vyplyvajici obrabéni. Z bezpecénostnich 17 CYCL CALL
davodu provedte pred viastnim obrabénim vzdy test
grafickym programem! Tak muzete jednoduse zjistit,
zda obrabéni vypoditané TNC prob&hne spravné. 18 CYCL DEF 22 HRUBOVANI ...
Pokud pouZzivate mistni Q-parametr QL v podprogramu 19 CYCL CALL
obrysu, musite ho také pfifazovat nebo pocitat v ramci
obrysového podprogramu. :
22 CYCL DEF 23 DOKONCENI DNA ...
Vlastnosti podprogramu 23 CYCL CALL
® Pfepocty (transformace) soufadnic jsou dovoleny. Jsou-li

programovany v ramci dil¢ich obrysu, pUsobi i v nasledujicich

podprogramech, po vyvolani cyklu se véak nemusi rusit. 26 CYCL DEF 24 DOKONCENI STENY
= TNC rozpozna kapsu, kdyZ obihate obrys zevnitf, napfiklad popis 27 CYCL CALL

obrysu ve smyslu hodinovych ruciCek s korekci radiusu RR.
B TNC rozpozna ostrivek, kdyz obihate obrys zvnéjSku, napfiklad 50 L Z+250 RO FMAX M2

popis obrysu ve smyslu hodinovych ruciCek s korekci radiusu RL.

® Podprogramy nesmi obsahovat Zadné soufadnice v ose vietena.

E V prvnim bloku podprogramu naprogramujte vzdy obé osy

® Pouzivate-li Q-parametry, pak provadéjte prislusné vypodty a 55LBLO
pfifazeni pouze v ramci danych obrysovych podprogram.

51 LBL 1
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Vlastnosti obrabécich cyklt

TNC polohuje pfed kazdym cyklem automaticky do bezpeéné
vzdalenosti — polohujte nastroj pfed vyvolanim cyklu do bezpecné

Prehled

polohy

SL-cykly

56 LBL 2

60 LBL O

Kazda uroven hloubky se frézuje bez zvednuti nastroje; ostrivky

99 END PGM SL2 MM

Radius ,vnitfnich roh(“ je programovatelny — nastroj nezistava
stat, stopy po dobé&hu nevznikaji (plati pro krajni drahu pfi

hrubovani a dokoncéovani stran).
Pfi dokon&ovani stran najede TNC na obrys po tangencialni
kruhové draze.
PFi dokon&ovani dna najizdi TNC nastrojem na obrobek rovnéz po
tangencialni kruhové draze (napf.: osa vietena Z: kruhova draha v
roviné Z/X)
TNC obrabi obrys pribézné sousledné, popfipadé nesousledné.
Rozmérové udaje pro obrabéni, jako hloubku frézovani, pfidavky a

bezpe&nou vzdalenost, zadate centrainé v cyklu 20 jako OBRYSOVA
DATA.

Softtlacitko Cyklus Stranka
1a 14 OBRYS (nezbytné nutny) 184
2 20 DATA OBRYSU (nezbytné nutny) 188
2 21 PREDVRTANI (volitelng 190
[ pouZitelny)
2 22 HRUBOVANI (nezbytné nutny) 192
) L
PE 23 DOKONCENI DNA (volitelng 196
) i, pouzitelny)
24 24 DOKONCENI STEN (volitelng 198
CJE pouZitelny)

RozsSifené cykly:

Softtlacitko Cyklus Stranka
P= 25 USEK OBRYSU 201
-
270 270 DATA USEKU OBRYSU 203
"
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Obrabéci cykly: Obrysova kapsa
7.2 OBRYS (cyklus 14, DIN/ISO: G37)

7.2  OBRYS (cyklus 14, DIN/ISO: G37)

Pfi programovani dbejte na tyto body!

V cyklu 14 OBRYS vypiSete seznam vSech podprogramu, které se
maji sloZit do jednoho celkového obrysu.

Cyklus 14 je aktivni jako DEF, to znamena, Ze je
ucinny od své definice v programu.

V cyklu 14 mGzete pouzit maximalné 12
podprogramt (dil¢ich obrysu).

Parametry cyklu

14 » Cislo navésti pro obrys: Zadejte véechna &isla

LBL 1...N navésti jednotlivych podprogramda, které maji byt
prekryty do jediného obrysu. Kazdé Cislo potvrdte
klavesou ENT a zadavani ukoncete klavesou END.
Zadani az 12 Cisel podprogramu 1 az 65535
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Sloucéené obrysy 7.3

7.3 Slouéené obrysy

Zaklady

Jednotlivé kapsy a ostriivky miizete slucovat do jediného nového
obrysu. Tak mizete zvétsit plochu kapsy propojenou kapsou nebo
zmensit ostrvkem.

<

x

NC-bloky

Podprogramy: Prekryté kapsy

Nasledujici pfiklady programu jsou podprogramy
obrysl, které se v hlavnim programu vyvolavaji
cyklem 14 OBRYS.

Kapsy A a B se prekryvaji.
TNC vypocita praseciky S1 a S. Nemusi se programovat.
Kapsy se programuji jako upliné kruhy.

Podprogram 1: kapsa A

Podprogram 2: kapsa B
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[ Obrabéci cykly: Obrysova kapsa
7.3 Sloucené obrysy
,Uhrnna“ plocha

E Plochy A a B musi byt kapsy.
B Prvni kapsa (v cyklu 14) musi za¢inat mimo druhou kapsu.

3 )
o o
o o
= >
] o
w >

»Rozdilova“ plocha

Plocha A se ma obrobit bez ¢asti prekryté plochou B:
® Plocha A musi byt kapsa a B musi byt ostriivek.

B A musi zacinat mimo B.

® B musi za€inat uvnitf A

=Y
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»Protinajici se”“ plocha

Obrobit se ma plocha prekryta A i B (plochy prekryté pouze A ¢i B
maji zUstat neobrobené).

= A a B musi byt kapsy.

® A musi za€inat uvnitf B.

3 )
o <)
o o
= >
2 o
w >
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Obrabéci cykly: Obrysova kapsa
7.4 OBRYSOVA DATA (cyklus 20, DIN/ISO: G120)

7.4  OBRYSOVA DATA (cyklus 20,
DIN/ISO: G120)

Pfi programovani dbejte na tyto body!

V cyklu 20 zadéate informace pro obrabéni pro podprogramy s
diléimi obrysy.

Cyklus 20 je aktivni jako DEF, to znamena, Ze cyklus
20 je aktivni od své definice v programu obrabéni.
Informace pro obrabéni zadané v cyklu 20 plati pro
cykly 21 az 24.

Znaménko parametru cyklu Hloubka definuje smér
obrabéni. Naprogramujete-li hloubku = 0, pak TNC
tento cyklus provede v hloubce 0.

Pouzijete-li SL-cykly v programech s Q-parametry,
pak nesmite pouzit parametry Q1 az Q20 jako
parametry programu.
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OBRYSOVA DATA (cyklus 20, DIN/ISO: G120)

Parametry cyklu

28
dat
kontury

>

Q1 Hloubka frezovani ? (inkrementalné):
vzdalenost povrch obrobku — dno kapsy. Rozsah
zadavani -99999,9999 az 99 999,9999

Q2 FAKTOR PREKRYTI DRAHY NASTROJE ?: Q2
x polomér nastroje da bocni pfisuv k. Rozsah
zadavani -0,0001 az 1,9999

Q3 PRIDAVEK NA CISTO PRO STRANU ?
(inkrementalné): Pfidavek na dokonceni v roviné
obrabéni. Rozsah zadavani -99999,9999 az
99999,9999

Q4 PRIDAVEK NA CISTO PRO DNO ?
(inkrementalné): pfidavek na dokon&eni dna.
Rozsah zadavani -99999,9999 az 99 999,9999

Q5 SOURADNICE POVRCHU DILCE ? (absolutné):
absolutni soufadnice povrchu obrobku. Rozsah
zadavani -99999,9999 az 99 999,9999

Q6 Bezpecnostni vzdalenost ? (inkrementalné):
Vzdalenost mezi ¢elem nastroje a povrchem
obrobku. Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

Q7 Bezpecna vyska ? (absolutné): absolutni
vysSka, v niz nemize dojit ke kolizi s obrobkem (pro
mezipolohovani a navrat na konci cyklu). Rozsah
zadavani -99999,9999 az 99 999,9999

Q8 VNITRNI RADIUS ZAOBLENI ?;: Polomér zaobleni
vnitfnich ,rohU“; zadana hodnota se vztahuje na
drahu stfedu nastroje a pouziva se k dosazeni
mékciho pojezdu mezi prvky obrysu. Q8 neni
radius, ktery TNC vlozi jako samostatny prvek
obrysu mezi programované prvky! Rozsah
zadavani 0 az 99 999,9999

Q9 OTACENI ? V HOD.SMYSLU = -1: smér obrabéni
kapes

® Q9 = -1 nesousledné pro kapsu a ostrlivek
B Q9 = +1 sousledné pro kapsu a ostrlivek

PFi pferuseni programu muzZete parametry obrabéni pfekontrolovat a
pfipadné prepsat.
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NC-bloky

57 CYCL DEF 20 DATA OBRYSU

Q1=-20
Q2=1

Q3=+0.2

Q4=+0.1
Q5=+30

Q6=2
Q7=+80
Q8=0.5
Q9=+1

;HLOUBKA FREZOVANI

;PREKRYTI DRAHY
NAST.

;PRIDAVEK PRO
STRANU

;PRIDAVEK PRO DNO

;SOURADNICE
POVRCHU

;BEZPECNOSTNI VZDAL.
;BEZPECNA VYSKA
;RADIUS ZAOBLENI
;SMYSL OTACENI
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Obrabéci cykly: Obrysova kapsa
7.5 PREDVRTANI (cyklus 21, DIN/ISO: G121)

7.5 PREDVRTANI (cyklus 21, DIN/ISO:
G121)

Provadéni cyklu

Cyklus 21 PREDVRTANI pouzijte, jestlize nasledné pro hrubovani
obrysu pouZijete nastroj, ktery nema zadny Celni zub zabirajici pfes
stfed (DIN 844). Tento cyklus zhotovi diru v oblasti, kde se bude
napfiklad provadét hrubovani cyklem 22. Cyklus 21 zohledriuje pro
body zapichu pfidavek na dokon&eni stén a pfidavek na dokon&eni
dna, jakoZ i polomér hrubovaciho nastroje. Body zapichu jsou
soucCasné i pocatecni body pro hrubovani.

Pfed volanim cyklu 21 musite naprogramovat dva dalSi cykly:

L Cykltvjs 14 OB,RY,S nebo SEL CONTOUR - potfebuje ho cyklus
21 PREDVRTANI k ur€eni polohy vrtani v roviné

L Cyklus 20 DATA OBRYSU - potrebuje cyklus 21
PREDVRTANI, napf. k uréeni hloubky vrtani a bezpe¢né
vzdalenosti.

Pribéh cyklu:

1 TNC nejprve polohuje nastroj v roviné (poloha vychazi z obrysu,
ktery jste definovali dfive v cyklu 14 nebo SEL CONTOUR, a z
informaci o hrubovacim nastroji)

2 Poté nastroj piejede rychloposuvem FMAX na bezpeénou
vzdalenost. (Bezpecnou vzdalenost zadavate v cyklu 20 DATA
OBRYSU)

3 Nastroj vrta zadanym posuvem F z aktualni polohy az do
hloubky prvniho pfisuvu.

4 Potom TNC vyjede nastrojem a vrati se rychloposuvem FMAX
opét az do hloubky prvniho pfisuvu, zmensené o pfedstavnou
vzdalenost t.

5 Rizeni si urduje tuto pfedstavnou vzdalenost samoginné:

B hloubka vrtani do 30 mm: t=0,6 mm
®  hloubka vrtani nad 30 mm: t = hloubka vrtani/50
B Maximalni pfedstavna vzdalenost: 7 mm

6 Nato vrta nastroj zadanym posuvem F do hloubky dalSiho
pfisuvu.

7 TNC opakuje tento proces (1 az 4), az se dosahne zadané
hloubky vrtani. Pfitom se bere do uvahy pfidavek pro dokonceni
hloubky

8 Poté odjede nastroj v ose nastroje zpét do bezpecné vysky nebo
na posledni polohu naprogramovanou pfed cyklem. V zavislosti
na parametru ConfigDatum, CfgGeoCycle, posAfterContPocket.
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PREDVRTANI (cyklus 21, DIN/ISO: G121)

Pfi programovani dbejte na tyto body!

=

TNC nerespektuje Delta-hodnotu DR programovanou
v bloku TOOL CALL pfi vypoctu bodu zapichu.

V kritickych mistech nemuze TNC pfipadné
predvrtavat nastrojem, ktery je vétsi nez hrubovaci
nastroj.

Kdyz je Q13=0, pouziji se data nastroje, ktery se
nachazi ve vietenu.

Jestlize jste parametry ConfigDatum,
CfgGeoCycle, posAfterContPocket nastavili na
ToolAxClearanceHeight, nepolohujte po dokonéeni
cyklu nastroj v roviné inkrementalnég, ale vzdy do
absolutni polohy.

Parametry cyklu

-

» Q10 Hloubka prisuvu ? (inkrementalné): rozmér,
o ktery se nastroj pokazdé pfisune (znaménko pfi
zaporném sméru obrabéni ,—*). Rozsah zadavani
-99999,9999 az 99 999,9999

» Q11 Posuv na hloubku ?: Pojezdova rychlost
nastroje pfi zanofeni v mm/min. Rozsah zadavéani 0
az 99 999,9999; alternativné FAUTO, FU, FZ

» Q13 Cislo/jmeno protahovaciho nastr? resp.
QS13: ¢Cislo nebo nazev hrubovaciho nastroje. Mate
moznost pfevzit nastroj softtlacitkem pfimo z tabulky
nastroju.
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7.5

NC-bloky

58 CYCL DEF 21 PREDVRTANI
;HLOUBKA PRISUVU
;POSUV NA HLOUBKU

Q10=+5
Q11=100
Q13=1

;PROTAHOVACI
NASTROJ
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Obrabéci cykly: Obrysova kapsa
7.6 HRUBOVANI (cyklus 22, DIN/ISO: G122)

7.6 HRUBOVANI (cyklus 22,
DIN/ISO: G122)

Provadeéni cyklu

Cyklem 22 HRUBOVANI definujete technologicka data pro
hrubovani.

Pfed volanim cyklu 22 musite naprogramovat dalsi cykly:
® Cyklus 14 OBRYS nebo SEL CONTOUR

® Cyklus 20 DATA OBRYSU

® P¥ipadné cyklus 21 PREDVRTANI

Provadéni cyklu

1 TNC napolohuje nastroj nad bod zapichu; pfitom se bere ohled
na pfidavek na dokonceni stény.

2 'V prvni hloubce pfisuvu frézuje nastroj obrys s frézovacim
posuvem Q12 z vnitfku smérem vné

3 Pritom se obrysy ostravkl (zde: C/D) ofrézuji s pfiblizenim k
obrysu kapes (zde: A/B).

4 'V dalSim kroku pfejede TNC nastrojem do dalSi hloubky pfisuvu

a opakuje operaci hrubovani, az se dosahne naprogramované
hloubky.

5 Poté odjede nastroj v ose nastroje zpét do bezpelné vysky nebo
na posledni polohu naprogramovanou pfed cyklem. V zavislosti
na parametru ConfigDatum, CfgGeoCycle, posAfterContPocket.
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HRUBOVANI (cyklus 22, DIN/ISO: G122) 7.6

Pfi programovani dbejte na tyto body!

nebo predvrtejte cyklem 21.

Chovani cyklu 22 pfi zanofovani stanovite
parametrem Q19 a sloupci ANGLE a LCUTS v tabulce
nastroja:

® Je-li definovano Q19=0, pak TNC zanofuje
zasadné kolmo, i kdyz je pro aktivni nastroj
definovany uhel zanofovani (ANGLE).

B Definujete-li ANGLE=90 ° tak TNC pak zanofi
kolmo. Jako zapichovaci posuv se pouZije posuv
pfi kyvavém zapichu Q19.

® Je-li definovany kyvavy posuv v cyklu 22 a v
tabulce nastrojl je definovany ANGLE mezi 0,1
az 89,999, tak TNC zanofuje po Sroubovici se
stanovenym ANGLE.

B Je-li definovany posuv pfi kyvavém zapichu
v cyklu 22 a v tabulce nastroji neni ANGLE
uveden, tak TNC vyda chybové hlaseni.

= Jsou-li geometrické pomeéry takové, Ze se mlze
zanorovat jinak nez po Sroubovici (drazka),
tak TNC se pokusi zapichovat kyvavé. Délka
zanoreni se pak vypocita z LCUTS a ANGLE
(délka kyvu = LCUTS / tan ANGLE).

U obrysu kapes s ostrymi vnitfnimi rohy muaze pfi

pouziti koeficientu prekryti vétSiho nez 1 zbyt po

vyhrubovani zbytkovy material. Zkontrolujte testovaci
grafikou zvlasté nejvnitfnéjSi drahu a popf. trochu
upravte koeficient pfekryti. Tim se necha dosahnout
jiné rozdéleni fezu, coz €asto vede k pozadovanému
vysledku.

Pfi dohrubovani nebere TNC ohled na definovanou
hodnotu opotfebeni DR pfedhrubovaciho nastroje.
Je-li béhem obrabéni aktivni M110, tak se u vnitfné
korigovanych obloukt posuv pfislu$né redukuje.

|:> PFipadné pouZijte frézu s &elnimi zuby (DIN 844)

Pozor nebezpedi kolize!

Po spusténi cyklu SL, musite naprogramovat prvni
pohyb v roviné obrabéni se zadanim obou soufadnic,
napf. L X+80 Y+0 RO FMAX. Jestlize jste parametry
ConfigDatum, CfgGeoCycle, posAfterContPocket
nastavili na ToolAxClearanceHeight, nepolohujte po
dokongeni cyklu nastroj v roviné inkrementalng, ale
vzdy do absolutni polohy.
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Obrabéci cykly: Obrysova kapsa
7.6 HRUBOVANI (cyklus 22, DIN/ISO: G122)

Parametry cyklu

2z » Q10 Hloubka prisuvu ? (inkrementalné): rozmér, o NC-bloky
= & ktery se nastroj pokazdé pfisune. Rozsah zadavani 59 CYCL DEF 22 VYHRUBOVANI
-99999,9999 az 99 999,9999
» Q11 Posuv na hloubku ?: posuv pfi pojezdovych Q10=+5  ;HLOUBKA PRISUVU
pohybech v ose vietena. Rozsah zadavani 0 az Q11=100 ;POSUV NA HLOUBKU
99999,9999; alternativné FAUTO, FU, FZ Q12=750 ;POSUV PRO
> Q12 POSUV PRO FREZOVANI ?: posuv pfi FREZOVANI
pOjeZdOVYCh pOhybeCh v roviné obrabéni. Rozsah Q18=1 ;PREDHRUBOVACI
zadavani 0 az 99 999,9999; alternativné FAUTO, FU, NASTR.
FZ

N Q19=150 ;POSUV PENDLOVANI
» Q18 Predhrubovaci nastroj ? resp. QS18: Cislo
nebo nazev nastroje, jimz TNC praveé pfedhruboval. Q208=9999;POSUV NAVRATU
Mate moZnost pfevzit pfedhrubovaci nastroj Q401=80 ;FAKTOR POSUVU
softtlacitkem pfimo z tabulky nejstrojfj. Mimoto Q404=0  ;ZPUSOB ZACISTENI
mizete softtlaitkem NAZEV NASTROJE sami zadat
nazev nastroje. TNC vlozi znak hornich uvozovek
automaticky pfi opusténi zadavaciho polic¢ka. Pokud
se predhrubovani neprovadélo, zadejte ,0%; zadate-
li zde néjaké Cislo nebo nazev, vyhrubuje TNC
pouze tu ¢ast, ktera nemohla byt pfedhrubovacim
nastrojem obrobena. Nelze-li na oblast dohrubovani
najet ze strany, zanofi se TNC kyvaveé; k tomu
musite v tabulce nastroji TOOL.T definovat délku
bfitu LCUTS a maximalni Uhel zanofeni nastroje
ANGLE. Rozsah zadavani 0 az 99999 pfi zadani
Cisel, maximalné 16 znakl pfi zadani nazvu.
> Q19 POSUV PENDLOVANI?: posuv kyvaveho
zapichovani v mm/min. Rozsah zadavani 0 az
99999,9999; alternativné FAUTO, FU, FZ
> Q208 ZPETNY POSUV?: Pojezdova rychlost nastroje
pfi vyjizdéni z otvoru v mm/min. Zadate-li Q208=0,
pak vyjizdi TNC nastrojem s posuvem Q12. Rozsah
zadavani 0 az 99 999,9999; alternativné FMAX,
FAUTO
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HRUBOVANI (cyklus 22, DIN/ISO: G122)

> Q401 Redukce rychlosti v %?: procentni koeficient,
na ktery redukuje TNC obrabéci posuv (Q12),
jakmile nastroj pfi hrubovani najede do materialu
s plnym zabérem. Pouzivate-li redukci posunu,
tak mUzete definovat posun hrubovani v takové
velikosti, aby pfi definovaném prekryvani drah v
cyklu 20 (Q2) panovaly optimalni fezné podminky.
TNC pak redukuje na mistech pfechodd nebo
v tésnych mistech posuv podle vasi specifikace,
takze doba obrabéni by méla byt celkové kratsi.
Rozsah zadavani 0,0001 az 100,0000

> Q404 Zpusob zacisténi (0/1)?: Definujte, jak ma
TNC pojizdét pfi zacistovani, kdyz je polomér
zacistovaciho nastroje vétsi, nez je polovina
pfedhrubovaciho nastroje:
Q404=0:
TNC pojizdi nastrojem mezi zaciStovanymi oblastmi
v aktudlni hloubce, podél obrysu
Q404=1:
TNC tahne nastroj mezi zacistovanymi oblastmi
zpét na bezpe€nou vzdalenost a nasledné pojizdi k
pocateénimu bodu nasledujici zacistované oblasti.
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Obrabéci cykly: Obrysova kapsa
7.7 DOKONCENI DNA (cyklus 23, DIN/ISO: G123)

7.7 DOKONCENI DNA (cyklus 23,
DIN/ISO: G123)

Provadéni cyklu

Cyklem 23 DOKONCENI DNA se obrobi nagisto pfidavek na
hloubku naprogramovany v cyklu 20. TNC najede mé&kce nastrojem
(po svislé tangencialni kruznici) na obrabé&nou plochu, je-li zde

k tomu dostatek mista. Ve stisnéném prostoru najede TNC
nastrojem kolmo na hloubku. Potom se odfrézuje pfidavek na
dokonceni, ktery zustal pfi hrubovani.

Pfed volanim cyklu 23 musite naprogramovat dalsi cykly:

= Cyklus 14 OBRYS nebo SEL CONTOUR

® Cyklus 20 DATA OBRYSU

® P¥ipadné cyklus 21 PREDVRTANI

= P¥ipadné cyklus 22 VYHRUBOVANI

Provadéni cyklu

1 TNC polohuje nastroj do bezpecné vysky rychloposuvem FMAX.
2 Poté nasleduje pohyb v ose nastroje s posuvem Q11.

3 TNC najede mékce nastrojem (po svislé tangencialni kruznici)
na obrabénou plochu, je-li zde k tomu dostatek mista. Ve
stisnéném prostoru najede TNC nastrojem kolmo na hloubku

4 Potom se odfrézuje pfidavek na dokonceni, ktery zUstal pfi
hrubovani

5 Poté odjede nastroj v ose nastroje zpét do bezpelné vysky nebo
na posledni polohu naprogramovanou pied cyklem. V zavislosti
na parametru ConfigDatum, CfgGeoCycle, posAfterContPocket.

Pri programovani dbejte na tyto body!

TNC si sam zjisti bod startu pro dokon&ovani dna.
E> Tento bod startu je zavisly na prostorovych pomérech

v kapse.

Radius najizdéni pro napolohovani do kone¢né

hloubky je interné pevné definovany a nezavisi na

Uhlu zanofeni nastroje.

Je-li b&hem obrabéni aktivni M110, tak se u vnitiné
korigovanych obloukt posuv pfislusné redukuije.

Pozor nebezpedi kolize!

Po spusténi cyklu SL, musite naprogramovat prvni
pohyb v roviné obrabéni se zadanim obou soufadnic,
napt. L X+80 Y+0 RO FMAX.

Jestlize jste parametry ConfigDatum,
CfgGeoCycle, posAfterContPocket nastavili na
ToolAxClearanceHeight, nepolohujte po dokonéeni
cyklu nastroj v roviné inkrementalnég, ale vZdy do
absolutni polohy.
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DOKONCENI DNA (cyklus 23, DIN/ISO: G123) 7.7

Parametry cyklu

2= » Q11 Posuv na hloubku ?: Pojezdova rychlost
) i nastroje p¥i zanofeni v mm/min. Rozsah zadavani 0
az 99 999,9999; alternativné FAUTO, FU, FZ

» Q12 POSUV PRO FREZOVANI ?: posuv pfi
pojezdovych pohybech v roviné obrdbéni. Rozsah
zadavani 0 az 99 999,9999; alternativné FAUTO, FU,
Fz

> Q208 ZPETNY POSUV?: Pojezdova rychlost nastroje
pfi vyjizdéni z otvoru v mm/min. Zadate-li Q208=0,
pak vyjizdi TNC nastrojem s posuvem Q12. Rozsah
zadavani 0 az 99 999,9999; alternativné FMAX,
FAUTO
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NC-bloky
60 CYCL DEF 23 DOKONCOVAT DNO
Q11=100 ;POSUV NA HLOUBKU

Q12=350 ;POSUV PRO
FREZOVANI

Q208=9999;POSUV NAVRATU
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Obrabéci cykly: Obrysova kapsa
7.8 DOKONCENIi STRANY (cyklus 24, DIN/ISO: G124)

7.8 DOKONCENI STRANY (cyklus 24,
DIN/ISO: G124)

Provadéni cyklu

Cyklem 24 DOKONCENI STENY se obrobi nagisto pfidavek na
sténu, naprogramovany v cyklu 20. Tento cyklus muzete nechat
provést v sousledném nebo nesousledném chodu.

Pfed volanim cyklu 24 musite naprogramovat dalsi cykly:

E Cyklus 14 OBRYS nebo SEL CONTOUR

® Cyklus 20 DATA OBRYSU

® P¥ipadné cyklus 21 PREDVRTANI

= P¥ipadné cyklus 22 VYHRUBOVANI

Provadéni cyklu

1 TNC napolohuje nastroj nad soucastku na startovni bod
najizdéci polohy. Tato poloha v roviné vychazi z tangencialni
kruhové drahy, po které pak TNC vede nastroj k obrysu

2 Poté TNC pohybuje nastrojem v ose nastroje na prvni hloubku
pfisuvu s posuvem pfisuvu do hloubky.

3 TNC najede mékce na obrys a obrobi ho az je cely obrys
hotovy. Pfitom se kazda &ast obrysu obrabi nalisto samostatné

4 Poté odjede nastroj v ose nastroje zpét do bezpecné vysky nebo
na posledni polohu naprogramovanou pfed cyklem. V zavislosti
na parametru ConfigDatum, CfgGeoCycle, posAfterContPocket.
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DOKONCENI STRANY (cyklus 24, DIN/ISO: G124) 7.8

Pfi programovani dbejte na tyto body!

dokonCovaciho nastroje musi byt mens$i nez soucet
pridavku na dokonceni stény (Q3, cyklus 20) a
radiusu hrubovaciho nastroje.

Pokud nebyl v cyklu 20 definovan zadny pfidavek,
tak TNC vydéa chybové hladeni ,Radius nastroje je
pFilis velky*.

Pridavek na sténu Q14 po obrabéni nadisto zlstava,
takZze musi byt mensi neZ pfidavek v cyklu 20.

Pokud pouzijete cyklus 24, aniz jste pfedtim
vyhrubovali s cyklem 22, plati rovnéz vySe uvedeny
vypocet; radius hrubovaciho nastroje pak ma
hodnotu ,0“

Cyklus 24 muzete pouzit také k frézovani obrysu.
Pak musite

m definovat frézovany obrys jako jednotlivy ostrivek
(bez ohraniéeni kapsy); a

B zadat pfidavek na dokonc¢eni (Q3) v cyklu 20
vétsi, nez je soucet pfidavku na dokon&eni Q14 +
radiusu pouZitého nastroje.

TNC si sam zjisti bod startu pro dokon&ovani. Bod

startu je zavisly na prostorovych pomérech v kapse a

na pfidavku programovaném v cyklu 20.

TNC pocita vychozi bod také v zavislosti na poradi
pfi zpracovani. Navolite-li dokoncovaci cyklus
klavesou GOTO a pak spustite program, tak

muZze vychozi bod lezet v jiném misté, nez kdyz
zpracovavate program v definovaném poradi.

Je-li b&hem obrabéni aktivni M110, tak se u vnitiné
korigovanych obloukt posuv pfislusné redukuije.

E> Soucet pfidavku na dokonc&eni stény (Q14) a radiusu

Pozor nebezpedi kolize!

Po spusténi cyklu SL, musite naprogramovat prvni
pohyb v roviné obrabéni se zadanim obou soufadnic,
napt. L X+80 Y+0 RO FMAX.

Jestlize jste parametry ConfigDatum,
CfgGeoCycle, posAfterContPocket nastavili na
ToolAxClearanceHeight, nepolohujte po dokonéeni
cyklu nastroj v roviné inkrementalnég, ale vzdy do
absolutni polohy.
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Obrabéci cykly: Obrysova kapsa
7.8 DOKONCENIi STRANY (cyklus 24, DIN/ISO: G124)

Parametry cyklu
24 > Q9 OTACENI ? V HOD.SMYSLU = -1: Smér 7
CE: obrabéni:
+1: otaeni proti sméru hodinovych rucicek N
—1: otaceni ve smeéru hodinovych rudicek

» Q10 Hloubka prisuvu ? (inkrementalné): rozmér, o 4
ktery se nastroj pokazdé pfisune. Rozsah zadavani
-99999,9999 az 99 999,9999

» Q11 Posuv na hloubku ?: Pojezdova rychlost
nastroje pfi zanofeni v mm/min. Rozsah zadavani 0
az 99 999,9999; alternativné FAUTO, FU, FZ

> Q12 POSUV PRO FREZOVANI ?: posuv pfi NC-bloky
pojezdovych pohybech v roviné obrabéni. Rozsah
zadavani 0 aZ 99 999,9999; alternativné FAUTO, FU, 61 CYCL DEF 24 DOKONCOVANI STEN
FZ Q9=+1 ;SMYSL OTACENI

> Q14 PRIDAVEK NA CISTO PRO STRANU ? Q10=+5  ;HLOUBKA PRISUVU
(inkrementalné): pfidavek na stranu Q14 po
dokonéeni zustava. (Tento pfidavek musi byt

Q11=100 ;POSUV NA HLOUBKU

mensi neZ pridavek v cyklu 20). Rozsah zadavani Q12=350 ;POSUV PRO
-99999,9999 az 99 999,9999 FREZOVANI
Q14=+0 ;PRIDAVEK PRO
STRANU
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USEK OBRYSU (cyklus 25, DIN/ISO: G125) 7.9

7.9  USEK OBRYSU (cyklus 25, DIN/ISO:
G125)

Provadéni cyklu

Timto cyklem Ize obrobit ve spojeni s cyklem 14 OBRYS oteviené a
uzaviené obrysy.

Cyklus 25 OTEVRENY OBRY'S nabizi oproti obrabé&ni obrysu
polohovacimi bloky zna¢né vyhody:

B TNC kontroluje obrabéni na zafiznuti a na poskozeni obrysu.
Obrys prekontrolujete pomoci testovaci grafiky.

® Je-li radius nastroje pfilis velky, pak se musi obrys na vnitfnich
rozich pfipadné doobrobit.

B Obrabéni se da provést pribézné sousledné nebo nesousledné.
Zpusob frézovani zGstane dokonce zachovan i tehdy, kdyz se
provede zrcadleni obrysu.

B P¥i vice pfisuvech mGze TNC pojizdét nastrojem vratné v obou
smérech: tim se zkrati doba obrabéni.

B Pfidavky mazete zadat i tak, aby se hrubovalo a dokonc¢ovalo ve
vice pracovnich operacich.

Dodrzovat pfi programovani!

Znaménko parametru cyklu Hloubka definuje smér
obrabéni. Naprogramujete-li hloubku = 0, pak TNC
cyklus neprovede.

TNC bere zfetel pouze na prvni navésti (Label) z
cyklu 14 OBRYS.

V podprogramu nejsou pfipustné zadné pohyby
APPR nebo DEP (Najezd a Odjezd).

Pokud pouzivate mistni Q-parametr QL v
podprogramu obrysu, musite ho také pfifazovat nebo
pocitat v rdmci obrysového podprogramu.

Pamét pro jeden SL-cyklus je omezena. V jednom
SL-cyklu mizete naprogramovat maximalné 16 384
obrysovych prvku.

Cyklus 20 OBRYSOVA DATA neni potiebny.

Je-li béhem obrabéni aktivni M110, tak se u vnitfné
korigovanych obloukl posuv pfislu$né redukuije.

Pozor nebezpeci kolize!
Aby se zabranilo moznym kolizim:

= PFimo za cyklem 25 neprogramujte Zadné
fetézcové kéty, jelikoz se tyto vztahuji na polohu
nastroje na konci cyklu.

B Ve vSech hlavnich osach najizdéjte na definované
(absolutni) polohy, protoze poloha nastroje na
konci cyklu nesouhlasi s polohou na zacatku
cyklu.
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Obrabéci cykly: Obrysova kapsa

7.9

USEK OBRYSU (cyklus 25, DIN/ISO: G125)

Parametry cyklu

25

202

>

Q1 Hloubka frezovani ? (inkrementalné):
Vzdalenost mezi povrchem obrobku a dnem obrysu.
Rozsah zadavani -99999,9999 az 99 999,9999

Q3 PRIDAVEK NA CISTO PRO STRANU ?
(inkrementalné): Pfidavek na dokonceni v roviné
obrabéni. Rozsah zadavani -99999,9999 az
99999,9999

Q5 SOURADNICE POVRCHU DILCE ? (absolutné):
absolutni soufadnice povrchu obrobku. Rozsah
zadavani -99999,9999 az 99 999,9999

Q7 Bezpecna vyska ? (absolutné): absolutni
vyska, v niz nemuze dojit ke kolizi s obrobkem (pro
mezipolohovani a navrat na konci cyklu). Rozsah
zadavani -99999,9999 az 99 999,9999

Q10 Hloubka prisuvu ? (inkrementalné): rozmér, o
ktery se nastroj pokazdé pfisune. Rozsah zadavani
-99999,9999 az 99 999,9999

Q11 Posuv na hloubku ?: posuv pfi pojezdovych
pohybech v ose vietena. Rozsah zadavani 0 az
99999,9999; alternativné FAUTO, FU, FZ

Q12 POSUV PRO FREZOVANI ?: posuv pfi
pojezdovych pohybech v roviné obrabéni. Rozsah
zadavani 0 az 99 999,9999; alternativné FAUTO, FU,
Fz

Q15 ZPUS.FREZOVANI ? NESOUSLEDNE =-1:
Sousledné frézovani: Zadani = +1

Nesousledné frézovani: Zadani = —1

Stfidavé sousledné a nesousledné frézovani pfi vice
pfisuvech: Zadani = 0

NC-bloky
62 CYCL DEF 25 LINIE OBRYSU

Q1=-20 ;HLOUBKA FREZOVANI

Q3=+0 ;PRIDAVEK PRO
STRANU

Q5=+0 ;SOURADNICE
POVRCHU

Q7=+50 ;BEZPECNA VYSKA

Q10=+5 ;HLOUBKA PRISUVU

Q11=100 ;POSUV NA HLOUBKU

Q12=350 ;POSUV PRO
FREZOVANI

Q15=-1 ;ZPUSOB FREZOVANI
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DATA USEKU OBRYSU (cyklus 270, DIN/ISO: G270)

710 DATA USEKU OBRYSU (cyklus 270,
DIN/ISO: G270)

Pfi programovani dbejte na tyto body!

Timto cyklem mlzete definovat riizné vlastnosti cyklu 25 USEK
OBRYSU.

Cyklus 270 je aktivni jako DEF, to znamena, ze
cyklus 270 je aktivni od své definice v programu
obrabéni.

PFi pouziti cyklu 270 v podprogramu obrysu
nedefinujte Zadnou korekci radiusu.

Cyklus 270 definujte pfed cyklem 25.

Parametry cyklu
z7e > Q390 Zptsob najeti/odjeti?: Definice najezdu/

s odjezdu:

Q390=1:
Tangencialni najezd na obrys po oblouku
Q390=2:
Tangencialni najezd na obrys po pfimce
Q390=3:
Kolmy najezd na obrys

» Q391 Radius-Kor. (0=R0/1=RL/2=RR)?: Definice
korekce poloméru:
Q391=0:
Obrabét definovany obrys bez korekce poloméru
Q391=1:
Obrabét definovany obrys korigovany zleva
Q391=2:
Obrabét definovany obrys korigovany zprava

» Q392 Radius najeti/radius odjeti?: ucinny pouze
pfi zvoleném tangencialnim najezdu po oblouku
(Q390=1). Radius najizdéciho / odjizdéciho oblouku.
Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

» Q393 Uhel stfedu?: u&inny pouze pfi zvoleném
tangencialnim najezdu po oblouku (Q390=1). Uhel
otevieni najizdéciho oblouku. Rozsah zadavani 0 az
99 999,9999

> Q394 Vzdalenost pomocného bodu?: G¢inna
pouze pfi zvoleném tangencialnim najizdéni po
pfimce nebo pfi kolmém najizdéni (Q390=2 nebo
Q390=3). Vzdalenost pomocného bodu, z néhoz
ma TNC najiZzdét na obrys. Rozsah zadavani 0 az
99999,9999
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NC-bloky

62 CYCL DEF 270 DATA TAHU
KONTUROU

Q390=1 ;ZPUSOB NAJETI

7.10

Q391=1 ;KOREKCE RADIUSU

Q392=3  ;RADIUS

Q393=+45 ;UHEL STREDU

Q394=+2 ;VZDALENOST
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Obrabéci cykly: Obrysova kapsa
7.11 TROCHOIDALNi OBRYSOVA DRAZKA (cyklus 275, DIN/ISO: G275)

7.11 TROCHOIDALNIi OBRYSOVA
DRAZKA (cyklus 275, DIN/ISO: G275)

Provadéni cyklu

Timto cyklem Ize kompletné& obrobit ve spojeni s cyklem 14 OBRYS Schéma: prace s SL-cykly
otfavrerje’a uzaviené drazky nebo obrysové drazky pomoci vifivého 0 BEGIN PGM CYC275 MM
frézovani.

Pfi vifivém frézovani muzete pracovat s velkou hloubkou fezu

a vysokou feznou rychlosti, protoZe diky stejnomérnym feznym 12 CYCL DEF 14.0 OBRYS
podminkam nedochazi ke zvySenému opotfebeni nastroje. Pfi 13 CYCL DEF 14.1 LBL OBRYSU 10

nasazeni feznych destiCek mizete vyuzit celou délku bfitu a zvysit
tim dosazitelny objem tfisek na zub. Navic Setfi vifivé frézovani
mechaniku stroje.

V zavislosti na volbé parametr(l cyklu jsou k dispozici tyto varianty

14 CYCL DEF 275 TROCHOIDALNi
OBRYSOVA DRAZKA...

15 CYCL CALL M3

obrabéni:
= Kompletni obrabéni: Hrubovani, obrabéni stény nacisto 50 L Z+250 RO FMAX M2
® Pouze hrubovani 51 LBL 10

B Pouze dokonceni stén

Hrubovani uzaviené drazky

Popis obrysu uzaviené drazky musi vzdy zacinat pfimkovym blokem

(L-blok).

1 Nastroj odjede podle polohovaci logiky do bodu startu popisu
obrysu a rampuje pod uhlem definovanym v tabulce nastroju do

prvni hloubky pfisuvu. Strategii zanofovani definujete parametrem
Q366.

2 TNC vyhrubuje draZku kruhovymi pohyby aZ do koncového
bodu obrysu. BEhem krouzeni TNC pfesazuje nastroj ve sméru
obrabéni o pfisuv, ktery jste definovali (Q436). Parametrem Q351
stanovite sousledny / nesousledny kruhovy pohyb nastroje.

3 Na konci obrysu odjede TNC nastrojem do bezpeéné vysky a
polohuje ho zpatky do bodu startu popisu obrysu.

4 Tento postup se opakuje, az se dosahne naprogramované hloubky
drazky.
Obrobeni uzaviené drazky nacisto

5 Pokud je zadany pfidavek pro obrabéni nacisto, tak TNC nejdfive
obrobi nacisto stény drazky, a pokud je to zadano tak ve vice
pfisuvech. Na sténu drazky TNC pfitom najizdi tangencialné z
definované bodu startu. Pfitom TNC bere ohled na sousledny /
nesousledny chod

55LBL O

99 END PGM CYC275 MM
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TROCHOIDALNI OBRYSOVA DRAZKA (cyklus 275, DIN/ISO: G275) 7.11

Hrubovani oteviené drazky

Popis obrysu oteviené drazky musi vzdy zaginat APPR-blokem
(APPR-blok = angl. approach — najizdéni).

1

Nastroj odjede podle polohovaci logiky do bodu startu obrabéni,
ktery vyplyva z parametr(i definovanych v APPR-bloku a tam se
polohuje kolmo nad prvni pfisuv do hloubky.

TNC vyhrubuje drazku kruhovymi pohyby az do koncového

bodu obrysu. Béhem krouzeni TNC pfesazuje nastroj ve sméru
obrabéni o pfisuv, ktery jste definovali (Q436). Parametrem Q351
stanovite sousledny / nesousledny kruhovy pohyb nastroje.

Na konci obrysu odjede TNC nastrojem do bezpecné vysky a
polohuje ho zpatky do bodu startu popisu obrysu.

Tento postup se opakuje, az se dosahne naprogramované hloubky
drazky.

Obrobeni oteviené drazky nacisto

5

Pokud je zadany pfidavek pro obrabéni nacisto, tak TNC nejdfive
obrobi nadisto stény drazky, a pokud je to zadano tak ve vice
pfisuvech. Na sténu drazky TNC pfitom najizdi z odvozeného
bodu startu APPR-bloku. Pfitom TNC bere ohled na sousledny /
nesousledny chod

Pfi programovani dbejte na tyto body!

obrabéni. Naprogramujete-li hloubku = 0, pak TNC
cyklus neprovede.

PFi pouziti cyklu 275 TROCHOIDALNI OBRYSOVA
DRAZKA smite v cyklu 14 OBRYS definovat pouze
jeden podprogram obrysu.

V podprogramu obrysu definujete stfednici drazky se
viemi drahovymi funkcemi, které jsou k dispozici.
Pamét pro jeden SL-cyklus je omezena. V jednom
SL-cyklu muzete naprogramovat maximalné 16 384
obrysovych prvku.

TNC nepotfebuje cyklus 20 OBRYSOVA DATA ve
spojeni s cyklem 275.

Bod startu nesmi u uzaviené drazky lezet v rohu
obrysu.

E> Znaménko parametru cyklu Hloubka definuje smér

Pozor nebezpeci kolize!
Aby se zabranilo moznym kolizim:

B Pfimo za cyklem 275 neprogramujte zadné
fetézcové koty, jelikoz se tyto vztahuji na polohu
nastroje na konci cyklu.

= Ve v8ech hlavnich oséach najizdéjte na definované
(absolutni) polohy, protoZe poloha nastroje na
konci cyklu nesouhlasi s polohou na za¢atku
cyklu.
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Obrabéci cykly: Obrysova kapsa

7.11 TROCHOIDALNi OBRYSOVA DRAZKA (cyklus 275, DIN/ISO: G275)

Parametry cyklu

275

1

206

>

Q215 ZPUSOB OBRABENI (0/1/2) ?: Definovani
rozsahu obrabéni:

0: Hrubovani a obrabéni nacisto

1: Pouze hrubovani

2: Pouze obrabéni nadisto

Dokonc¢eni strany a dokonéeni dna bude provedeno
pouze tehdy, kdyz je definovan dany pfidavek na
dokonéeni (Q368, Q369)

Q219 Sirka drazky? (hodnota rovnobézné k vedlejsi
ose roviny obrabéni): zadejte Sitku drazky; zada-

li se Sitka drazky rovnajici se priméru nastroje,

pak provede TNC pouze hrubovani (frézovani
podélné diry). Maximalni Sifka drazky pfi hrubovani:
dvojnasobek priméru nastroje. Rozsah zadavani 0
az 99 999,9999

Q368 PRIDAVEK NA CISTO PRO STRANU ?
(inkrementalné): Pfidavek na dokonceni v roviné
obrabéni. Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

Q436 Draha na jednu otacku? /absolutné):
hodnota, o kterou TNC pfesadi nastroj na obéh ve
sméru obrabéni. Vstupni rozsah: 0 az 99999,9999

Q207 POSUV PRO FREZOVANI ?: Pojezdova rychlost
nastroje pfi frézovani v mm/min. Rozsah zadavani 0
az 99 999,999alternativné FAUTO, FU, FZ

Q12 POSUV PRO FREZOVANI ?: posuv pfi
pojezdovych pohybech v roviné obrabéni. Rozsah
zadavani 0 az 99 999,9999; alternativnhé FAUTO, FU,
Fz

Q351 FREZOVANI? SOUSLED=+1,NESOUSL=-1:
Druh frézovani pfi M3:

+1 = sousledné frézovani

-1 = nesousledné frézovani

PREDEF: TNC pouzije hodnotu z bloku GLOBAL
DEF (Pokud zadate 0, probiha obrabéni sousledné)

Q201 HLOUBKA? (inkrementalné): vzdalenost
povrch obrobku — dno drazky. Rozsah zadavani
-99999,9999 az 99 999,9999

Q202 Hloubka prisuvu ? (inkrementalné): rozmér,
0 néjZ se nastroj pokazdé pfisune; zadejte hodnotu
vétSi nez 0. Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999
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TROCHOIDALNI OBRYSOVA DRAZKA (cyklus 275, DIN/ISO: G275) 7.11

» Q206 Posuv na hloubku ?: Pojezdova rychlost NC-bloky
nastroje pfi najizdéni do hloubky v mm/min Rozsah 8 CYCL DEF 275 TROCHOIDALNI
zadavani 0 az 99999,999; alternativné FAUTO, FU, DRAZKA
Fz
215=0 ;ZPUSOB OBRABENI
> Q338 PRISUV NA CISTO? (inkrementalné): rozmér, £
o ktery se nastroj v ose vietena pfisune pfi Q219=12 ;SIRKA DRAZKY
dokoncovani. Q338=0: dokonceni jednim pfisuvem. Q368=0.2 ;PRIDAVEK PRO
Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999 STRANU
» Q385 Posuv na cisto?: Pojezdova rychlost nastroje Q436=2  ;PRISUV NA OTACKU

pfi dokon€ovani bokl a dna v mm/min Rozsah

zadavani 0 a2 99999,999: alternativné FAUTO, FU, e

FZ Q351=+1 ;ZPUSOB FREZOVANI
» Q200 Bezpecnostni vzdalenost ? (inkrementalné): Q201=-20 ;HLOUBKA

Vzdalenost mezi hrote'm'ngstrole a povrchem Q202=5  ;HLOUBKA PRISUVU

obrobku. Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999;

alternativné PREDEF Q206=150 ;POSUV NA HLOUBKU
» Q203 SOURADNICE POVRCHU DILCE ? (absolutné): Q338=5  ;PRISUV NA CISTO

soufadnice povtchu obrobku. Rozsah zadavani Q385=500 :POSUV NACISTO

99 99,9999 az 99 99,9999 ) L Q200=2 ;BEZPECNOSTNI VZDAL.
> Q204 2. BEZPEC. VZDALENOST? (inkrementalné):

soufadnice osy vietena, v niz nemuze dojit ke kolizi Q203=+0 ;SOURADNICE

mezi nastrojem a obrobkem (upinadly). Rozsah o

zadavani 0 az 99 999,9999 Q204=50 ;2.
> Q366 strategie ponorovani (0/1/2)?: Druh strategie BEZPEC.VZDALENOST

zanorovani: Q366=2  ;ZANOROVANI

9 = zanoFiE koJmp. TNC zanqﬁ kolm’o nezavisle na Q369=0  :PRIDAVEK PRO DNO

uhlu zanofovani ANGLE definovaném v tabulce

nastroj Q439=0  ;REFERENCNI POSUV

1= Bez funkce 9 CYCL CALL FMAX M3

2 = Zanofit kyvaveé. V tabulce nastroju musi byt
pro aktivni nastroj uhel zanoreni ANGLE definovan
hodnotou rdznou od 0. Jinak vyda TNC chybové
hlaseni
Alternativné PREDEF

» Q369 PRIDAVEK NA CISTO PRO DNO ?
(inkrementalné): pfidavek na dokonceni dna.
Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

> Q439 Referencni posuv (0-3)?: Definujte, k ¢emu
se vztahuje naprogramovany posuv:
0: Posuv se vztahuje ke draze stfedu nastroje
1: Posuv se vztahuje ke bfitu nastroje pouze pfi
dokonénovani boku, jinak se vztahuje ke draze
stfedu nastroje
2: Posuv se vztahuje ke bfitu nastroje pfi
dokonc€ovani boku a dokon€ovani dna, jinak se
vztahuje ke draze stfedu nastroje
3: Posuv se vztahuje vZdy ke bfitu nastroje
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[ Obrabéci cykly: Obrysova kapsa
7.12 Priklady programu

712  Priklady programi

Priklad: Hrubovani a dohrubovani kapsy

30

w
o

N
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Priklady programa 7.12
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[ Obrabéci cykly: Obrysova kapsa
7.12 Priklady programu

Priklad: Predvrtani, hrubovani a dokonéeni
prekryvajicich se obrysu

T T T
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Priklady programa 7.12
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[ Obrabéci cykly: Obrysova kapsa

7.12 Priklady programu

Priklad: Otevieny obrys
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Obrabéci cykly: Plast valce
8.1 Zaklady

8.1 Zaklady

Prehled cykll na plasti valce

Softtlacitko Cyklus Strana
i ] 27 PLAST VALCE 215
28 PLAST VALCE 218
frézovani drazek
29 PLAST VALCE 221
frézovani vystupku
39 PLAST VALCE 224

frézovani vnéjSiho obrysu
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PLAST VALCE (cyklus 27, DIN/ISO: G127, volitelny software 1) 8.2

8.2 PLAST VALCE (cyklus 27, DIN/ISO:
G127, volitelny software 1)

Pribéh cyklu

Timto cyklem muzZete pfenést na plast valce pfedtim rozvinuté
definovany obrys. Chcete-li na valci frézovat vodici drazky, pouZijte
cyklus 28.

Obrys popiSete v podprogramu, ktery urcite cyklem 14 (OBRYS).
V podprogramu popisujete obrys vzdy soufadnicemi X a 'y,
nezavisle na tom, které rotaCni osy jsou na vasem stroji k dispozici.
Popis obrysu je tak nezavisly na konfiguraci vaseho stroje. Jako
drahové funkce mate k dispozici L, CHF, CR, RND a CT.

Udaje v Ghlové ose (soufadnice X) mizZete zadat bud ve stupnich
nebo v mm (palcich) (urci se pfi definici cyklu pomoci Q17).

1 TNC napolohuje nastroj nad bod zapichu; pfitom se bere ohled
na pfidavek na dokoncéeni stény.

2 'V prvni hloubce pfisuvu frézuje nastroj posuvem pro frézovani
Q12 podél programovaného obrysu.

3 Na konci obrysu odjede TNC nastrojem do bezpeéné
vzdalenosti a zpét k bodu zapichu.

4 Kroky 1 az 3 se opakuji, az se dosahne naprogramované
hloubky frézovani Q1.

5 Poté nastroj jede v ose nastroje na bezpecnou vysku
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Obrabéci cykly: Plast’ valce
8.2 PLAST VALCE (cyklus 27, DIN/ISO: G127, volitelny software 1)

Pfi programovani dbejte na tyto body!

? Respektujte informace v pfirucce ke stroji!

Stroj a TNC musi byt pro interpolace na plasti valce
<@ pfipraveny vyrobcem stroje.

programujte obé soufadnice plasté valce.

Pamét pro jeden SL-cyklus je omezena. V jednom
SL-cyklu mazete naprogramovat maximalné 16 384
obrysovych prvki.

Znaménko parametru cyklu Hloubka definuje smér
obrabéni. Naprogramujete-li hloubku = 0, pak TNC
cyklus neprovede.

Cyklus vyZaduje frézu s €elnimi zuby (DIN 844).
Vélec musi byt na oto&ném stole upnut vystiedéné.
Vztazny bod umistéte do stfedu otoéného stolu.

E> V prvnim NC-bloku obrysového podprogramu vzdy

Pfi vyvolani cyklu musi osa vietena sméfovat kolmo
k ose otocného stolu. Neni-li tomu tak, pak TNC
vypiSe chybové hlaseni. Pfipadné muaze byt nutné
prepnuti kinematiky.

Tento cyklus mlzete provadét téz pfi naklopené
roviné obrabéni.

Bezpecna vzdalenost musi byt vétsi, nez je radius
nastroje.

Doba obrabéni se mlze prodluzovat, pokud se obrys
sklada z velkého poctu netangencialnich prvkd.

Pokud pouzivate mistni Q-parametr QL v
podprogramu obrysu, musite ho také pfifazovat nebo
pocitat v rdmci obrysového podprogramu.
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PLAST VALCE (cyklus 27, DIN/ISO: G127, volitelny software 1) 8.2

Parametry cyklu

>

el

Q1 Hloubka frezovani ? (inkrementalné):
Vzdalenost mezi plastém valce a dnem obrysu.
Rozsah zadavani -99999,9999 az 99 999,9999

Q3 PRIDAVEK NA CISTO PRO STRANU ?
(inkrementalné): pridavek na dokonc&eni v roviné
rozvinuti plasté; pfidavek je G¢inny ve sméru
korekce poloméru nastroje. Rozsah zadavani
-99999,9999 az 99 999,9999

Q6 Bezpecnostni vzdalenost ? (inkrementalné):
Vzdalenost mezi Celem nastroje a plastém valce.
Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

Q10 Hloubka prisuvu ? (inkrementalné): rozmér, o
ktery se nastroj pokazdé pfisune. Rozsah zadavani
-99999,9999 az 99 999,9999

Q11 Posuv na hloubku ?: posuv pfi pojezdovych
pohybech v ose vietena. Rozsah zadavani 0 az
99999,9999; alternativné FAUTO, FU, FZ

Q12 POSUV PRO FREZOVANI ?: posuv pfi
pojezdovych pohybech v roviné obrabéni. Rozsah
zadavani 0 az 99 999,9999; alternativné FAUTO, FU,
Fz

Q16 RADIUS VALCE ?: polomér valce, na kterém

se ma obrys obrobit. Rozsah zadavani 0 az
99999,9999

Q17 DRUH KOTOVANI? GRAD=0 MM/INCH=1:
programovani soufadnic rota¢ni osy v podprogramu
ve stupnich nebo v mm (palcich).
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NC-bloky

63 CYCL DEF 27 VALCOVY PLAST

Q1=-8
Q3=+0

Q6=+0
Q10=+3
Q11=100
Q12=350

Q16=25
Q17=0

;HLOUBKA FREZOVANI

;PRIDAVEK PRO
STRANU

;BEZPECNOSTNI VZDAL.
;HLOUBKA PRISUVU
;POSUV NA HLOUBKU

;POSUV PRO
FREZOVANI

:RADIUS
:ZPUSOB KOTOVANI
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Obrabéci cykly: Plast’ valce
8.3 PLAST VALCE frézovani drazek (cyklus 28, DIN/ISO: G128, volitelny
software 1)

8.3 PLAST VALCE frézovani drazek
(cyklus 28, DIN/ISO: G128, volitelny
software 1)

Provadéni cyklu

Timto cyklem muzZete pfenést na plast valce vodici drazku,
definovanou na rozvinuté ploSe. Na rozdil od cyklu 27 nastavuje Q
TNC nastroj u tohoto cyklu tak, aby stény pfi aktivni korekci radiusu &EI:I

probihaly navzajem téméF rovnobézné. Pfesné rovnobézné stény
dostanete tehdy, kdyZ pouZijete nastroj velky jako je Sitka drazky.

Cim je nastroj ve vztahu k $ifce drazky mensi, tim vétsi jsou —

zkresleni vznikajici u kruhovych drah a 8ikmych pfimek. Pro

minimalizaci téchto zkresleni zplsobenych pojezdy miizete

definovat parametr Q21. Tento parametr definuje toleranci, se %\ /g
kterou TNC pfiblizi obrabénou drazku takové drazce, ktera by byla M
vyrobena nastrojem s primérem odpovidajicim Sifce drazky.

Drahu stfedu obrysu naprogramujte s udanim korekce radiusu
nastroje. Korekci radiusu urcite, zda TNC zhotovi drazku
souslednym ¢i nesouslednym obrabénim.

1 TNC napolohuje nastroj nad bod zapichu.

2 TNC pfesune nastroj kolmo na prvni hloubku pfisuvu. Najeti

probiha tangencialné nebo po pfimce s posuvem pro frézovani
Q12. Zpusob najezdu zavisi na parametru ConfigDatum,
CfgGeoCycle, posAfterContPocket.

3 V prvni hloubce pfisuvu frézuje nastroj posuvem pro frézovani

Q12 podél stény drazky; pfitom se bere zfetel na pfidavek na
dokongeni stény.

4 Na konci obrysu pfesadi TNC nastroj na protilehlou sténu @
drazky a jede zpét k bodu zapichu.

AY@)

=
X (C)
5 Kroky 2 az 3 se opakuji, az se dosahne naprogramované

hloubky frézovani Q1.

6 Pokud jste definovali toleranci Q21, tak provede TNC dodatecné
obrobeni pro ziskani pokud mozno soubéznych stén drazky.

7 Poté nastroj jede v ose nastroje na bezpecnou vysku.
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PLAST VALCE frézovani drazek (cyklus 28, DIN/ISO: G128, volitelny 8.3
software 1)

Pfi programovani dbejte na tyto body!

soufadnicemi v 5 osach. Aby se mohl tento cyklus
B Provést, musi byt prvni strojni osa pod pracovnim

stolem stroje rotacni osa. Kromé toho musi byt

mozno polohovat nastroj kolmo k plose plasté.

? Tento cyklus provadi obrabéni s naklopenymi

Zpusob najeti definujte pomoci ConfigDatum,
CfgGeoCycle, a apprDepCylWall.

® CircleTangential:
Provést tangencialni najeti a odjeti

® LineNormal: Pohyb k po¢ateénimu bodu obrysu
neni tangencialni, ale normalni, takZze po pfimce

V prvnim NC-bloku obrysového podprogramu vzdy
programujte obé soufadnice plasté valce.
Znaménko parametru cyklu Hloubka definuje smér
obrabéni. Naprogramujete-li hloubku = 0, pak TNC
cyklus neprovede.

Cyklus vyzaduje frézu s ¢elnimi zuby (DIN 844).

Valec musi byt na otoéném stole upnut vystfedéné.
Vztazny bod umistéte do stfedu oto€ného stolu.

PFi vyvolani cyklu musi osa vietena sméfovat kolmo
k ose oto€ného stolu.

Tento cyklus mizete provadét téz pfi naklopené
roviné obrabéni.

Bezpecna vzdalenost musi byt vétsi, nez je radius
nastroje.

Doba obrabéni se mlze prodluzovat, pokud se obrys
sklada z velkého poctu netangencialnich prvkd.

Pokud pouzivate mistni Q-parametr QL v
podprogramu obrysu, musite ho také pfifazovat nebo
pocitat v ramci obrysového podprogramu.

inkrementalné, ale do absolutni polohy.

Parametrem CfgGeoCycle displaySpindleErr on/off
nastavite, zda ma TNC vydat chybové hlaSeni (on)
nebo ne (off) pokud vieteno pfi vyvolani cyklu nebézi.
Tato funkce musi byt pfizplisobena vasim vyrobcem
stroje.

g Po dokoné&eni cyklu nepolohujte nastroj v roviné
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Obrabéci cykly: Plast’ valce
PLAST VALCE frézovani drazek (cyklus 28, DIN/ISO: G128, volitelny
software 1)

8.3

Parametry cyklu

=

220

>

Q1 Hloubka frezovani ? (inkrementalné):
Vzdalenost mezi plastém valce a dnem obrysu.
Rozsah zadavani -99999,9999 az 99 999,9999

Q3 PRIDAVEK NA CISTO PRO STRANU ?
(inkrementalné): pfidavek na dokonceni na sténé
drazky. Tento pfidavek na dokonéeni zmenSuje Sifku
drazky o dvojnasobek zadané hodnoty. Rozsah
zadavani -99999,9999 az 99 999,9999

Q6 Bezpecnostni vzdalenost ? (inkrementalné):
Vzdalenost mezi Celem nastroje a plastém valce.
Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

Q10 Hloubka prisuvu ? (inkrementalné): rozmér, o
ktery se nastroj pokazdé pfisune. Rozsah zadavani
-99999,9999 az 99 999,9999

Q11 Posuv na hloubku ?: posuv pfi pojezdovych
pohybech v ose vietena. Rozsah zadavani 0 az
99999,9999; alternativné FAUTO, FU, FZ

Q12 POSUV PRO FREZOVANI ?: posuv pfi
pojezdovych pohybech v roviné obrabéni. Rozsah
zadavani 0 az 99 999,9999; alternativné FAUTO, FU,
Fz

Q16 RADIUS VALCE ?: polomér valce, na kterém
se ma obrys obrobit. Rozsah zadavani 0 az
99999,9999

Q17 DRUH KOTOVANI? GRAD=0 MM/INCH=1:
programovani soufadnic rota¢ni osy v podprogramu
ve stupnich nebo v mm (palcich).

Q20 SIRKA DRAZKY?: Sitka drazky, ktera se
ma zhotovit. Rozsah zadavani -99999,9999 az
99999,9999

Q21 Tolerance?: pouzivate-li nastroj, ktery je mensi
nez programovana Sitka drazky Q20, tak vznikaji
na sténach drazky deformace pfi pojezdech po
kruznicich a Sikmych pfimkach. Pokud definujete
toleranci Q21, tak TNC pfiblizi drazku v dodateéném
frézovacim procesu stavu, kdy by byla vyfrézovana
nastrojem velkym pfesné jako je Sifka drazky.
Pomoci Q21 definujete povolenou odchylku od této
idealni drazky. Pocet krok(l dodate¢ného obrabéni
zavisi na radiusu valce, na pouZzitém nastroji a

na hloubce drazky. Cim je tolerance mensi, tim
pfesnéjsi bude drazka ale tim déle trva dodate¢né
obrabéni. Rozsah zadavani tolerance 0,0001 az
9,9999

Doporuéeni: pouzivejte toleranci 0,02 mm.
Funkce neaktivni: zadejte 0 (zakladni nastaveni).

NC-bloky

63 CYCL DEF 28 VALCOVY PLAST

Q1=-8
Q3=+0

Q6=+0
Q10=+3
Q11=100
Q12=350

Q16=25
Q17=0

Q20=12
Q21=0

;HLOUBKA FREZOVANI

;PRIDAVEK PRO
STRANU

;BEZPECNOSTNI VZDAL.
;HLOUBKA PRISUVU
;POSUV NA HLOUBKU

;POSUV PRO
FREZOVANI

:RADIUS

;ZPUSOB KOTOVANI
:SIRKA DRAZKY
:TOLERANCE
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PLAST VALCE frézovani vystupkt (cyklus 29, DIN/ISO: G129,
volitelny software 1)

8.4 PLAST VALCE frézovani vystupku
(cyklus 29, DIN/ISO: G129, volitelny
software 1)

Provadéni cyklu

Timto cyklem muzZete pfenést na plast valce vystupek, definovany
na rozvinuté ploSe. TNC nastavuje nastroj u tohoto cyklu tak,

aby stény pfi aktivni korekci radiusu probihaly vZdy navzajem
rovnhobézné. Drahu stfedu vystupku naprogramujte s udanim
korekce radiusu nastroje. Korekci radiusu urcite, zda TNC zhotovi
vystupek souslednym &i nesouslednym obrabénim.

Na koncich vystupku TNC pfidava zasadné vzdy jeden pulkruh,

jehoZ radius odpovida poloviné Sifky vystupku.

1 TNC napolohuje nastroj nad startovni bod obrabéni. Vychozi
bod TNC vypocita ze Sitky vystupku a prameéru nastroje. Lezi
pfesazeny o polovinu Sifky vystupku a primér nastroje vedle
prvniho bodu, ktery je definovany v podprogramu obrysu.
Korekce radiusu urcuje, zda se zac¢ne vlevo (1, RL= sousledné)
nebo vpravo od vystupku (2, RR = nesousledné).

2 Kdyz TNC napolohoval do prvni hloubky pfisuvu, tak nastroj
jede po kruznici frézovacim posuvem Q12 tangencialné na
sténu vystupku. Popfipadé se bere do uvahy pfidavek na
obrobeni stény nacisto.

3 V prvni hloubce pfisuvu jede nastroj frézovacim posuvem Q12
podél stény, az je vystupek kompletné obrobeny.

4 Poté odjede nastroj tangencialné od stény vystupku zpét do
vychoziho bodu obrabéni.

5 Kroky 2 aZ 4 se opakuji, az se dosahne naprogramované
hloubky frézovani Q1.

6 Poté nastroj jede v ose nastroje zpét na bezpecnou vysku
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Obrabéci cykly: Plast’ valce

8.4 PLAST VALCE frézovani vystupku (cyklus 29, DIN/ISO: G129,

volitelny software 1)

Pfi programovani dbejte na tyto body!

5

N

=

222

Tento cyklus provadi obrabéni s naklopenymi
soufadnicemi v 5 osach. Aby se mohl tento cyklus
provést, musi byt prvni strojni osa pod pracovnim
stolem stroje rotacni osa. Kromé toho musi byt
mozno polohovat nastroj kolmo k plose plasté.

V prvnim NC-bloku obrysového podprogramu vzdy
programujte obé soufadnice plasté valce.
Znaménko parametru cyklu Hloubka definuje smér
obrabéni. Naprogramujete-li hloubku = 0, pak TNC
cyklus neprovede.

Cyklus vyZaduje frézu s &elnimi zuby (DIN 844).

Vélec musi byt na otoéném stole upnut vystifedéné.
Vztazny bod umistéte do stfedu otoéného stolu.

PFi vyvolani cyklu musi osa vietena sméfovat kolmo
k ose otocného stolu. Neni-li tomu tak, pak TNC
vypise chybové hlaseni. Pfipadné muaze byt nutné
prepnuti kinematiky.

Bezpecna vzdalenost musi byt vétsi, nez je radius
nastroje.

Pokud pouzivate mistni Q-parametr QL v
podprogramu obrysu, musite ho také pfifazovat nebo
pocitat v ramci obrysového podprogramu.

Parametrem CfgGeoCycle displaySpindleErr on/off
nastavite, zda ma TNC vydat chybové hlaSeni (on)
nebo ne (off) pokud vieteno pfi vyvolani cyklu nebézi.
Tato funkce musi byt pfizplisobena vasim vyrobcem
stroje.

HEIDENHAIN | TNC 320 | Prirucka uzivatele pro programovani cyklu | 9/2016



PLAST VALCE frézovani vystupkt (cyklus 29, DIN/ISO: G129,
volitelny software 1)

Parametry cyklu

» Q1 Hloubka frezovani ? (inkrementalné):
Vzdalenost mezi plastém valce a dnem obrysu.
Rozsah zadavani -99999,9999 az 99 999,9999

> Q3 PRIDAVEK NA CISTO PRO STRANU ?
(inkrementalné): pfidavek na dokonceni na sténé
¢epu. Tento pfidavek na dokon&eni zvétSuje Sirku
vystupku o dvojnasobek zadané hodnoty. Rozsah
zadavani -99999,9999 az 99 999,9999

> Q6 Bezpecnostni vzdalenost ? (inkrementalné):
Vzdalenost mezi Celem nastroje a plastém valce.
Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

» Q10 Hloubka prisuvu ? (inkrementalné): rozmér, o
ktery se nastroj pokazdé pfisune. Rozsah zadavani
-99999,9999 az 99 999,9999

» Q11 Posuv na hloubku ?: posuv pfi pojezdovych
pohybech v ose vietena. Rozsah zadavani 0 az
99999,9999; alternativné FAUTO, FU, FZ

» Q12 POSUV PRO FREZOVANI ?: posuv pfi
pojezdovych pohybech v roviné obrabéni. Rozsah
zadavani 0 az 99 999,9999; alternativné FAUTO, FU,
Fz

> Q16 RADIUS VALCE ?: polomér valce, na kterém
se ma obrys obrobit. Rozsah zadavani 0 az
99999,9999

» Q17 DRUH KOTOVANI? GRAD=0 MM/INCH=1:
programovani soufadnic rota¢ni osy v podprogramu
ve stupnich nebo v mm (palcich).

> Q20 Ridge width?: Sitka vystupku, ktery se
ma zhotovit. Rozsah zadavani -99999,9999 az
99999,9999
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NC-bloky

8.4

63 CYCL DEF 29 CEP NA PLASTI VALCE
;HLOUBKA FREZOVANI

Q1=-8
Q3=+0

Q6=+0
Q10=+3
Q11=100
Q12=350

Q16=25
Q17=0
Q20=12

;PRIDAVEK PRO
STRANU

;BEZPECNOSTNI VZDAL.
;HLOUBKA PRISUVU
;POSUV NA HLOUBKU

;POSUV PRO
FREZOVANI

:RADIUS

;ZPUSOB KOTOVANI

;SIRKA VYSTUPKU
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Obrabéci cykly: Plast’ valce
8.5 PLAST VALCE (cyklus 39, DIN/ISO: G139, volitelny software 1)

8.5 PLAST VALCE (cyklus 39, DIN/ISO:
G139, volitelny software 1)

Pribéh cyklu

Timto cyklem muzZete zhotovit obrys na plasti valce predtim.
PFislusny obrys definujete na rozvinutém plasti valce. TNC

nastavuje nastroj u tohoto cyklu tak, aby sténa frézovaného obrysu &:EI:I

probihala pfi aktivni korekci radiusu rovnobézné s osou valce.
Obrys popiSete v podprogramu, ktery urcite cyklem 14 (OBRYS).
V podprogramu popisujete obrys vzdy soufadnicemi X a 'y,
nezavisle na tom, které rotaCni osy jsou na vasem stroji k dispozici.

Popis obrysu je tak nezavisly na konfiguraci vaseho stroje. Jako %\ /g
drahové funkce mate k dispozici L, CHF, CR, RND a CT.

Na rozdil od cykl 28 a 29 definujete v podprogramu obrysu

skuteéné obrabény obrys.

1 TNC napolohuje nastroj nad pocatecni bod obrabéni. TNC
umisti vychozi bod pfesazeny o polovinu priméru nastroje vedle
prvniho bodu, ktery je definovany v podprogramu obrysu.

2 Nasledné TNC presune nastroj kolmo do prvni hloubky pfisuvu.
Najeti se provadi tangencialné nebo po pfimce s frézovacim
posuvem Q12. Popf. se bere do uvahy pfidavek pro dokonéeni
stény. (ZpUsob najeti zavisi na parametrech ConfigDatum,
CfgGeoCycle, a apprDepCylWall)

3 V prvni hloubce pfisuvu frézuje nastroj frézovacim posuvem
Q12 podél obrysu, az je definovany usek obrysu kompletné
obrobeny.

4 Poté odjede nastroj tangencialné od stény vystupku zpét do
startovniho bodu obrabéni.

5 Kroky 2 aZ 4 se opakuji, az se dosahne naprogramované
hloubky frézovani Q1.

6 Poté nastroj jede v ose nastroje zpét na bezpecnou vysku
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PLAST VALCE (cyklus 39, DIN/ISO: G139, volitelny software 1) 8.5

Pfi programovani dbejte na tyto body!

soufadnicemi v 5 osach. Aby se mohl tento cyklus
B Provést, musi byt prvni strojni osa pod pracovnim

stolem stroje rotacni osa. Kromé toho musi byt

mozno polohovat nastroj kolmo k plose plasté.

? Tento cyklus provadi obrabéni s naklopenymi

V prvnim NC-bloku obrysového podprogramu vzdy
programujte obé soufadnice plasté valce.
Znaménko parametru cyklu Hloubka definuje smér
obrabéni. Naprogramujete-li hloubku = 0, pak TNC
cyklus neprovede.

Dbejte na to, aby mél nastroj pro najizdéni a
odjiZzdéni dostateCné mista po stranach.

Vélec musi byt na otoéném stole upnut vystifedéné.
Vztazny bod umistéte do stfedu otoéného stolu.

PFi vyvolani cyklu musi osa vietena sméfovat kolmo
k ose oto€néeho stolu.

Bezpecna vzdalenost musi byt vétsi, nez je radius
nastroje.

Doba obrabéni se mlze prodluzovat, pokud se obrys
sklada z velkého poctu netangencialnich prvkd.

Pokud pouzivate mistni Q-parametr QL v
podprogramu obrysu, musite ho také pfifazovat nebo
pocitat v rdmci obrysového podprogramu.

Zpusob najeti definujte pomoci ConfigDatum,
CfgGeoCycle, a apprDepCylWall.

m CircleTangential:
Provést tangencialni najeti a odjeti

® LineNormal: Pohyb k po¢ateénimu bodu obrysu
neni tangencialni, ale normalni, takZze po pfimce

Pozor nebezpeci kolize!

Parametrem CfgGeoCycle displaySpindleErr on/off
nastavite, zda ma TNC vydat chybové hlaseni (on)
nebo ne (off) pokud vieteno pfi vyvolani cyklu nebézi.
Tato funkce musi byt pfizplisobena vasim vyrobcem
stroje.
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Obrabéci cykly: Plast’ valce
PLAST VALCE (cyklus 39, DIN/ISO: G139, volitelny software 1)

8.5

Parametry cyklu

s=ls

226

>

Q1 Hloubka frezovani ? (inkrementalné): NC-bloky
Vzdalenost mezi plastém valce a dnem obrysu.
Rozsah zadavani -99999,9999 az 99 999,9999 VALCE

Q3 PRIDAVEK NA CISTO PRO STRANU ?

1=-
(inkrementalné): pridavek na dokonc&eni v roviné il
rozvinuti plasté; pridavek je uginny ve sméru Q3=+0
korekce poloméru nastroje. Rozsah zadavani

-99999,9999 az 99 999,9999 Q6=+0
Q6 Bezpecnostni vzdalenost ? (inkrementalné): Q10=+3
Vzdalenost mezi Celem nastroje a plastém valce. Q11=100
Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999 -
Q10 Hloubka prisuvu ? (inkrementalné): rozmér, o Q12=350
ktery se nastroj pokazdé pfisune. Rozsah zadavani

-99999,9999 az 99 999,9999 Q16=25
Q11 Posuv na hloubku ?: posuv pfi pojezdovych Q17=0

pohybech v ose vietena. Rozsah zadavani 0 az
99999,9999; alternativné FAUTO, FU, FZ

Q12 POSUV PRO FREZOVANI ?: posuv pfi
pojezdovych pohybech v roviné obrabéni. Rozsah
zadavani 0 az 99 999,9999; alternativné FAUTO, FU,
Fz

Q16 RADIUS VALCE ?: polomér valce, na kterém

se ma obrys obrobit. Rozsah zadavani 0 az
99999,9999

Q17 DRUH KOTOVANI? GRAD=0 MM/INCH=1:
programovani soufadnic rota¢ni osy v podprogramu
ve stupnich nebo v mm (palcich).

63 CYCL DEF 39 KONTURA PLASTE

;HLOUBKA FREZOVANI

;PRIDAVEK PRO
STRANU

;BEZPECNOSTNI VZDAL.
;HLOUBKA PRISUVU
;POSUV NA HLOUBKU

;POSUV PRO
FREZOVANI

:RADIUS
:ZPUSOB KOTOVANI
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Priklady programu 8.6

8.6 Priklady programi

Priklad: Plast’ valce cyklem 27

Stroj s B-hlavou a C-stolem
Valec upnuty vystfedéné na otoéném
stole.

Vztazny bod lezi na spodni stranég, ve
stfedu oto¢ného stolu
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Obrabéci cykly: Plast’ valce
8.6 Priklady programu
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Priklady program

Priklad: Plast’ valce cyklem 28

Valec upnuty vystfedéné na otoéném
stole

Stroj s B-hlavou a C-stolem

Vztazny bod lezi ve stfedu otocného
stolu.

Popis drahy stfedu v podprogramu
obrysu.
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Obrabéci cykly: Obrysova kapsa se svym vzorcem
9.1 SL-cykly se slozitymi obrysovymi vzorci

9.1 SL-cykly se slozitymi obrysovymi
vzorci

Zaklady

Pomoci SL-cyklu a slozitych obrysovych vzorct mizete skladat
slozité obrysy z dil€ich obrysl (kapes nebo ostrivki). Jednotlivé
dil¢i obrysy (geometricka data) zadate jako oddélené programy. Tim
je mozné vSechny dil¢i obrysy znovu kdykoliv pouzit. Ze zvolenych

dil¢ich obrysu, které spojite dohromady obrysovym vzorcem, vypocita
TCN celkovy obrys.

obrysu) je omezena na maximalné 128 obryst. Pocet

moznych obrysovych prvk{ zavisi na druhu obrysu

(vnéj$i nebo vnitfni obrys) a na poctu popist dil¢ich

obrysu a ¢ini maximalné 16384 obrysovych prvku.

Cykly SL s obrysovym vzorcem pfedpokladaji

strukturovanou stavbu programu a nabizi moznost Schéma: Zpracovani pomoci SL-
ukladat do jednotlivych programi stale se opakujici cyklu a slozitych obrysovych vzorcu
obrysy. Pomoci obrysového vzorce spojite ¢asti obrysu

do celkového obrysu a definujete, zda se jedna o kapsu A e [T R
nebo ostrivek.

Funkce SL-cyklG s obrysovym vzorcem je na pracovni 5 SEL CONTOUR “MODEL“
ploSe TNC rozdélena na nékolik ¢asti a slouzi jako 6 CYCL DEF 20 KONTUR-DATEN

zaklad pro dalsi vyvoj. 8 CYCL DEF 22 RAEUMEN
9 CYCL CALL

E> Pamét pro jeden SL-cyklus (vSechny podprogramy

12 CYCL DEF 23 SCHLICHTEN TIEFE ..
13 CYCL CALL

16 CYCL DEF 24 DOKONCENI STENY
17 CYCL CALL

63 L Z+250 RO FMAX M2

64 END PGM OBRYS MM
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SL-cykly se slozitymi obrysovymi vzorci

Vlastnosti dil€ich obrysu

TNC rozpoznava v zasadé vSechny obrysy jako kapsy.
Neprogramujte Zadnou korekci radiusu

TNC ignoruje posuvy F a pfidavné funkce M.

Prepocty (transformace) soufadnic jsou dovoleny. Jsou-li
programovany v ramci dil¢ich obrysu, pUsobi i v nasledujicich
podprogramech, po vyvolani cyklu se vdak nemusi rusit.
Podprogramy mohou obsahovat také soufadnice v ose vietena, ty
se vsak ignoruji.

V prvnim bloku soufadnic podprogramu nadefinujte rovinu
obrabéni.

Casti obrysi mizete definovat dle potfeby s rlznymi hloubkami

Vlastnosti obrabécich cyklt

TNC automaticky polohuje pfed kazdym cyklem do bezpecné
vzdalenosti.

Kazda uroven hloubky se frézuje bez zvednuti nastroje; ostrivky
se objizdéji po stranach.

Radius ,vnitfnich roh(" je programovatelny — nastroj nezlstava
stat, stopy po dob&hu nevznikaji (plati pro krajni drahu pfi
hrubovani a dokonCovani stran).

PFi dokon&ovani stran najede TNC na obrys po tangencialni
kruhové draze.

Pfi dokon&ovani dna najede TNC nastrojem na obrobek rovnéz po

tangencialni kruhové draze (napf.: osa vietena Z: kruhova draha v
roviné Z/X).

TNC obrabi obrys prabézné sousledné, popfipadé nesousledné.

Rozmérové udaje pro obrabéni, jako hloubku frézovani, pfidavky a )
bezpecnou vzdalenost, zadate centralné v cyklu 20 jako OBRYSOVA
DATA.
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Schéma: Definovani diléich obryst
pomoci obrysového vzorce

0 BEGIN PGM MODEL MM
1 DECLARE CONTOUR QC1 = “KRUH1“

2 DECLARE CONTOUR QC2 =
“KRUHXY*“ DEPTH15

3 DECLARE CONTOUR QC3 =
“TROJUHELNIK“ DEPTH10

4 DECLARE CONTOUR QC4 =
“CTVEREC* DEPTH5

5QC10 = (QC1 | QC3 | QC4 )\ QC2
6 END PGM MODEL MM

0 BEGIN PGM KRUH1 MM
1 CC X+75 Y+50

2 LP PR+45 PA+0

3 CP IPA+360 DR+

4 END PGM KRUH1 MM

0 BEGIN PGM KRUH31XY MM
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Obrabéci cykly: Obrysova kapsa se svym vzorcem
9.1 SL-cykly se slozitymi obrysovymi vzorci

Volba programu s definicemi obrysu

Pomoci funkce SEL CONTOUR zvolite program s definicemi obrysu,
z nichz si TNC vezme popisy profilu:

» Zobrazte liStu softtlacitek se specialnimi funkcemi
OBRADENE » Nabidka funkci: stisknéte softtlacitko pro obrabéni
o obrysu a bodt

0 > Stisknéte softlacitko SEL CONTOUR.
CONTOUR » Zadejte uplny nazev programu s definicemi

obrysU, potvrdte zadani stiskem klavesy END.

Blok SEL CONTOUR naprogramujte pred SL-cykly.
Cyklus 14 OBRYS jiz neni pfi pouziti SEL CONTUR
nutny.

Definovani popisti obrysu

Pomoci funkce DECLARE CONTOUR zadate programu cestu k
programum, z nichz si TNC vezme popis obrysu. Dale mlizete pro
tento popis obrysu zvolit separatni hloubku (funkce FCL 2):

» Zobrazte listu softtlacitek se specialnimi funkcemi
oBRABENT » Nabidka funkci: stisknéte softtlacitko pro obrabéni
e obrysu a bodu
N » Stisknéte softlacitko DECLARE CONTOUR.
conToe » Zadeijte Cislo pro oznacovac obrysu QC a potvrdte

ho klavesou ENT

» Zadejte uplny nazev programu s definicemi obrysi
a potvrdte zadani stiskem kldvesy END, nebo
pokud si to pfejete

» Definujte separatni hloubku pro zvoleny obrys

obrysovém vzorci propocitat spojeni nejriznéjsich
obrysu.

Pouzivate-li obrysy se samostatnymi hloubkami, tak
musite vSem ¢astec¢nym obrysim pfifadit néjakou
hloubku (popf. pfifadit hloubku 0).

E> S uvedenymi oznacovacdi obrysu QC muzete v

234

HEIDENHAIN | TNC 320 | Pirugka uzivatele pro programovani cykli | 9/2016



SL-cykly se slozitymi obrysovymi vzorci

Zadejte slozitou rovnici obrysu

Pomoci softtlacitek mizete spolu spojovat rizné obrysy v jednom
matematickém vzorci:

SPEC
FCT

OBRABEN £
KONTURY
BODU

Vzorec
obrysu

» Zobrazte listu softtlaitek se specialnimi funkcemi

» Nabidka funkci: stisknéte softtlacitko pro obrabéni

obrysu a bodu

» Stisknéte softtlacitko OBRYSOVY VZOREC: TNC

zobrazi nasledujici softtlacitka:

Softtlacitko Spojovaci funkce
o:e pranik s
napf. QC10 = QC1 & QC5
° e sjednoceni s
3 napf. QC25 = QC7 | QC18
° e sjednoceni, ale bez praniku
3 napf. QC12 = QC5 * QC25
LX) bez

napf. QC25 = QC1\ QC2

Ml

Uvodni zavorka
napf. QC12 = QC1 * (QC2 + QC3)

Koncova zavorka
napf. QC12 = QC1 * (QC2 + QC3)

Definovani jednotlivého obrysu
napf. QC12 = QC1
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Obrabéci cykly: Obrysova kapsa se svym vzorcem
9.1 SL-cykly se slozitymi obrysovymi vzorci

Sloucéené obrysy

TNC z&sadné povaZuje naprogramovany obrys za kapsu. Pomoci
funkce obrysového vzorce mate moznost pfeménit obrys na
ostrivek. B

Jednotlivé kapsy a ostriivky mizete slucovat do jediného nového
obrysu. Tak mlzete zvétSit plochu kapsy propojenou kapsou nebo A
zmensit ostravkem.

Podprogramy: Prekryté kapsy

Nasledujici pfiklady programu jsou programy popisu
E> obrysl(, které byly zhotoveny v programu pro definici

obrys(l. Program definice obrysu se musi vyvolat

funkci SEL CONTOUR ve vlastnim hlavnim programu.

Kapsy A a B se prekryvaiji.
Priseciky S1 a S2 si TNC vypocte, ty se nemusi programovat.
Kapsy se programuji jako upliné kruhy.
Program pro popis obrysu1: kapsa A
0 BEGIN PGM KAPSA_A MM
1L X+10 Y+50 RO
2 CC X+35 Y+50
3 CX+10 Y+50 DR-
4 END PGM KAPSA_A MM

Program pro popis obrysu 2: kapsa B
0 BEGIN PGM KAPSA_B MM
1 L X+90 Y+50 RO
2 CC X+65 Y+50
3 C X+90 Y+50 DR-
4 END PGM KAPSA_B MM
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SL-cykly se slozitymi obrysovymi vzorci 9.1

,Uhrnna“ plocha

Obrobit se maji obé dil¢i plochy A a B, v€etné vzajemné se

prekryvajici plochy:

® Plochy A a B se musi naprogramovat v oddélenych programech, B
bez korekce radiusu.

® V obrysovém vzorci se bude pocitat s plochami A a B pomoci A
funkce “sjednotit s*.

Program definovani obrysu:

50...

51...

52 DECLARE CONTOUR QC1 = “KAPSA_A.H“
53 DECLARE CONTOUR QC2 = “KAPSA_B.H“
54 QC10 = QC1 | QC2

55...

56 ...

»Rozdilova“ plocha
Plocha A se ma obrobit bez ¢asti pfekryté plochou B:

= Plochy A a B se musi naprogramovat v oddélenych programech,
bez korekce radiusu.

BV obrysovém vzorci se plocha B odecte od plochy A pomoci
funkce Bez. A

Program definovani obrysu:

50 ...

51...

52 DECLARE CONTOUR QC1 = “KAPSA_A.H“
53 DECLARE CONTOUR QC2 = “KAPSA_B.H“
54 QC10 = QC1\ QC2

55 ...

56 ...
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Obrabéci cykly: Obrysova kapsa se svym vzorcem
9.1 SL-cykly se slozitymi obrysovymi vzorci

»Protinajici se“ plocha

Obrobit se ma plocha prekryta A i B (plochy prekryté pouze A ¢i B
maji zustat neobrobené).

® Plochy A a B se musi naprogramovat v oddélenych programech, A
bez korekce radiusu. Q B

=V rovnici obrysu se bude pocitat s plochami A a B pomoci

funkce “fez s".

Program definovani obrysu:

50...

51...

52 DECLARE CONTOUR QC1 = “KAPSA_A.H“
53 DECLARE CONTOUR QC2 = “KAPSA_B.H*
54 QC10 = QC1 & QC2

S5

56 ...

Opracovani obrysu pomoci SL-cykl

Obrabéni definovaného celkového obrysu se provadi
SL-cykly 20 — 24 (viz "Prehled", Stranka 183).
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SL-cykly se slozitymi obrysovymi vzorci 9.1

Priklad: Hrubovani a dokonéeni prekryvajicich se
obrysu s obrysovym vzorcem
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9 Obrabéci cykly: Obrysova kapsa se svym vzorcem

9.1 SL-cykly se slozitymi obrysovymi vzorci

Program definice obrysu s obrysovym vzorcem:
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SL-cykly se slozitymi obrysovymi vzorci 9.1
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Obrabéci cykly: Obrysova kapsa se svym vzorcem
9.2 SL-cykly s jednoduchym obrysovym vzorcem

9.2 SL-cykly s jednoduchym obrysovym

vzorcem
Zaklady
Pomoci SL-cyklu a jednoduchych obrysovych vzorcli miizete skladat Schéma: Zpracovani pomoci SL-
slozité obrysy az z 9 dil€ich obryst (kapes nebo ostrivku). Jednotlivé cykli a slozitych obrysovych vzorct

dil¢i obrysy (geometricka data) zadate jako oddélené programy. Tim
je mozné v3echny dil€i obrysy znovu kdykoliv pouzit. TNC vypocte ze
zvolenych dil€ich obrysl celkovy obrys.

0 BEGIN PGM CONTDEF MM

5 CONTOUR DEF P1= “POCK1.H“ 12 =

Pamét pro jeden SL-cyklus (vSechny podprogramy “|SLE2.H“ DEPTHS5 I3 “ISLE3.H*
E> obrysu) je omezena na maximalné 128 obryst. Pocet DEPTH7.5
moznych obrysovych prvku zavisi na druhu obrysu 6 CYCL DEF 20 KONTUR-DATEN ...
(vnéjsi nebo vnitfni obrys) a na poctu popist dil¢ich
obryst a ¢ini maximalné 16384 obrysovych prvku. 8 CYCL DEF 22 RAEUMEN ...
9 CYCL CALL

12 CYCL DEF 23 SCHLICHTEN TIEFE ...
13 CYCL CALL

16 CYCL DEF 24 DOKONCENI STENY
17 CYCL CALL

63 L Z+250 RO FMAX M2

64 END PGM CONTDEF MM
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SL-cykly s jednoduchym obrysovym vzorcem 9.2

Vlastnosti dil€ich obrysu
® Neprogramujte Zadnou korekci radiusu.
E TNC ignoruje posuvy F a pfidavné funkce M.

® Pfepodty (transformace) soufadnic jsou dovoleny. Jsou-li
programovany v ramci dil¢ich obrysu, pUsobi i v nasledujicich
podprogramech, po vyvolani cyklu se vdak nemusi rusit.

® Podprogramy mohou obsahovat také soufadnice v ose vietena,
ty se vSak ignoruiji.

=V prvnim bloku soufadnic podprogramu nadefinujte rovinu
obrabéni.

Vlastnosti obrabécich cykl

B TNC automaticky polohuje pfed kazdym cyklem do bezpecné
vzdalenosti.

® Kazda uroven hloubky se frézuje bez zvednuti nastroje; ostrivky

B Radius ,vnitfnich roh(“ je programovatelny — nastroj nezistava
stat, stopy po dobé&hu nevznikaji (plati pro krajni drahu pfi
hrubovani a dokongéovani stran).

®  Pfi dokon&ovani stran najede TNC na obrys po tangencialni
kruhové draze.

®  Pfi dokon&ovani dna najede TNC nastrojem na obrobek rovnéz
po tangencialni kruhové draze (napt.: osa vietena Z: kruhova
draha v roving Z/X).

E TNC obrabi obrys pribézné sousledné, popfipadé nesousledné.

Rozmérové udaje pro obrabéni, jako hloubku frézovani, pfidavky

a bezpecnou vzdalenost, zadate centralné v cyklu 20 jako
OBRYSOVA DATA.
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Obrabéci cykly: Obrysova kapsa se svym vzorcem

9.2

SL-cykly s jednoduchym obrysovym vzorcem

Zadejte jednoduchou rovnici obrysu

Pomoci softtlacitek mizete spolu spojovat rizné obrysy v jednom
matematickém vzorci:

SPEC
FCT

OBRABEN £
KONTURY
BODU

CONTOUR
DEF

OSTRUVEK

o

» Zobrazte listu softtlaitek se specialnimi funkcemi

» Nabidka funkci: stisknéte softtlacitko pro obrabéni
obrysu a bodu

» Stisknéte softtlaCitko CONTOUR DEF: TNC spusti
zadavani obrysového vzorce

» Zadejte nazev prvniho dil€iho obrysu. Prvni dilCi
obrys musi byt vZdy ta nejhlub$i kapsa, potvrdte
klavesou ENT.

» Softtlacitkem urCite, zda je dalSi &ast obrysu
kapsou nebo ostrivkem, potvrdte klavesou ENT.

» Zadejte nazev druhého dil€iho obrysu, potvrdte
klavesou ENT.

» Je-li potfeba, zadejte hloubku druhého dil€iho
obrysu, potvrdte klavesou ENT.

» Pokracujte v dialogu podle predchoziho popisu, az
zadate vSechny dilCi obrysy.

E> Seznam dil€ich obrysl zasadné zacinat vzdy s

nejhlubsi kapsou!

Je-li obrys definovan jako ostrliivek, pak TNC
interpretuje zadanou hloubku jako vysku ostriivku.
Zadana hodnota bez znaménka se pak vztahuje k
povrchu obrobku!

Je-li zadana hloubka 0, pak pusobi u kapes hloubka

definovana v cyklu 20, ostrivky pak dosahuji az
k povrchu obrobku!

Opracovani obrysu pomoci SL-cyklua

E> Obrabéni definovaného celkového obrysu se provadi
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SL-cykly 20 — 24 (viz "Prehled", Stranka 183).
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Cykly: Transformace (prepocty) souradnic
10.1 Zaklady

10.1 Zaklady

Prehled

Pomaoci transformace (pfepoctu) soufadnic mize TNC obrabét
jednou naprogramovany obrys na riznych mistech obrobku se
zménénou polohou a velikosti. Pro transformace souradnic nabizi
TNC tyto cykly:

Softtlacitko Cyklus Strana
= 7 NULOVY BOD 247
5]5 Posuv obrysu pfimo v programu

nebo z tabulky nulovych bod
247 247 NASTAVENI VZTAZNEHO 253
& leld ] BODU

Nastaveni vztazného bodu béhem
vykonavani programu

B v 8 ZRCADLENI 254
@@D Zrcadleni obrysl

1 10 NATOCENI 256
@ Nataceni obrysl v roviné obrabéni

1 11 KOEFICIENT ZMENY 258
2] MERITKA

Zmens$eni nebo zvétSeni obrysu
S 26 OSOVY KOEFICIENT ZMENY 259

= MERITKA
Zmens$eni nebo zvétSeni obrysu
koeficientem pro zménu méfitka v
dané ose

e 19 OBRABECI ROVINA 261
@ Provadéni obrabéni v naklonéném

soufadnicovém systému u stroju

s naklapécimi hlavami a/nebo

otoénymi stoly

Uéinnost transformace souradnic

Zacatek ucinnosti: transformace souradnic je u¢inna od okamziku
své definice — nevyvolava se tedy. Pasobi tak dlouho, nez je
zrusena nebo nové definovana.

Vynulovani prepoctu soufadnic:

®  Opétné nadefinovani cyklu s hodnotami pro zakladni stav,
napfiklad koeficient zmény méfitka 1,0;

B Provedeni pfidavnych funkci M2, M30 nebo bloku END PGM
(zavisi na strojnim parametru clearMode);

= Navoleni nového programu;
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Posunuti NULOVEHO BODU (cyklus 7, DIN/ISO: G54) 10.2

10.2 Posunuti NULOVEHO BODU
(cyklus 7, DIN/ISO: G54)

Uginek

Pomoci POSUNUTI NULOVEHO BODU muiZzete opakovat obrabéni

na libovolnych mistech obrobku.

Po definici cyklu Posunuti NULOVEHO BODU se véechna zadani

soufadnic vztahuji k novému nulovému bodu. Posunuti v kazdé ose

zobrazuje TNC v pfidavném zobrazeni stavu. Zadani os natoceni je

téZ dovoleno.

ZruSeni

B Posunuti na soufadnice X=0; Y=0 atd. programujte novou
definici cyklu

B Vyvolejte posunuti na soufadnice X=0; Y=0 atd. z tabulky
nulovych bodt

Parametry cyklu

2 » Posunuti: zadejte soufadnice nového nulového
ﬁ bodu; absolutni hodnoty se vztahuji k tomu
nulovému bodu obrobku, ktery byl nadefinovan

nastavenim vztazného bodu; pfirdstkové hodnoty se

vztahuji vZdy k naposledy plathému nulovému bodu
— ten sam mdze jiz byt posunuty. Rozsah zadavani

az 6 NC-os, kazda od -99 999,9999 do 99 999,9999
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NC-bloky
13 CYCL DEF 7.0 NULOVY BOD
14 CYCL DEF 7.1 X+60
15 CYCL DEF 7.2 Y+40
16 CYCL DEF 7.3 Z-5
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Cykly: Transformace (prepocty) souradnic

10.3 POSUNUTIi NULOVEHO BODU s tabulkami nulovych bodu (cyklus 7,
DIN/ISO: G53)

10.3 POSUNUTI NULOVEHO BODU s
tabulkami nulovych bodu (cyklus 7,
DIN/ISO: G53)

Uginek
Tabulky nulovych bodd pouzZijte napf. pfi:

B Casto se opakujicich obrabécich ukonech na rdznych pozicich
obrobku, nebo

B Castém pouziti téhozZ posunuti nulového bodu

V rdmci jednoho programu muzZete nulové body programovat jak
pfimo v definici cyklu, tak je i vyvolavat z tabulky nulovych bodd.

Zruseni

B Vyvolejte posunuti na soufadnice X=0; Y=0 atd. z tabulky
nulovych bodu

B Posunuti na soufadnice X=0; Y=0 atd. vyvolavejte pfimo pomoci
definice cyklu
Zobrazeni stavu

V pfidavné indikaci stavu se zobrazi nasledujici udaje z tabulky
nulovych bodu:

= Nazev a cesta aktivni tabulky nulovych bodu
= Cislo aktivniho nulového bodu
m Komentar ze sloupce DOC aktivniho &isla nulového bodu
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POSUNUTI NULOVEHO BODU s tabulkami nulovych bodu (cyklus 7, 10.3

Pfi programovani dbejte na tyto body!

Pozor nebezpedi kolize!

Nulové body z tabulky nulovych bodud se vztahuji
vzdy a vyluéné k aktualnimu vztaznému bodu
(preset).

Nastavujete-li posunuti nulového bodu pomoci
tabulek nulovych bodd, pak pouzijte funkci SEL
TABLE pro aktivaci poZadované tabulky nulovych
bodl z NC-programu.

Pokud pracujete bez SEL TABLE, pak musite tuto
pozadovanou tabulku nulovych bod( aktivovat pfed
testem programu nebo chodem programu (plati i pro
programovaci grafiku):

® Pozadovanou tabulku pro testovani programu
zvolte v provoznim rezimu Test programu ve
spraveé soubor(: tabulka dostane status S

® Pozadovanou tabulku pro zpracovani programu
zvolte v provoznich rezimech Program/provoz
po bloku a Program/provoz plynule ve spravé
soubor(: tabulka dostane status M

Hodnoty soufadnic z tabulek nulovych bodu jsou

ucinné vyhradné absolutné.

Nové radky mlzete vkladat pouze na konec tabulky.

Zalozite-li dalsi tabulky nulovych bodU, tak nazvy

soubort musi za€inat pismenem.

Parametry cyklu

=0

» Posunuti: zadejte Cislo nulového bodu z tabulky
nulovych bodl nebo Q-parametr; zadate-li Q-
parametr, pak TNC aktivuje to €islo nulového bodu,
které je v tomto Q-parametru uloZzeno. Rozsah
zadani 0 az 9999
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DIN/ISO: G53)

NC-bloky
77 CYCL DEF 7.0 NULOVY BOD
78 CYCL DEF 7.1 #5
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Cykly: Transformace (prepocty) souradnic

10.3 POSUNUTIi NULOVEHO BODU s tabulkami nulovych bodu (cyklus 7,
DIN/ISO: G53)

Zvoleni tabulky nulového bodu v NC-programu

Pomoci funkce SEL TABLE (Vol Tabulku) zvolite tabulku nulovych
bodd, z niz bere TNC nulové body:

» Zvolte funkce pro vyvolani programu: stisknéte
klavesu PGM CALL
> Stisknéte softtlacitko TABULKA NUL.BODU.

hul.bodd

» Zadejte celou cestu k tabulce nulovych bodd, nebo
zvolte soubor softtlacitkem VYBER, a potvrdte
tlacitkem END

nulového bodu.

Tabulka nulovych bodu, vybrana pomoci SEL TABLE,
zUstava tak dlouho aktivni, dokud nezvolite pomoci
SEL TABLE nebo PGM MGT jinou tabulku nulovych
bodu.

E> Blok SEL TABLE programujte pfed cyklem 7 Posunuti

Tabulku nulovych bodi editujte v rezimu
Programovani

nulovych bodu, tak musite zménu ulozit klavesou
ENT. Jinak se tato zmé&na nepromitne do zpracovani
programu.

E> Pokud jste provedli zménu hodnoty v tabulce

Tabulku nulovych bodud zvolte v reZimu Programovani

P » Vyvolejte spravu soubor(: stisknéte klavesu PGM
MGT

> Zobrazte tabulky nulovych bodu: stisknéte
softtlaCitka ZVOL TYP a UKAZ .D

» Zvolte pozadovanou tabulku nebo zadejte novy
nazev souboru

» Editovani souboru. Lista softtlagitek k tomu
zobrazuje mezi jinym nasledujici funkce:
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POSUNUTI NULOVEHO BODU s tabulkami nulovych bodu (cyklus 7, 10.3
DIN/ISO: G53)

Softtlacitko Funkce

Zacatek Volba za¢atku tabulky

Konac Volba konce tabulky

Strana Listovat po strankach nahoru
Strana Listovat po strankach dol(
— Vlozit fadek (mozné pouze na konci tabulky)
fadek
T Vymazat fadek

fadek

Hledat

HLEDEJ
Zzasaten Kurzor na zaCatek fadky

Tadka

g

e Kurzor na konec fadky

Tadka

—p
kopizus Kopirovat aktualni hodnotu
aktualni
hodnhotu

Ulozts Vlozit kopirovanou hodnotu
kopirou.
hodnhotu
N raana Vlozit zadatelny pocet fadkd (nulovych bodu)
i jit
i na konec tabulky
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Cykly: Transformace (prepocty) souradnic

10.3 POSUNUTIi NULOVEHO BODU s tabulkami nulovych bodu (cyklus 7,

DIN/ISO: G53)

Konfigurovani tabulky nulovych bodu

Pokud k nékteré aktivni ose nechcete definovat Zadny nulovy
bod, stisknéte klavesu DEL. TNC pak smaze €iselnou hodnotu
v pfislu§ném zadavacim policku.

Vlastnosti tabulek mizete ménit. K tomu zadejte v

E> nabidce MOD ¢islo klice 555343. TNC pak nabidne

softtlaCitko EDIT FORMATU, pokud je zvolena
tabulka. Stisknete-li tuto softklavesu, TNC otevfe
pomocné okno, kde jsou zobrazené sloupce zvolené
tabulky s pfislusnymi viastnostmi. Zmény se tykaji
pouze oteviené tabulky.

Opusténi tabulky nulovych bodt

Ve spravé souborl nechte zobrazit jiny typ soubor( a zvolte
poZadovany soubor.

Pokud jste provedli zménu hodnoty v tabulce
' nulovych bodd, tak musite zménu ulozit klavesou
o ENT. Jinak TNC tuto zménu nepromitne do
zpracovani programu.

Indikace stavu

V pomocné indikaci stavu TNC zobrazuje hodnoty aktivniho posunu

nulového bodu.
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NASTAVENI VZTAZNEHO BODU (cyklus 247, DIN/ISO: G247) 10.4

10.4 NASTAVENI VZTAZNEHO BODU
(cyklus 247, DIN/ISO: G247)

Uginek

Cyklem NASTAVENI VZTAZNEHO BODU miizete nékterou
predvolbu, definovanou v tabulce PRESET, aktivovat jako novy
vztazny bod.

Po definovani cyklu NASTAVENI VZTAZNEHO BODU se
vSechna zadani soufadnic a posunuti nulového bodu (absolutni i
inkrementalni) vztahuji k této nové pfedvolbé (preset).

Zobrazeni stavu

V indikaci stavu ukazuje TNC aktivni €islo Preset za symbolem
vztazného bodu.

Pred programovanim dbejte na nasledujici body!

PFi aktivaci vztazného bodu z tabulky Preset zrusi
E> TNC aktivni posunuti nulového bodu, zrcadleni,
nato€eni, zménu koeficientu méfitka a zménu
méfitka jednotlivé osy.
Pokud aktivujete &islo preset 0 (fadka 0), tak
aktivujete vztazny bod, ktery jste posledné nastavili
v provoznim rezimu Rucni provoz nebo Rucéni
kolecko.

V provoznim rezimu Test programu je cyklus 247
neucinny.

Parametry cyklu

247 > CISLO PRO VZTAZNY BOD?: Zadejte Cislo

QQQ pozadovaného vztazného bodu z tabulky Preset.
Alternativné miZete také softtlacitkem VYBER zvolit
poZadovany vztazny bod pfimo z tabulky Preset.
Rozsah zadavani 0 az 65535

Indikace stavu

V pfidavné indikaci stavu (STAV POS.) zobrazuje TNC aktivni Cislo
preset za dialogem Vztaz.b..
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NC-bloky
13 CYCL DEF 247 NASTAVIT REF. BOD

Q339=4  ;CISLO VZTAZNEHO
BODU
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Cykly: Transformace (prepocty) souradnic
10.5 ZRCADLENI (cyklus 8, DIN/ISO: G28)

10.5 ZRCADLENI (cyklus 8, DIN/ISO: G28)

Uginek
TNC muze provadét v roviné obrabéni zrcadlené obrabéni.

Zrcadleni je u¢inné od své definice v programu. Je U¢inné rovnéz
v provoznim rezimu Polohovani s ruénim zadanim. TNC indikuje
aktivni zrcadlené osy v pomocném zobrazeni stavu.

m Jestlize zrcadlite pouze jednu osu, zméni se smysl ob&hu
nastroje. Toto neplati u SL-cykli

B Zrcadlite-li dvé osy, zlistane smysl obéhu nastroje zachovan
Vysledek zrcadleni zavisi na poloze nulového bodu:

® Nulovy bod lezi na zrcadleném obrysu: prvek se zrcadli pfimo
na nulovém bodu

® Nulovy bod lezi mimo zrcadleny obrys: prvek se navic pfesune

ZruSeni
Znovu naprogramuijte cyklus ZRCADLENI se zadanim NO ENT.
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ZRCADLENI (cyklus 8, DIN/ISO: G28) 10.5

Pfi programovani dbejte na tyto body!

Pokud pracujete v naklopeném systému s cyklem 8,
zvazte nasleduijici:

= Nejdrive naprogramujte naklopeni a poté
vyvolejte cyklus 8 ZRCADLENI!

Parametry cyklu

B @ﬂD > Osa zrcadleni ?: Zadejte osy, které se maiji zrcadlit; NC-bloky
5 mu;c_ete zrcadlit vvsechny osyv— vcetvr}e er)ta.f)I"}ICh os_: 79 CYCL DEF 8.0 ZRCADLENI
s vyjimkou osy vietena a k nému pfislusejici vedlejSi
osy. Povoleno je zadani maximalné t¥i os. Rozsah 80 CYCL DEF 8.1 XY Z

zadavani az 3 NC-osy X, Y, Z, U, V,W, A B, C
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Cykly: Transformace (prepocty) souradnic
10.6 NATOCENI (cyklus 10, DIN/ISO: G73)

10.6  NATOCEN:I (cyklus 10, DIN/ISO: G73)

Uginek
V ramci programu maze TNC natocit soufadny systém v roviné
obrabéni kolem aktivniho nulového bodu.

NATOCEN!I je uginné od své definice v programu. Je u&inné
rovnéz v provoznim rezimu Polohovani s ruénim zadavanim. TNC
zobrazuje aktivni uhel nato€eni v pfidavném zobrazeni stavu.

Vztazna osa pro uhel natoceni:
B Rovina X/Y osa X
B RovinaY/ZosaY
B Rovina Z/X osa Z

Zruseni
Znovu naprogramuijte cyklus NATOCENI s Ghlem 0 °.
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NATOCENI (cyklus 10, DIN/ISO: G73) 10.6

Pfi programovani dbejte na tyto body!

poloméru nastroje Pfipadné& znovu naprogramujte
korekci poloméru

Po nadefinovani cyklu 10 je nutno provést pohyb
v obou oséch roviny obrabéni, aby se natoCeni
aktivovalo.

E> TNC odstrani definici cyklu 10 aktivni korekci

Parametry cyklu

10 > Otaceni: zadejte uhel natoceni ve stupnich (°). NC-bloky
- Rozsah zadavani -360,000 ° a2 +360,000 ° 15 CALL LBL 1

(absolutni nebo inkrementaini)
13 CYCL DEF 7.0 NULOVY BOD
14 CYCL DEF 7.1 X+60
15 CYCL DEF 7.2 Y+40
16 CYCL DEF 10.0 OTACENI
17 CYCL DEF 10.1 ROT+35
18 CALL LBL 1

HEIDENHAIN | TNC 320 | Pfirucka uzivatele pro programovani cyklt | 9/2016 257



Cykly: Transformace (prepocty) souradnic

10.7 KOEFICIENT ZMENY MERITKA (cyklus 11, DIN/ISO: G72)

10.7 KOEFICIENT ZMENY MERITKA
(cyklus 11, DIN/ISO: G72)

Uginek

TNC muze v ramci programu obrysy zvétSovat nebo zmenSovat.
Tak mlzete napfiklad brat v Gvahu koeficienty pro smrsténi a
pridavky.

KOEFICIENT ZMENY MERITKA je uginny od své definice v
programu. Je U¢inny rovnéz v provoznim rezimu Polohovani s
ru¢nim zadanim. TNC indikuje aktivni koeficient zmény méfitka v
pomocném zobrazeni stavu.

Zmeéna meéfitka je ucinna:

® u vSech tfi soufadnych os sou€asng;
B pro zadavani rozmérl v cyklech,
Predpoklad

Pfed zvétSenim, resp. zmensenim, je nutné pfesunout nulovy bod
na hranu nebo roh obrysu.

ZvétSeni: SCL vétsi nez 1 az 99,999 999
Zmenseni: SCL mensi nez 1 az 0,000 001
Zruseni

Znovu naprogramujte cyklus KOEFICIENT ZMENY MERITKA s
koeficientem 1.

Parametry cyklu

11 > Faktor ?: Zadejte faktor SCL (angl.: scaling — zména

@ méfitka); TNC vynasobi soufadnice a poloméry
hodnotou SCL (jak je popsano v ,Uginku") Rozsah
zadani 0,000001 az 99,999999

z |

(22.5)
A\
o 4 X
N 27)

e\ -
¢ X

36 60

NC-bloky

11 CALL LBL 1

12 CYCL DEF 7.0 NULOVY BOD

13 CYCL DEF 7.1 X+60

14 CYCL DEF 7.2 Y+40

15 CYCL DEF 11.0 ZMENA MERITKA
16 CYCL DEF 11.1 SCL 0.75

17 CALL LBL 1
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OSOVE SPECIFICKY KOEFICIENT ZMENY MERITKA (Cyklus 26) 10.8

10.8  OSOVE SPECIFICKY KOEFICIENT
ZMENY MERITKA (Cyklus 26)

Uginek
Cyklem 26 mﬂiet? zohletvjrjiF osové koeficienty smrsténi a pfidavku. vi
KOEFICIENT ZMENY MERITKA je tucinny od své definice v
programu. Je U¢inny rovnéz v provoznim rezimu Polohovani s
ru¢nim zadanim. TNC indikuje aktivni koeficient zmény méfitka v
pomocném zobrazeni stavu.

Zruseni

Znovu naprogramujte cyklus KOEFICIENT ZMENY MERITKA s
koeficientem 1 pro odpovidajici osu

Pfi programovani dbejte na tyto body!

Souradné osy s polohami pro kruhové drahy nesmite
natahovat nebo smrstovat rozdilnymi koeficienty.

Pro kazdou soufadnou osu mGzete zadat vlastni
osoveé specificky koeficient méfitka.

Navic se daji naprogramovat soufradnice stfedu pro
vSechny koeficienty méfitka.

Obrys tak bude smé&rem od stfedu natazen nebo

k nému bude smrstén, tedy nezavisle od nebo na
aktualnim nulovém bodu — jako u cyklu 11 ZMENA
MERITKA.
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Cykly: Transformace (prepocty) souradnic
10.8 OSOVE SPECIFICKY KOEFICIENT ZMENY MERITKA (Cyklus 26)

Parametry cyklu

> Osa a koeficient: Zvolte soufadnou osu(y)
softtlaitkem a zadejte koeficient(y) osové
specifického natazeni nebo smrsténi. Rozsah
zadani 0,000001 az 99,999999

> Souradnice stredu: stfed osové specifického
natazeni nebo smrsténi. Rozsah zadani
-99999,9999 az 99999,9999

NC-bloky
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ROVINA OBRABENI (cyklus 19, DIN/ISO: G80, volitelny software 1) 10.9

10.9 ROVINA OBRABENI (cyklus 19,
DIN/ISO: G80, volitelny software 1)

Uginek

V cyklu 19 definujete polohu roviny obrabéni — rozumé&;j polohu
osy nastroje vztaZenou k pevnému soufadnému systému stroje —
zadanim Uhli naklopeni. Polohu roviny obrabéni muzete definovat
dvéma zpusoby:

® Pfimo zadat polohu naklopenych os

B Popsat rovinu obrabéni az tfemi natoenimi (prostorovy uhel)
pevného souradného systému stroje. Prostorové uhly, které
je tfeba zadat, dostanete tim, Ze prolozite fez svisle naklopenou
rovinou obrabéni a tento fez pozorujete z té osy, kolem niz
chcete naklapét. Kazda libovolna poloha nastroje v prostoru je
zcela jednoznacéné definovana jiz dvéma prostorovymi Uhly.

Uvédomte si, Ze poloha naklopeného soufadného

E> systému a tim i pojezdové pohyby v naklopeném
systému zavisi na tom, jak naklopenou rovinu
popiSete.

Programujete-li polohu roviny obrabéni pomoci prostorovych uhld,
vypocte si TNC k tomu potfebna uhlova nastaveni naklopenych os
automaticky a ulozi je v parametrech Q120 (osa A) az Q122 (osa

C). Jsou-li mozna dvé Fedeni, vybere TNC — vychazejic z aktualni
polohy os nato&eni — kratSi cestu.

Pofadi natoCeni pro vypocet polohy roviny je stanoveno: nejdfive
TNC natodi osu A, potom osu B a nakonec osu C.

Cyklus 19 je ucinny od své definice v programu. Jakmile nékterou
osou v naklopeném systému popojedete, je u€inna korekce pro tuto
osu. Ma-li se zapodist korekce ve v8ech osach, pak musite popojet
vSemi osami.

Pokud jste v Ru¢nim provoznim rezimu nastavili funkci Naklopeni
za chodu programu na Aktivni pak se prepiSe hodnota uhlu v této
nabidce hodnotou z cyklu 19 ROVINA OBRABENI.
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10.9 ROVINA OBRABENI (cyklus 19, DIN/ISO: G80, volitelny software 1)

Pfi programovani dbejte na tyto body!

5

-

=

Funkce k naklopeni roviny obrabéni pfizplsobuje
vyrobce stroje Fizeni TNC a stroji. U nékterych
naklapécich hlav nebo naklapécich stolll definuje
vyrobce stroje, zda TNC interpretuje v cyklu
naprogramované uhly jako soufadnice naklopenych
0s nebo jako uhlové komponenty Sikmé roviny.

Respektujte informace v pfiru€ce ke stroji!

ProtoZe neprogramované hodnoty os nato€eni se
vzdy interpretuji jako nezménéné hodnoty, méli byste
vzdy definovat v8echny tfi prostorové uhly, i kdyz
jeden &i vice maji hodnotu 0.

Naklapéni roviny obrabéni se uskuteériuje vZzdy okolo
aktivniho nulového bodu.

Pouzijete-li cyklus 19 pfi aktivni M120, tak TNC zruSi
korekci radiusu a tim automaticky také funkci M120.

Parametry cyklu

=

» Osa a uhel nato€eni?: Zadejte osu naklopeni s
pfislusnym uhlem natoleni; osy naklapéni A, B a
C programujte pomoci softtlacitek. Rozsah zadani
-360,000 az 360,000

Pokud TNC polohuje osy nato€eni automaticky, pak muzete zadat
jesté nasledujici parametry:

Zruseni

» Posuv? F=: pojezdova rychlost osy natoCeni pfi
automatickém polohovani. Rozsah zadani 0 az
99999,999

» Bezpecnostni vzdalenost ? (inkrementalné):
TNC polohuje naklapéci hlavu tak, aby se ve
vztahu k obrobku neménila poloha, ktera vyplyva z
prodlouzeni nastroje o tuto bezpecnou vzdalenost.
Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

Ke zruSeni uhli naklopeni znovu nadefinujte cyklus ROVINA
OBRABENI a pro v8echny osy natogeni zadejte uhel 0°. Potom
jesté jednou nadefinujte cyklus ROVINA OBRABENI a potvrdte
dialogovou otazku stiskem klavesy NO ENT. Tim nastavite tuto
funkci jako neaktivni.
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ROVINA OBRABEN:I (cyklus 19, DIN/ISO: G80, volitelny software 1) 10.9

Polohovani os natoc¢eni

? Respektujte informace v pfirucce ke stroji!

Vyrobce stroje ur€i, zda cyklus 19 automaticky
<> napolohuje osu (osy) natoc¢eni, nebo zda musite osy
nato&eni ru¢né polohovat v programu

Rucné polohovat osy natoceni

Pokud cyklus 19 nepolohuje osy natoCeni automaticky, musite je
polohovat samostatnym L-blokem za definici cyklu.

Pracujete-li s Uhly os, mizete jejich hodnoty definovat pfimo

v bloku L. Pracujete-li s prostorovym uhlem, tak pouzivejte Q-
parametry zapsané cyklem 19 Q120 (hodnota osy A), Q121
(hodnota osy B) a Q122 (hodnota osy C).

Pfi ruénim polohovani vzdy zasadné pouzivejte
pozice os natoCeni ulozené v Q-parametrech Q120
az Q122!

Vyhnéte se funkcim, jako M94 (redukce Uhlu), aby
pfi vicenasobném vyvolani nedochazelo k neshodam
mezi aktualnimi a cilovymi pozicemi os natoeni.

Priklady NC-bloku:
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Cykly: Transformace (prepocty) souradnic
10.9 ROVINA OBRABENI (cyklus 19, DIN/ISO: G80, volitelny software 1)

Automatické polohovani os natoceni
Pokud cyklus 19 polohuje osy nato&eni automaticky, plati:
B TNC muze automaticky polohovat pouze regulované osy.

® V definici cyklu musite navic zadat k uhlim naklopeni
bezpecnou vzdalenost a posuv, kterym se osy nato€eni polohu;ji.

B Pouzivejte pouze pfednastavené nastroje (musi byt definovana
cela délka nastroje).

B PFi procesu naklapéni zistane poloha hrotu nastroje vugi
obrobku téméf nezménéna.

® TNC provede naklopeni naposledy programovanym posuvem.
Maximalné dosazitelny posuv zavisi na sloZitosti naklapéci hlavy
(naklapéciho stolu).

Pfiklady NC-blok:
10 L Z+100 RO FMAX
11 L X+25 Y+10 RO FMAX

12 CYCL DEF 19.0 ROVINA OBRABENI Definovani uhlu pro vypocet korekce

13 CYCL DEF 19.1 A+0 B+45 C+0 F5000 ABST50 Dodatecné definovani posuvu a vzdalenosti
14 L Z+80 RO FMAX Aktivovani korekce osy vietena

15 L X-8.5 Y-10 RO FMAX Aktivovani korekce v roviné obrabéni

Indikace polohy v naklopeném systému

Indikované polohy (CiL a AKT) a indikace nulového bodu v
pfidavném zobrazeni stavu se vztahuji po aktivaci cyklu 19 k
naklopenému soufradnicovému systému. Poloha indikovana pfimo
po definici cyklu tedy pfipadné jiz nesouhlasi se soufadnicemi
polohy naprogramovanymi naposledy pfed cyklem 19.

Monitorovani pracovniho prostoru

TNC kontroluje v naklopeném soufadném systému pouze ty osy,
jimiz se pojizdi. TNC vypiSe pfipadné chybové hlaseni.
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ROVINA OBRABENI (cyklus 19, DIN/ISO: G80, volitelny software 1) 10.9

Polohovani v naklopeném systému

Pomoci pfidavné funkce M130 muzete i v naklopeném systému
najizdét na polohy, které se vztahuji k nenaklopenému soufadnému
systému.

Rovnéz polohovani pfimkovymi bloky, jeZ se vztahuji k soufadnému
systému stroje (bloky s M91 nebo M92), Ize provadét pfi naklopené
roviné obrabéni. Omezeni:

B polohovani se provadi bez délkové korekce
B polohovani se provadi bez korekce geometrie stroje
®  korekce radiusu nastroje neni dovolena

Kombinace s jinymi cykly transformace soufradnic

Pfi kombinaci s cykly pro pfepoCet soufadnic je nutné dbat na to,
Ze stale plsobi naklopeni roviny obrabéni okolo aktivniho nulového
bodu. Pred aktivaci cyklu 19 muzete provést posunuti nulového
bodu: pak posunete ,pevny soufadnicovy systém stroje".

Pokud posunete nulovy bod po aktivaci cyklu 19, pak posouvate
,naklopeny soufadny systém®.
Dulezité: Pfi ruSeni cykl( postupuijte v opacném poradi nez pfi jejich
definici:

1. Aktivovat posunuti nulového bodu

2. Aktivace naklapéni roviny obrabéni

3. Aktivace natoCeni

Obrabéni obrobku
1. ZruSeni natoceni

2. ZruSeni naklopeni roviny obrabéni
3. Vynulovani posunuti nulového bodu
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10.9 ROVINA OBRABENI (cyklus 19, DIN/ISO: G80, volitelny software 1)

Pokyny pro praci s cyklem 19 ROVINA OBRABENI

1 Vytvoreni programu

>

>
>

Definujte nastroj (odpada, je-li aktivni TOOL.T), zadejte Gplnou
délku nastroje

Vyvolani nastroje

Vyjedte v ose vietena tak, aby pfi naklopeni nenastala kolize
mezi nastrojem a obrobkem (upinadly)

Pfip. napolohujte osu(osy) natoeni blokem L na odpovidajici
uhlovou hodnotu (zavisi na strojnim parametru)

Pfipadné aktivujte posunuti nulového bodu

Definujte cyklus 19 ROVINA OBRABENI; zadejte thlové
hodnoty os naklapéni

Popojedte vS§emi hlavnimi osami (X, Y, Z), aby se aktivovala
korekce

Naprogramujte obrabéni tak, jakoby se mélo provést v
nenaklopené roviné obrabéni

PFip. nadefinujte cyklus 19 ROVINA OBRABENI s jinymi ahly,
aby se obrabéni realizovalo v jiné poloze os. V tomto pfipadé
neni nutno cyklus 19 nulovat, nové uhlové polohy miizete
definovat pfimo

Zruste cyklus 19 ROVINA OBRABEN!I; zadejte pro véechny osy
natoceni 0°

Dezaktivujte funkci ROVINA OBRABENI; znovu nadefinujte
cyklus 19, potvrdte dialogovou otazku stisknutim klavesy NO
ENT

Pfipadné zruste posunuti nulového bodu
Pfip. napolohujte osy naklapéni do polohy 0°

2 Upnuti obrobku
3 Nastaveni vztazného bodu

Ruc¢né naskrabnutim
Rizené&, 3D-dotykovou sondou HEIDENHAIN (viz P¥irugku pro
uzivatele cyklt dotykové sondy, kapitola 2)

Automaticky 3D-dotykovou sondou HEIDENHAIN (viz Pfiru¢ku
pro uzivatele cykld dotykové sondy, kapitola 3)

4 Spusténi programu obrabéni v provoznim rezimu Provadéni
programu plynule

5 Provozni rezim Ruéni provoz

Nastavte funkcj "Naklopeni roviny obrabéni" softtlaCitkem 3D-ROT
na NEAKTIVNI. Pro vSechny osy nato€eni zadejte do nabidky
uhlovou hodnotu 0 °.

266

HEIDENHAIN | TNC 320 | Prirucka uzivatele pro programovani cyklu | 9/2016



Priklady programa 10.10

10.10 Priklady programu

Priklad: Cykly pro transformace soufradnic

Provadéni programu
B Transformace soufadnic v hlavnim programu
B Zpracovani v podprogramu
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10.10 Priklady programu
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Cykly: Specialni funkce
11.1 Zaklady

111 Zaklady

Prehled
TNC nabizi pro nasledujici specialni aplikace nasledujici cykly:
Softtladitko Cyklus Strana
g 9 CASOVA PRODLEVA 271
12 Vyvolani programu 272
13 Orientovani vietena 274
32 TOLERANCE 275
225 RYTI texth 278
232 CELNi FREZOVANI 283
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DOBA PRODLEVY (cyklus 9, DIN/ISO: G04) 11.2

11.2 DOBA PRODLEVY (cyklus 9,
DIN/ISO: G04)

Funkce

Chod programu je po dobu CASOVA PRODLEVA zastaven. Casova
prodleva mize slouzit napfiklad k pferuseni tfisky.

Cyklus je ucinny od své definice v programu. Modalné ucinné
(trvajici) stavy se tim neovlivni, jako napfiklad otaceni vfetena.

Parametry cyklu

s » Casova prodleva v sekundach: Zadejte ¢asovou
@ prodlevu v sekundach. Rozsah zadavani je 0 az
3 600 s (1 hodina) v krocich po 0,001 s
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NC-bloky

89 CYCL DEF 9.0 CASOVA PRODLEVA

90 CYCL DEF 9.1 PRODLYV 1.5
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Cykly: Specialni funkce
11.3 VYVOLANi PROGRAMU (cyklus 12, DIN/ISO: G39)

11.3

VYVOLANi PROGRAMU (cyklus 12,
DIN/ISO: G39)

Funkce cyklu

Libovolné obrabéci programy, jako napfiklad specialni vrtaci cykly
nebo geometrické moduly, mlzZete postavit na roven obrabécimu
cyklu. Takovyto program pak vyvolate jako cyklus.

Pfri programovani dbejte na tyto body!

=

272

Vyvolavany program musi byt ulozen ve vnitfni
paméti TNC.

Pokud zadate jen nazev programu, pak musi byt jako
cyklus deklarovany program ve stejném adresafi,
jako volajici program.

JestliZze se program deklarovany jako cyklus
nenachazi ve stejném adresafi jako volajici program,
pak zadejte Uplnou cestu k souboru, napf. TNC:
\KLAR35\FK1\50.H.

Chcete-li deklarovat DIN/ISO-program jako cyklus,
pak zadejte za nazvem programu typ souboru .I.

PFi vyvolani programu cyklem 12 pusobi Q-parametry
zasadné globalné. Méjte proto na paméti, Ze zmény
Q-parametrd ve vyvolavaném programu se pfip.
mohou projevit i ve vyvolavajicim programu.

T &
°©'7 CYCLDEF12.0 0 BEGINPGM
° PGM CALL o e LOT3TMM  =©
'8 CYCLDEF121 o | o o
S LoT31 o | b 3
°'9..Mg9 T e °
= o L= EnpPGM
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VYVOLANi PROGRAMU (cyklus 12, DIN/ISO: G39) 11.3

Parametry cyklu
12 > Nazev souboru: zadejte nazev vyvolavaného Deklarovani programu 50 jako cyklu a
i programu, pfipadné s cestou, na niz se program jeho vyvolani s M99

nachazi, nebo

» nebo softtlacitkem VYBER aktivujte dialog vybéru
souboru (File-Select) a vyberte vyvolavany program

55 CYCL DEF 12.0 PGM CALL

56 CYCL DE 12.1 PGM TNC:
\KLAR35\FK1\50.H

Program vyvolate pomoci: 57 L X+20 Y+50 FMAX M99
® CYCL CALL (jednotlivy blok) nebo

B M99 (po blocich) nebo
® M89 (provede se po kazdém polohovacim bloku).
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11.4 ORIENTOVANIi VRETENA (cyklus 13, DIN/ISO: G36)

11.4  ORIENTOVANI VRETENA (cyklus 13,
DIN/ISO: G36)

Funkce cyklu
? Stroj a TNC musi byt vyrobcem stroje pfipraveny.

N

TNC muze Fidit hlavni vieteno obrabéciho stroje a natocit je do
stanovené uhlové polohy.

Orientovani vietena je napfiklad zapotfebi:

B u systému pro vyménu nastroja s uréenou polohou pro vyménu
nastroje

Bk sefizeni vysilaciho a pfijimaciho okénka 3D-dotykové sondy s
infraCervenym prfenosem

V cyklu definovanou uhlovou polohu nastavi TNC naprogramovanim NC-blok

L, . . - y
M19 nebo M20 (zavisi na provedeni stroje).
Naprogramujete-li M19, resp. M20 aniz jste pfedtim definovali cyklus o8 AL PP 150 lidEne s
13, pak TNC napolohuje hlavni vieteno na Uhlovou polohu, ktera je 94 CYCL DEF 13.1 UHEL 180
definovana vyrobcem stroje.

Dalsi informace: Pfirucka ke stroji

Pfi programovani dbejte na tyto body!

V obrabécich cyklech 202, 204 a 209 se interné

E> pouziva cyklus 13. Uvédomte si, Ze ve vasem NC-
programu musite naprogramovat pfipadné cyklus 13
po jednom z vy$e uvedenych cykl( znovu.

Parametry cyklu

= » Uhel orientace: zadejte thel vztaZeny k thlové
il vztazné ose pracovni roviny. Rozsah zadavani:
0,0000° az 360,0000°
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TOLERANCE (cyklus 32, DIN/ISO: G62) 11.5

115 TOLERANCE (cyklus 32, DIN/ISO:
G62)

Funkce cyklu

? Stroj a TNC musi byt vyrobcem stroje pfipraveny.

i 4 \ -
Zadanim udajl v cyklu 32 muzete ovlivnit vysledek HSC-obrabéni
(High Speed Cutting - obrabéni s vysokou feznou rychlosti) z
hlediska pfesnosti, kvality povrchu a rychlosti, pokud byl TNC

upraven podle vlastnosti daného stroje.

TNC automaticky vyhladi obrys mezi libovolnymi (nekorigovanymi X
nebo korigovanymi) prvky obrysu. Nastroj tak pojizdi po povrchu @\? -
obrobku plynule a Setfi mechaniku stroje. Navic tolerance

definovana v cyklu pusobi i pfi pojezdu po obloucich.

Je-li tfeba, snizi TNC automaticky naprogramovany posuyv, takze
se program zpracovava vzdy ,bez Skubani" s nejvysSi moznou
rychlosti. | kdyz TNC nepojizdi redukovanou rychlosti, tak je
vami definovana tolerance v zasadé vzdy dodrzena. Cim vétsi
toleranci definujete, tim rychleji mize TNC pojizdét.
Vyhlazovanim obrysu vznika odchylka. Velikost této odchylky

od obrysu (hodnota tolerance) je definovana vyrobcem stroje
ve strojnim parametru. Cyklem 32 mizete zménit pfedvolenou
hodnotu tolerance a zvolit jiné nastaveni filtru za pfedpokladu, ze
vyrobce vaseho stroje vyuziva této moznosti nastaveni.

Vlivy pri definici geometrie v systému CAM

NejdilezitéjSim faktorem pfi externi pfipravé NC-programu je CAM —» PP —» TNC
chyba te¢ny S, definovatelna v systému CAM. Pomoci chyby
te€ny se definuje maximalni vzdalenost bodd NC-programu
definovaného pomoci postprocesoru (PC). Je-li chyba te¢ny rovna
¢i mensi nez tolerance T zvolena v cyklu 32, tak TNC mUzZe body
obrysu vyhladit, pokud neni specialnim nastavenim stroje omezen
naprogramovany posuv.

Optimalniho vyhlazeni obrysu dosahnete volbou hodnoty tolerance
v cyklu 32 mezi 1,1- a 2ndsobkem chyby teény CAM.
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11.5 TOLERANCE (cyklus 32, DIN/ISO: G62)

Pfi programovani dbejte na tyto body!

zpracovavat bez cukani. Cukani neni zplisobeno
nizkym vypocetnim vykonem TNC, ale tim, Zze TNC
najizdi pfechody obrysu témér presné, takze musi
drasticky snizovat pojezdovou rychlost.

Cyklus 32 je aktivni jako DEF, to znamena, Ze je
ucinny od své definice v programu.

TNC vynuluje cyklus 32 pokud:

B cyklus 32 znovu definujete a otazku dialogu na
Hodnotu tolerance potvrdite klavesou NO ENT;

® klavesou PGM MGT zvolite novy program.

Kdyz jste vynulovali cyklus 32, TNC znovu aktivuje
toleranci pfedvolenou pomoci strojnich parametrd

Zadanou hodnotu tolerance T interpretuje TNC
v MM-programu jako mérovou jednotku mm a v Inch-
programu jako mérovou jednotku palec.

Pokud zavedete program s cyklem 32, ktery
obsahuje jako parametr cyklu pouze Hodnotu
tolerance T, doplni TNC oba zbyvajici parametry
hodnotou 0.

PFi rostouci toleranci se zpravidla zmenS$uje pfi
kruhovém pohybu pramér kruhu vyjma pfipadu, kdyz
jsou ve vasem stroji aktivni HSC filtry (nastaveni
vyrobce stroje).

Je-li cyklus 32 aktivni, zobrazi TNC v pfidavné
indikaci stavu na karté CYC definované parametry
cyklu 32.

E> Pfi velmi malych tolerancich jiz stroj nemUze obrys
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TOLERANCE (cyklus 32, DIN/ISO: G62) 11.5

Parametry cyklu

az » Hodnota tolerance T: pfipustna odchylka obrysu NC-bloky
§ vr v , , o
g%ﬂ v mm (pfipadné v palcich u palcovych programa). 95 CYCL DEF 32.0 TOLERANCE
Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999 -
> REZIM HSC, dokon&ovani=0, hrubovani=1: 96 CYCL DEF 32.170.05
Aktivovat filtr: 97 CYCL DEF 32.2 HSC-MODE:1 TAS

® Zadani 0: Frézovat s vysSi obrysovou
presnosti. TNC pouziva interni nastaveni filtru
pro dokond&eni

B Zadani 1: Frézovat s vy$Sim posuvem. TNC
pouziva interni nastaveni filtru pro hrubovani

> Tolerance pro rotacni osy TA: pfipustna odchylka
polohy rotacnich os ve stupnich pfi aktivni funkci
M128 (funkce TCPM). TNC redukuje drahovy
posuv vzdy tak, aby pfi pohybu ve vice osach se
ta nejpomalejSi osa projizdéla jejim maximalnim
posuvem. Zpravidla jsou osy naklapéni podstatné
pomalejSi nez linearni osy. Zadanim vétsi tolerance
(napfiklad 10 °), mGzete podstatné zkratit Cas
obrabéni u viceosych obrabécich program, protoze
TNC pak nemusi vzdy pojizdét osou natoceni
na pfedvolené cilové polohy. Obrys se zadanim
tolerance os naklapéni nenarusi. Zméni se pouze
poloha osy naklapéni, vztazena k povrchu obrobku.
Rozsah zadavani 0 az 179,9999
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11.6  RYTIi (cyklus 225, DIN/ISO: G225)

Provadéni cyklu

Timto cyklem Ize ryt texty na rovnou plochu obrobku. Tyto texty Ize
umistit na pfimku nebo na kruhovy oblouk.

1 TNC polohuje v roviné obrabéni do bodu startu prvniho znaku.

2 Nastroj se zanofi kolmo ke dnu ryti a frézuje znak. Potfebné
zdvihani mezi znaky provadi TNC na bezpecnou vzdalenost.
Po obrobeni znaku stoji nastroj v bezpeéné vzdalenosti nad
povrchem.

3 Tento proces se opakuje pro vSechny ryté znaky.
4 Nakonec TNC napolohuje nastroj do 2. Bezpecna vzdalenost.

Pri programovani dbejte na tyto body!

obrabéni. Naprogramujete-li hloubku = 0, pak TNC
cyklus neprovede.

Ryty text mlzete predat také v fetézcovych
proménnych (QS).

Parametrem Q374 Ize ovlivnit natoCeni pismen.
Kdyz je Q374=0° az 180°: Smér psani je zleva
doprava.

Kdyz je Q374 vétSi nez 180°: Smér psani je opacny.
Poc&atecni bod gravirovani na kruhové draze se
nachazi vlevo nahofe, nad prvnim znakem, ktery se
ma gravirovat. (U starSich verzi softwaru se pfipadné
provadeélo pfedpolohovani na stfed kruznice.)

E> Znameénko parametru cyklu Hloubka definuje smér

ABCABC...
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Parametry cyklu

225

>

QS500 Text gravirovani?: Gravirovany text v
uvozovkach. Pfifazeni fetézcové proménné
klavesou Q na Cislicovém bloku; klavesa Q na
klavesnici ASCI odpovida normalnimu zadani
textu. Povolené znaky: viz "Ryti systémovych
proménnych", Stranka 282

Q513 Vyska znaku? (absolutné): Vyska
gravirovanych znakd v mm. Rozsah zadavani 0 az
99 999,9999

Q514 Faktor rezestupu znaku?: U pouzitého
pisma se jedna o tzv. proporcionalni pismo. Kazdy
znak ma vlastni Sitku, kterou TNC ryje pfi definici
Q514=0. Pfi definovani Q514 rdzném od nuly
provadi TNC zménu rozte€i mezi znaky. Rozsah
zadavani 0 az 9,9999

Q515 Font?: Momentalné bez funkce

Q516 Text na primce nebo kruhu(0/1)?:
Gravirovat text na pfimce: Zadani =0

Gravirovat text na kruhovém oblouku: Zadani = 1
Gravirovat text na kruhovém oblouku, okolo (nemusi
byt nutné ¢itelny zdola): Zadani =2

Q374 UHEL NATOCENI?: Stfedovy uhel, pokud se
ma text umistit na kruhu. Ryci uhel pro text podél
pfimky. Rozsah zadavani: -360,0000 az +360,0000°

Q517 Polomér kruhu pro text? (absolutné):
Polomér oblouku v mm, na kterém ma TNC umistit
text. Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

Q207 POSUV PRO FREZOVANI ?: Pojezdova rychlost
nastroje pfi frézovani v mm/min. Rozsah zadavani 0
az 99 999,999alternativné FAUTO, FU, FZ

Q201 HLOUBKA? (inkrementalné&): Vzdalenost mezi
povrchem obrobku a zakladnou gravirovani.

Q206 Posuv na hloubku ?: Pojezdova rychlost
nastroje pfi zanofeni v mm/min. Rozsah zadavéani 0
az 99 999,999alternativné FAUTO, FU

Q200 Bezpecnostni vzdalenost ? (inkrementalné):
Vzdalenost mezi hrotem nastroje a povrchem
obrobku. Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999;
alternativné PREDEF

Q203 SOURADNICE POVRCHU DILCE ? (absolutné):
soufadnice povrchu obrobku. Rozsah zadavani
-99 999,9999 az 99 999,9999
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NC-bloky
62 CYCL DEF 225 GRAVIROVANI

QS500=“A“;TEXT GRAVIROVANI
Q513=10 ;VYSKA ZNAKU

Q514=0  ;PROSTOROVY FAKTOR
Q515=0  ;FONT

Q516=0  ;SERAZENI TEXTU
Q374=0  ;UHEL NATOCENI
Q517=0  ;POLOMER KRUHU

Q207=750 ;FREZOVACI POSUV
Q201=-0.5 ;HLOUBKA
Q206=150 ;POSUV NA HLOUBKU

Q200=2  ;BEZPECNOSTNI VZDAL.

Q203=+20 ;SOURADNICE
POVRCHU

Q204=50 ;2.

BEZPEC.VZDALENOST
Q367=+0 ;POZICE TEXTU
Q574=+0 ;DELKA TEXTU
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> Q204 2. BEZPEC. VZDALENOST? (inkrementalné):
soufadnice osy vietena, v niz nemUlze dojit ke kolizi
mezi nastrojem a obrobkem (upinadly). Rozsah
zadavani 0 az 99 999,9999; alternativné PREDEF

> Q574 Maximalni délka textu? (mm/inch): Zde
zadejte maximalni délku textu. TNC dodatecné
zohledfuje parametr Q513, vyska znaku. Kdyz je
Q513 = 0, graviruje TNC pfesnou délku textu, jak
je uvedena v parametru Q574. Vyska znak(l se
pfislusné upravi. Kdyz je Q513 vétSi nez 0, TNC
zkontroluje, zda skutecna délka textu nepfekracuje
maximalni délku textu, uvedenou v parametru Q574.
Jestlize ano, pak TNC vyda chybové hlaseni.

> Q367 Reference pro pozici textu (0-6)? Zde
zadejte vztah k poloze textu. V zavislosti na tom,
zda se text bude gravirovat na kruznici nebo na
pfimce (parametr Q516) vyplyvaji nasledujici
zadani:
Gravirovani na kruhové draze, poloha textu se
vztahuje k nasledujicimu bodu:
0 = stfed kruznice
1 = vlevo dole
2 = dole uprostred
3 = vpravo dole
4 = vpravo nahofe
5 = nahote uprostfed
6 = vlevo nahore
Gravirovani na pfimce, poloha textu se vztahuje
k nasledujicimu bodu:
0 = vlevo dole
1 = vlevo dole
2 = dole uprostred
3 = vpravo dole
4 = vpravo nahofe
5 = nahote uprostfed
6 = vlevo nahore
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Povolené ryci znaky

Vedle malych pismen, velkych pismen a €islic jsou mozné
nasledujici specialni znaky:

V#S% & ()*+,-./:;<=>2@[\]_BCE
Specialni znaky % a \ TNC pouziva pro specialni
funkce. Pokud chcete tyto znaky vyryt, tak je musite
zadat do rytého textu dvakrat za sebou, napf.: %%.

Chcete-li vyryt prehlasky, B, @, @ nebo znak CE zacnéte zadani

znakem %:

Znaky Zadani
a Y%ae

0 Y%o0e

a Y%ue

A %AE
o} %OE

U %UE

R Y%ss

@ %D

@ Y%at (zavinac)
CE %CE

Netisknutelné znaky

Vedle textu je také mozné definovat nékteré netisknutelné znaky
pro formatovani. Pfed netisknutelné znaky davejte specidlni znak \.

Existuji nasledujici moZnosti:

Znaky Zadani
Zalomeni fadku \n
Horizontalni tabulator \t

(rozte¢ tabulatoru je pevna 8 znaku)

Vertikalni tabulator \v
(rozte€ tabulatoru je pevna jeden Fadek)
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11.6 RYTIi (cyklus 225, DIN/ISO: G225)

Ryti systémovych proménnych

Navic k definovanym znakidm je mozné ryt obsah urcitych
systémovych proménnych. Pfed systémové proménné davejte

specialni znak %.

Je mozné vyryt aktualni datum nebo aktualni ¢as. K tomu zadejte
%time<x>. <x> definuje format, napf. 08 pro DD.MM.RRRR.

(shodné s funkci SYSSTR ID321)

uvodni 0, napf. time08.

E> PFi zadavani formatu data 1 az 9 musite zadavat

Znaky Zadani

DD.MM.RRRR hh:mm:ss %time00
D.MM.RRRR h:mm:ss Y%time01
D.MM.RRRR h:mm Y%time02
D.MM.RR h:mm %time03
RRRR-MM-DD hh:mm:ss %time04
RRRR-MM-DD hh:mm Y%time05
RRRR-MM-DD h:mm Y%time06
RR-MM-DD h:mm Y%time07
DD.MM.RRRR %time08
D.MM.RRRR Y%time09
D.MM.RR Y%time10
RRRR-MM-DD Y%time11
RR-MM-DD %time12
hh:mm:ss Ytime13
h:mm:ss Y%time14
h:mm Y%time15
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FREZOVANI NA CELE (cyklus 232, DIN/ISO: G232) 11.7

11.7 FREZOVANI NA CELE (cyklus 232,
DIN/ISO: G232)

Provadéni cyklu

Cyklem 232 muzete rovnou plochu ofrézovat ve vice pFisuvech a

s ohledem na pfidavek k obrobeni nacisto. Pfitom jsou k dispozici

tfi strategie obrabéni:

m Strategie Q389=0: obrabét meandrovité, bo¢ni pfisuv mimo
obrabénou plochu

m Strategie Q389=1: Obrabét meandrovit&, bo¢ni pfisuv na okraji
obrabéné plochy

m Strategie Q389=2: obrabét po fadcich, zpétny pohyb a bocni
pfisuv s polohovacim posuvem

1 TNC napolohuje nastroj rychloposuvem FMAX z aktualni polohy
s polohovaci logikou do bodu startu 1: kdyZz je aktualni poloha
v ose vietena vétSi nez 2. bezpecna vzdalenost, tak TNC jede
nastrojem nejprve v roviné obrabéni a pak v ose vietena, jinak
nejdfive na 2. bezpe¢nou polohu a potom v roviné obrabéni.
Bod startu v roviné obrabéni lezi vedle obrobku, pfesazeny o
radius nastroje a o bo¢ni bezpe€nou vzdalenost.

2 Potom prejede nastroj polohovacim posuvem v ose vietena do
prvni hloubky pfisuvu, vypocétenou od TNC.

Strategie Q389=0

3 Pak nastroj pfejizdi programovanym posuvem pro frézovani do
koncového bodu 2. Koncovy bod lezi mimo plochu, kterou mu
TNC vypocita z naprogramovaného bodu startu, programované
délky, programované boc¢ni bezpecné vzdalenosti a polomeéru
nastroje

4 TNC presadi nastroj posuvem pro predpolohovani pfiéné
na bod startu dalSiho fadku; TNC vypocte toto pfesazeni z
programované $itky, radiusu nastroje a maximalniho koeficientu
presahu drah.

5 Poté odjede nastroj zase zpatky ve sméru bodu startu

6 Tento postup se opakuje, aZ je zadana plocha upIné obrobena.
Na konci posledni drahy se provede pfisuv do dalSi hloubky
obrabéni.

7 Aby se zabranilo nevyuzitym pojezdiim, tak se plocha nasledné
obrabi v obraceném poradi.

8 Postup se opakuje, az jsou provedeny vSechny pfisuvy. Pfi
poslednim pfisuvu se odfrézuje pouze zadany pfidavek pro
obrabéni nacdisto s posuvem pro obrabéni nadisto.

9 Na konci odjede TNC nastrojem rychloposuvem FMAX zpét do
2. bezpecné vzdalenosti
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Strategie Q389=1

3 Pak nastroj pfejizdi programovanym posuvem pro frézovani
na koncovy bod 2. Tento koncovy bod leZi na okraji plochy,
kterou si TNC vypocéte z naprogramovaného bodu startu,
programované délky a radiusu nastroje

4 TNC presadi nastroj posuvem pro pfedpolohovani pFicné
na bod startu dalSiho fadku; TNC vypocte toto presazeni z
programované S$ifky, radiusu nastroje a maximalniho koeficientu
pfesahu drah.

5 Poté odjede nastroj zase zpatky ve sméru bodu startu
Pfesazeni na dalsi fadku se provadi zase na okraji obrobku

6 Tento postup se opakuje, az je zadana plocha UpIné obrobena.
Na konci posledni drahy se provede pfisuv do dalSi hloubky
obrabéni.

7 Aby se zabranilo nevyuzitym pojezddm, tak se plocha nasledné
obrabi v obraceném poradi.

8 Postup se opakuje, az jsou provedeny vSechny pfisuvy. Pfi
poslednim pfisuvu se odfrézuje pouze zadany pfidavek pro
obrabéni nadisto s posuvem pro obrabéni nadisto.

9 Na konci odjede TNC nastrojem rychloposuvem FMAX zpét do
2. bezpe€né vzdalenosti

Strategie Q389=2

3 Pak nastroj pfejizdi programovanym posuvem pro frézovani do
koncového bodu 2. Koncovy bod lezi mimo plochu, kterou mu
TNC vypocita z naprogramovaného bodu startu, programované
délky, programované boc¢ni bezpe¢né vzdalenosti a polomeéru
nastroje

4 TNC pfejede nastrojem v ose vietena na bezpecnou
vzdalenost nad aktualni hloubkou pfisuvu a jede posuvem pro
predpolohovani pfimo zpatky na bod startu dal$iho fadku. TNC
vypodita pfesazeni z programované $ifky, radiusu nastroje a
koeficientu maximalniho prekryti drah.

5 Pak jede nastroj zase na aktualni hloubku pfisuvu a nasledné
zase ve sméru koncového bodu

6 Tento fadkovaci postup se opakuje, az je zadana plocha UpIné
obrobena. Na konci posledni drahy se provede pfisuv do dalsi
hloubky obrabéni.

7 Aby se zabranilo nevyuzitym pojezdim, tak se plocha nasledné
obrabi v obraceném poradi.

8 Postup se opakuje, az jsou provedeny v8echny pfisuvy. Pfi
poslednim pfisuvu se odfrézuje pouze zadany pfidavek pro
obrabéni nadisto s posuvem pro obrabéni nadisto.

9 Na konci odjede TNC nastrojem rychloposuvem FMAX zpét do
2. bezpecné vzdalenosti
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Pfi programovani dbejte na tyto body!

Q204 2. BEZPEC.VZDALENOST aby nemohlo dojit ke
kolizi s obrobkem nebo upinadly.

Kdyz Q227 STARTBOD V 3.0SE a Q386 KONCOVY
BOD 3. OSY jsou zadané jako stejné, pak TNC cyklus
neprovede (programovana hloubka = 0).

Naprogramujte Q227 vétsi nez Q386. Jinak TNC
vyda chybové hlaseni.
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11.7 FREZOVANI NA CELE (cyklus 232, DIN/ISO:

Parametry cyklu

232

&

286

>

Q389 Strategie obrabeni (0/1/2)?: Definujte, jak
ma TNC plochu obrabét:

0: obrabét meandrovité, bo¢ni pfisuv polohovacim
posuvem mimo obrabénou plochu

1: obrabét meandrovité, bocni pfisuv frézovacim
posuvem na okraji obrabé&né plochy

2: obrabét po fadcich, zpétny pohyb a bo¢ni pfisuv
s polohovacim posuvem

Q225 STARTBOD 1.0SY ? (absolutné): soufadnice
pocatecniho bodu obrabéné plochy v hlavni ose
roviny obrabéni. Rozsah zadavani -99999,9999 az
99 999,9999

Q226 STARTBOD 2.0SY ? (absolutné): souradnice
pocate¢niho bodu obrabéné plochy ve vedlejSi ose
roviny obrabéni. Rozsah zadavani -99999,9999 az
99 999,9999

Q227 STARTBOD 3.0SY ? (absolutné): souradnice
povrchu obrobku, od niZ se budou pocitat pfisuvy.
Rozsah zadavani -99999,9999 az 99 999,9999

Q386 Koncovy bod 3. osy? (absolutné): soufadnice
v ose vietena, na niz se ma plocha rovinné
ofrézovat. Rozsah zadavani -99999,9999 az
99999,9999

Q218 1.délka strany ? (inkrementalné): délka
obrabéné plochy v hlavni ose roviny obrabéni.
Pomoci znaménka muzete stanovit smér prvni
frézovaci drahy vztaZeny k bodu startu 1. osy.
Rozsah zadavani -99999,9999 az 99 999,9999

Q219 2.délka strany ? (inkrementalné): délka
obrabéné plochy ve vedlejSi ose roviny obrabéni.
Pomoci znaménka muzete stanovit smeér prvniho
pfiného pfisuvu vztazeny k STARTBOD V 2.0SE.
Rozsah zadavani -99999,9999 az 99 999,9999

Q202 Maximalni hloubka prisuvu? (inkrementalné):
rozmer, o ktery se nastroj pokazdé maximalné
pfisune. TNC vypocita skute€nou hloubku pfisuvu

z rozdilu mezi koncovym bodem a bodem startu

v ose nastroje — s ohledem na pfidavek pro
obrabéni nadisto — tak, aby se vzdy pracovalo se
stejnou hloubkou pfisuvu. Rozsah zadavani 0 az
99999,9999

Q369 PRIDAVEK NA CISTO PRO DNO ?
(inkrementalné): hodnota, ktera se ma pouzit jako
posledni pfisuv. Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999
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Q370 Max. faktor prekryti drahy?: Maximalni
boéni pFisuv k. TNC vypocdita skute¢ny bocni
pfisuv z délky 2. strany (Q219) a poloméru nastroje
tak, aby se obrabélo vzdy s konstantnim bo¢nim
prisuvem. Pokud jste zanesli do tabulky nastroju
radius R2 (napfiklad radius desti¢ky pfi pouziti
nozové hlavy), tak TNC pfislusné zmensi bo¢ni
pfisuv. Rozsah zadavani 0,1 az 1,9999

Q207 POSUV PRO FREZOVANI ?: Pojezdova rychlost
nastroje pfi frézovani v mm/min. Rozsah zadavani 0
az 99 999,999alternativné FAUTO, FU, FZ

Q385 Posuv na cisto?: Pojezdova rychlost nastroje
pfi frézovani posledniho pfistaveni v mm/min
Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999; alternativné
FAUTO, FU, FZ

Q253 Posuv na prednastavenou posici ?:
pojezdova rychlost nastroje pfi najizdéni pocatecni
polohy a pfi jizdé na dal$i Fadku v mm/min; pokud
jedete napfi¢ materialem (Q389=1), tak TNC jede
pFicny pfisuv s frézovacim posuvem Q207. Rozsah
zadavani 0 az 99999,9999; alternativné FMAX,
FAUTO

Q200 Bezpecnostni vzdalenost ? (inkrementalné):
vzdalenost mezi Spickou nastroje a pocatecni
polohou v ose nastroje. Frézujete-li s obrabéci
strategii Q389=2, tak TNC jede v bezpe¢né
vzdalenosti nad aktualni hloubku pfisuvu na

bod startu dalSi fadky. Rozsah zadavani 0 az 99
999,9999

Q357 BEZP.VZDALENOST BOCNI? (inkrementalné):
boé&ni vzdalenost nastroje od obrobku pfi najizdéni
na prvni hloubku pfisuvu a vzdalenost, ve které se
pojede bo¢ni pfisuv pfi obrabéci strategii Q389=0 a
Q389=2. Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

Q204 2. BEZPEC. VZDALENOST? (inkrementalné):
soufadnice osy vietena, v niz nemuze dojit ke kolizi
mezi nastrojem a obrobkem (upinadly). Rozsah
zadavani 0 az 99 999,9999; alternativné PREDEF
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71 CYCL DEF 232 CELNI FREZOVANI
Q389=2  ;STRATEGIE

Q225=+10 ;STARTBOD V 1.0SE
Q226=+12 ;STARTBOD V 2.0SE
Q227=+2.5 ;STARTBOD V 3.0SE
Q386=-3 ;KONCOVY BOD 3. OSY
Q218=150 ;1. DELKA STRANY

Q219=75 ;2. DELKA STRANY

Q202=2  ;MAX. HLOUBKA
PRISUVU

Q369=0,5 ;PRIDAVEK PRO DNO

Q370=1 ;MAX. PREKRYTI

Q207=500 ;FREZOVACI POSUV
Q385=800 ;POSUV NACISTO
Q253=2000;F NAPOLOHOVANI

Q200=2  ;BEZPECNOSTNI VZDAL.
Q357=2  ;BOCNI BEZP.VZDAL.
Q204=2 ;2.

BEZPEC.VZDALENOST
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Prace s cykly dotykové sondy
12.1 Obecné informace o cyklech dotykové sondy

12.1 Obecné informace o cyklech
dotykové sondy

HEIDENHAIN poskytuje zaruku za funkce cyklt
dotykovych sond pouze tehdy, pokud jsou pouzity
dotykové sondy HEIDENHAIN.

Rizeni TNC musi byt k pouzivani 3D-dotykovych sond
pfipraveno vyrobcem stroje.
~i-

Respektujte informace v pfirucce ke stroji!

Princip funkce

dotykova sonda k soucasti paralelné s osou (i pfi aktivnim
zakladnim natoCeni a pfi naklopené roviné obrabéni). Snimaci
posuv dotykové sondy urCuje vyrobce vaseho stroje ve strojnim
parametru.

Dalsi informace: "NeZ zacnete pracovat s cykly dotykové sondy!",
Stranka 293

KdyZz se dotykovy hrot dotkne obrobku,

® vySle 3D-dotykova sonda signal do TNC: soufadnice polohy
dotyku se ulozi

® 3D-dotykova sonda se zastavi a
® odjede rychloposuvem zpét do vychozi polohy operace snimani.

Pokud bé&hem stanovené drahy nedojde k vychyleni dotykového
hrotu, vyda TNC pfislusné chybové hlaseni (draha: DIST z tabulky
dotykové sondy).

Zohlednéni zakladniho natoc¢eni v ruénim provozu

TNC bere b&éhem snimani ohled na zakladni natoCeni a najizdi na
obrobek Sikmo.

Cykly dotykové sondy v rezimech Ruéné a El. ruéni
kole¢ko

TNC poskytuje v provoznich reZimech Ruéni provoz a Ruéni
kolecko cykly dotykové sondy, s nimiz:

® kalibrovat dotykovou sondu;

® Kompenzovani Sikmé polohy obrobku

B Nastaveni vztaznych bod
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Obecné informace o cyklech dotykové sondy 12.1

Cykly dotykové sondy pro automaticky provoz

Kromé cykll dotykové sondy, které pouzivate v ruénim provoznim T [ ]
rezimu a v rezimu ruéniho kolecka, poskytuje TNC fadu cykll pro i SR ‘
nejriiznéjsi pouziti béhem automatického provozu:

TNG: \nc_prog\TCH.h
>2. DIRA: sTRED DIRY V 1. OsE? 4 ‘

Kalibrace spinaci dotykové sondy
Kompenzovani Sikmé polohy obrobku
Nastaveni vztaznych bodl
Automaticka kontrola obrobku
Automatické proméfeni nastroje M :
Cykly dotykové sondy naprogramujete v rezimu Programovani o :
pomoci klavesy TOUCH PROBE. Pouzivejte cykly dotykové sondy . | o ——
s Cisly pres 400, stejné tak jako novéjSi obrabéci cykly a Q-parametry
jako pfedavaci parametry. Parametry se stejnou funkci, kterou TNC
vyzaduje v rGznych cyklech, maji stale stejné ¢islo: napf. Q260
znamena vzdy Bezpecna vySku, Q261 znamena Méfena vyska, atd.
Aby se programovani zjednodusilo, ukazuje TNC béhem definice
cyklu pomocny obrazek. Na pomocném obrazku se zobrazi parametr,
ktery musite zadat (viz obrazek vpravo).

HEIDENHAIN | TNC 320 | Pfirucka uzivatele pro programovani cyklt | 9/2016 291



Prace s cykly dotykové sondy

12.1 Obecné informace o cyklech dotykové sondy

Definovani cyklu dotykové sondy v provoznim rezimu

Programovani

>
PROBE

POGATEK »

4910 >

>

>

Lista softtlaCitek ukazuje vSechny dostupné funkce
dotykové sondy, rozdélené do skupin

Zvolte skupinu snimaciho cyklu, napfiklad

nastaveni vztazného bodu. Cykly pro automatické
proméfovani nastroju jsou dostupné pouze tehdy, je-
li vas stroj na né pfipraven.

Zvolte cyklus, napfiklad nastaveni vztazného bodu
do stfedu kapsy. TNC zahaji dialog a dotazuje se

na vSechny zadavané hodnoty; sou¢asné TNC
zobrazi v pravé poloviné obrazovky grafiku, ve které
je kazdy zadavany parametr zvyraznén svétlym
podloZzenim.

Zadejte vSechny parametry, které TNC pozaduje, a
kazdé zadani ukonCete klavesou ENT.

Jakmile zadate vSechna potfebna data, TNC dialog
ukondi.

Softtlacitko Skupina méficich cyklu Strana
RoTAGE Cykly pro automatické zjistovani a 300
kompenzaci Sikmé polohy obrobku
PoBATEK Cykly pro automatické nastaveni 320
vztazného bodu
HeRENS Cykly pro automatickou kontrolu 374
obrobku
e Zvlastni cykly 418
KALIBROVAT Kalibrovani TS 418
ir
TT cvoles Cykly pro automatické promérovani 442
nastroju (povoli je vyrobce stroje)
292

NC-bloky
5 TCH PROBE 410 BZPKT RECHTECK

INNEN

Q321=+50 ;STRED 1. OSY
Q322=+50 ;STRED 2. OSY
Q323=60 ;1. DELKA STRANY
Q324=20 ;2. DELKA STRANY
Q261=-5 ;MERENA VYSKA
Q320=0  ;BEZPECNOSTNI VZDAL.
Q260=+20 ;BEZPECNA VYSKA
Q301=0 ;NAJET BEZPEC.VYSKU
Q305=10 ;CISLO V TABULCE
Q331=+0 ;PRESET

Q332=+0 ;PRESET

Q303=+1 ;PRENOS MERENE
HODN.
Q381=1 ;SNIMANI V OSE TS

Q382=+85 ;1.SOUR. PRO OSU TS
Q383=+50 ;2.SOUR. PRO OSU TS
Q384=+0 ;3.SOUR. PRO OSU TS
Q333=+0 ;PRESET
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Nez za¢nete pracovat s cykly dotykové sondy! 12.2

12.2 Nez zacnete pracovat s cykly
dotykové sondy!

Aby bylo mozno pokryt co nejvétsi rozsah méficich ukoll, mate
k dispozici nastaveni pomoci strojnich parametrd, ktera definuji
zakladni chovani v8ech cykll dotykové sondy:

Maximalni pojezd k bodu dotyku DIST v tabulce
dotykové sondy

Pokud nedojde b&hem drahy stanovené v DIST k vychyleni
dotykového hrotu, vyda TNC chybové hlaseni.

Bezpecéna vzdalenost k bodu dotyku: SET_UP v
tabulce dotykové sondy

V SET_UP definujete, jak daleko ma TNC pfedpolohovat dotykovou
sondu od definovaného &i cyklem vypogitaného bodu dotyku. Cim
mensi tuto hodnotu zadate, tim pfesnéji musite definovat dotykovou
polohu. V mnoha cyklech dotykové sondy mizete dodate¢né
definovat bezpecnou vzdalenost, ktera se pfi€ita k SET_UP.

Orientovani infraéervené dotykové sondy do
naprogramovaného sméru dotyku: TRACK v tabulce
dotykové sondy

Aby se zvysila pfesnost méfeni, mGzete pomoci TRACK = ZAP
(ON) dosahnout, Ze se infratervena dotykova sonda orientuje pfed

kazdym snimanim v naprogramovaném sméru snimani. Dotykovy
hrot se tak vzdy vychyli ve stejném sméru.

Pokud TRACK = ZAP (ON) zmé&nite, tak musite
dotykovou sondu znovu kalibrovat.
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Prace s cykly dotykové sondy
12.2 Nez zac¢nete pracovat s cykly dotykové sondy!

Spinaci dotykova sonda, posuv pfi snimani: F v
tabulce dotykové sondy

V F stanovite posuv, se kterym se ma TNC dotykat obrobku.

Spinaci dotykova sonda, posuv pro polohovaci
pohyby: FMAX

V FMAX stanovite posuv, se kterym TNC dotykovou sondu
predpolohuje, pfipadné kterym ji polohuje mezi méficimi body.

Spinaci dotykova sonda, rychloposuv pro
polohovani: F_PREPOS v tabulce dotykové sondy

V F_PREPOS definujete, zda ma TNC polohovat dotykovou sondu
posuvem definovanym v FMAX nebo strojnim rychloposuvem.

B Hodnota zadani = FMAX_PROBE: polohovat posuvem z FMAX
B Zadani = FMAX_STROJ: Pfedpolohovat strojnim rychloposuvem
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Nez za¢nete pracovat s cykly dotykové sondy!

Zpracovani cyklu dotykové sondy

VSechny cykly dotykové sondy jsou DEF-aktivni. TNC tedy
zpracovava cyklus automaticky, jakmile pfi provadéni programu
TNC zpracuje definici cyklu.

' Pozor nebezpedi kolize!
Béhem provadéni cykld dotykové sondy nesmi byt
o aktivni zadné cykly pro transformaci (pfepocet)

souradnic (Cyklus 7 NULOVY BOD,Cyklus 8
ZRCADLENI, Cyklus 10 OTACENI,Cyklus 11 ZMENA
MERITKA a 26 MERITKO PRO OSU).

zpracovavat i pfi aktivovaném zakladnim natoceni.
Jestlize v8ak po méficim cyklu pracujete s cyklem
7 Pfesun nulového bodu z tabulky nulovych bodd,
dbejte na to, aby se uhel zakladniho natoCeni jiz
nemenil.

E> Cykly dotykové sondy 408 az 419 mUlzete

Cykly dotykové sondy s Cislem vétSim nez 400 predpolohuji

dotykovou sondu podle této polohovaci logiky:

® Je-li aktualni soufadnice jizniho polu dotykového hrotu mensi,
nez je bezpecna vyska (definovana v cyklu), vytahne TNC
nejdfive dotykovou sondu v jeji ose zpét na bezpecnou vySku a
pak ji napolohuje v roviné obrabéni k prvnimu bodu dotyku.

B Je-li aktudlni soufadnice jizniho poélu dotykového hrotu vétsi nez
soufadnice bezpecné vysky, napolohuje TNC dotykovou sondu
nejdfive v roviné obrabéni k prvnimu snimanému bodu a poté v
ose sondy pfimo na méfenou vysku.
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Prace s cykly dotykové sondy
12.3 Tabulka dotykové sondy

12.3  Tabulka dotykové sondy

VSeobecné

V tabulce dotykové sondy jsou ulozena rizna data, ktera urcuji
chovani béhem snimani. Pouzivate-li na vadem stroji nékolik
dotykovych sond, tak mlzete pro kazdou sondu uloZit jeji vlastni
data.

Editace tabulek dotykové sondy
Abyste mohli editovat tabulku dotykovych sond postupujte takto:

a » Provozni rezim: stisknéte tla¢itko Ruéni provoz
Dotrioua > Zvolte funkce dotykove sondy: stisknéte
i softtlacitko DOTYKOVA SONDA. TNC zobrazi dal$i
softtlacitka
TRBULKA » Zvolte funkce dotykové sondy: stisknéte
softtlagitko TABULKA DOT.SONDY
T » SofttlaCitko EDITOVAT nastavte na ZAP
s » Smérovymi klavesami zvolte pozadované
nastaveni

» Provedte pozadované zmény

» Opusténi tabulky dotykové sondy: stisknéte
softtlacitko KONEC
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Tabulka dotykové sondy 12.3

Data dotykové sondy

Zkr. Zadani Dialog
NO Cislo dotykové sondy: toto &islo musite zadat do tabulky -
nastrojl (sloupec: TP_NO) pod pfislusnym &islem
nastroje.
TYP Volba pouzivané dotykové sondy Vybeér dotykové sondy?
CAL_OF1 Pfesazeni osy dotykové sondy v(c¢i ose vietena v hlavni TS-presazeni stfedu, hlavni osa?
ose [mm]
CAL_OF2 Pfesazeni osy dotykové sondy v(ci ose vietena TS-presazeni stfedu, vedl.osa?
ve vedlejsi ose [mm]
CAL_ANG  Ridici systém orientuje dotykovou sondu pred kalibraci Uhel vretena pri kalibraci?
¢i snimanim na orienta¢ni uhel (pokud je toto nastaveni
mozné).
F Posuv, kterym ma TNC snimat obrobek Posuv dotyk.sondy? [mm/min]
FMAX Posuv, kterym se dotykova sonda predpolohuje, a kterym  Rychloposuv v cyklu sondy?
se polohuje mezi méficimi body [mm/min]
DIST Pokud nedojde béhem zde definované hodnoty k Maximalni mérici rozsah? [mm]
vychyleni dotykového hrotu, vyda TNC chybové hlaseni.
SET_UP Pomoci SET_UP definujete, jak daleko ma TNC Bezpecnostni vzdalenost ? [mm]
predpolohovat dotykovou sondu od gefinovaného Ci
cyklem vypocitaného bodu dotyku. Cim menSi tuto
hodnotu zadate, tim pfesnéji musite definovat dotykovou
polohu. V mnoha cyklech dotykové sondy muzete
dodatecné definovat bezpecnou vzdalenost, ktera se
pri¢ita ke strojnimu parametru SET_UP.
F_PREPOS Stanoveni rychlosti pfi pfedpolohovani: Predpoloh.s rychloposuvem?
. - . ENT/NOENT
B Predpolohovani s rychlosti z FMAX: FMAX_PROBE
® Pfedpolohovani se strojnim rychloposuvem:
FMAX_MACHINE
TRACK Aby se zvysila pfesnost méfeni, muzete pomoci TRACK Sonda orientovana ? Ano=ENT/

= ZAP (ON) dosahnout, ze TNC orientuje infracervenou
dotykovou sondu pfed kazdym snimanim ve sméru
naprogramovaného sméru snimani. Dotykovy hrot se tak
vzdy vychyli ve stejném sméru:

B ON: provadét sledovani vietena

®  OFF: neprovadét sledovani vietena
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Cykly dotykovych sond: Automatické zjisténi Sikmé polohy obrobku
13.1 Zaklady

13.1 Zaklady
Prehled

Bé&hem provadéni cyklt dotykové sondy nesmi byt

A aktivni cyklus 8 ZRCADLENI, cyklus 11 ZMENA
MERITKA a cyklus 26 KOEFICIENT ZMENY
MERITKA OSY.

HEIDENHAIN poskytuje zaruku za funkce cyklt
dotykovych sond pouze tehdy, pokud jsou pouzity
dotykové sondy HEIDENHAIN.

Rizeni TNC musi byt k pouzivani 3D-dotykovych
sond pfipraveno vyrobcem stroje.
<~ Respektujte informace v pfiru¢ce ke stroji!
TNC poskytuje pét cykld, jimiz mazete zjistit Sikmou polohu obrobku
a kompenzovat ji. Navic mizete cyklem 404 zakladni natoceni

zrusit:
Softtlacitko Cyklus Stranka
ace 400 ZAKLADNI NATOCENI 302

- Automatické zjisténi pomoci dvou
bodl, kompenzace pomoci funkce
“Zakladni natoceni”

ae1 401 ROT 2 DIRY 304
@1 Automatické zjisténi pomoci dvou
dér, kompenzace pomoci funkce
“Zakladni natoCeni”

202 402 ROT 2 CEPY 306
@l Automatické zjisténi pomoci dvou
¢epu, kompenzace pomoci funkce
“Zakladni nato¢eni”

403 ROT PRES ROTACNI OSU 309
(s=F Automatické zjisténi pomoci dvou

bodu, kompenzace pomoci natoceni

oto¢ného stolu

405 ROT PRES OSU C 313
@ Automatickeé vyrovnani uhlového
pfesazeni mezi stftedem diry a
kladnou osou Y, kompenzace
nato¢enim otoéného stolu

aga 404 NASTAVENI ZAKLADNIHO 312
21|  NATOCENI

Nastaveni libovolného zakladniho

natoéeni
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Spolecné viastnosti cykli dotykové sondy pro
zjistovani sikmé polohy obrobku

U cykli 400, 401 a 402 mGzete definovat parametrem Q307
Predvolba zakladniho natoceni, zda se ma vysledek méreni
korigovat o znamy Uhel a (viz obrazek vpravo). Tim muzete zméfit

zakladni nato€eni na libovolné pfimce 1 obrobku a vytvofit vztah
k vlastnimu nulovému sméru 2 .
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Cykly dotykovych sond: Automatické zjisténi Sikmé polohy obrobku
13.2 ZAKLADNi NATOCENI (cyklus 400, DIN/ISO: G400)

13.2 ZAKLADNIi NATOCENI (cyklus 400,

DIN/ISO: G400)

Provadéni cyklu
Cyklus dotykové sondy 400 zjistuje Sikmou polohu obrobku

zmérenim dvou bodu, které musi leZzet na pfimce. Funkci “Zakladni

nato€eni” TNC naméfenou hodnotu vykompenzuje.

1

TNC napolohuje dotykovou sondu rychloposuvem (hodnota

ze sloupce FMAX) a podle polohovaci logiky (viz "Zpracovani
cykll dotykové sondy", Stranka 295) k naprogramovanému
bodu snimani 1. TNC pfitom pfesazuje dotykovou sondu oproti
stanovenému sméru pojezdu o bezpecnou vzdalenost

Pak najede dotykova sonda na zadanou vysku méfeni a
provede prvni snimani snimacim posuvem (sloupec F)

Poté prejede dotykova sonda k dal$imu snimacimu bodu 2 a
provede druhé snimani

TNC napolohuje dotykovou sondu zpét do bezpecné vysky a
provede zjisténé zakladni natogeni

Pfi programovani dbejte na tyto body!

302

Pfed definici cyklu musite naprogramovat vyvolani
nastroje pro definici osy dotykové sondy.

Na pocatku cyklu TNC resetuje aktivni zakladni
natoceni.

YA

© Iy
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ZAKLADNI NATOCENI (cyklus 400, DIN/ISO: G400) 13.2

Parametry cyklu

408

-

>

Q263 1. BOD MERENI V 1. OSE? (absolutné):
soufadnice prvniho snimaného bodu v hlavni ose
obrabéci roviny. Rozsah zadavani -99999,9999 az
99 999,9999

Q264 1. BOD MERENI VE 2. OSE? (absolutné):
soufadnice prvniho snimaného bodu ve vedlejSi ose
obrabéci roviny. Rozsah zadavani -99999,9999 az
99 999,9999

Q265 2. BOD MERENI V 1. OSE? (absolutné):
souradnice druhého snimaného bodu v hlavni ose
obrabéci roviny. Rozsah zadavani -99999,9999 az
99 999,9999

Q266 2. BOD MERENI VE 2. OSE? (absolutné):
soufadnice druhého snimaného bodu ve vedlejsi
ose obrabéci roviny. Rozsah zadavani -99999,9999
az 99 999,9999

Q272 MERENA OSA (1=1.0SA/ 2=2.0SA)?: Osa
roviny obrabéni v niz se maji méfeni provadét:
1: Hlavni osa = osa méfeni

2: VedlejSi osa = osa méfeni

Q267 SMER POHYBU 1 (+1=+/ -1=-)?: Smér
pfijezdu dotykové sondy k obrobku:

-1: Zaporny smér pojezdu

+1: Kladny smér pojezdu

Q261 MERENA VYSKA V OSE SONDY? (absolutné):
soufadnice stfedu kulicky (= bod dotyku) v té ose
dotykové sondy, na které se ma méfeni provadét.
Rozsah zadavani -99999,9999 az 99 999,9999

Q320 Bezpecnostni vzdalenost ? (inkrementalné):
Pfidavna vzdalenost mezi méficim bodem a
kulickou hrotu sondy. Q320 se pficita k SET_UP
(tabulka dotykové sondy). Rozsah zadavani 0 az
99999,9999

Q260 Bezpecna vyska ? (absolutné): soufadnice
v ose dotykové sondy, v niz nemuze dojit ke kolizi
mezi dotykovou sondou a obrobkem (upinadlem).
Rozsah zadavani -99999,9999 az 99 999,9999

Q301 NAJET NA BEZPECNOU VYSKU (0/1)?:
Definujte, jak ma dotykova sonda mezi méficimi
body pojizdét:

0: Mezi méficimi body pojizdét v méfici vySce

1: Mezi méficimi body pojizdét v bezpecné vysSce
Q307 Prednastaveni rotacniho Ghlu (absolutné):
nema-li se méfena Sikma poloha vztahovat k hlavni
ose, nybrz k libovolné pfimce, pak zadejte uhel této
vztazné pfimky. TNC pak ur€i pro zakladni nato¢eni
rozdil z naméfené hodnoty a Uhlu vztazné pFfimky.
Rozsah zadavani -360,000 az 360,000

Q305 Preset cislo v tabulce?: Zadejte Cislo

v tabulce Preset, do néhoz ma TNC ulozit zjisténé
zakladni natoceni. PFi zadani Q305=0 ulozi TNC
zZjisténé zakladni natoCeni do nabidky ROT v ruénim
provoznim rezimu. Rozsah zadavani 0 az 99999
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5 TCH PROBE 400 ZAKLADNI NATOCENI
Q263=+10 ;1. BOD V 1. OSE
Q264=+3,5 ;1. BOD VE 2. OSE
Q265=+25 ;2. BOD 1. OSY
Q266=+2 ;2. BOD 2. OSY
Q272=2  ;MERENA OSA
Q267=+1 ;SMER POHYBU
Q261=-5 ;MERENA VYSKA
Q320=0  ;BEZPECNOSTNI VZDAL.
Q260=+20 ;BEZPECNA VYSKA
Q301=0  ;NAJET BEZPEC.VYSKU
Q307=0  ;PREDNAST.ROT.UHLU
Q305=0  ;CISLO V TABULCE
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Cykly dotykovych sond: Automatické zjisténi Sikmé polohy obrobku
13.3 Zakladni natoceni pres dva otvory (cyklus 401, DIN/ISO: G401)

13.3  Zakladni natoceni pres dva otvory

(cyklus 401, DIN/ISO: G401)

Provadéni cyklu

Cyklus dotykové sondy 401 zjisti stfedy dvou dér. TNC pak
vypocita uhel mezi hlavni osou obrabéci roviny a spojnici stfedd
dér. Funkci ,Zakladni natoceni“ TNC kompenzuje vypocitanou
hodnotu. Pfipadné mlzete zjisténou Sikmou polohu kompenzovat
také natoCenim otocného stolu.

1

TNC napolohuje dotykovou sondu rychloposuvem (hodnota
ze sloupce FMAX) a podle polohovaci logiky (viz "Zpracovani
cykll dotykové sondy", Stranka 295) do zadaného stfedu prvni
diry

Poté pfejede dotykova sonda do zadané vysky méfeni a zjisti
sejmutim ¢ty bodu stfed prvni diry

Pak odjede dotykova sonda zpét do bezpeéné vysky a
napolohuje se do zadaného stfedu druhé diry

TNC prejede dotykovou sondou do zadané vysSky méreni a
sejmutim &tyf bodu zjisti stfed druhé diry

Nakonec prejede TNC dotykovou sondou zpét do bezpecné
vySKy a provede zjisténé zakladni natoceni

Pfi programovani dbejte na tyto body!

304

E> Pred definici cyklu musite naprogramovat vyvolani

nastroje pro definici osy dotykové sondy.
Na pocatku cyklu TNC resetuje aktivni zakladni
natoceni.

Prejete-li si kompenzovat Sikmou polohu nato&enim
oto&ného stolu, tak TNC pouzije automaticky tyto osy
naklapéni:

® C pfi ose nastroje Z

B B pfi ose nastroje Y

B A pfi ose nastroje X

YA

F
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Zakladni natoc€eni pres dva otvory (cyklus 401, DIN/ISO: G401) 13.3

Parametry cyklu

491

=

>

Q268 1. DIRA: STRED DIRY V 1. OSE? (absolutné):
stfed prvni diry v hlavni ose roviny obrabéni.
Rozsah zadavani -99999,9999 az 99 999,9999

Q269 1. DIRA: STRED DIRY VE 2. OSE? (absolutné):
stfed prvni diry ve vedlejSi ose roviny obrabéni.
Rozsah zadavani -99999,9999 az 99 999,9999
Q270 2. DIRA: STRED DIRY V 1. OSE? (absolutné):
stfed druhé diry v hlavni ose roviny obrabéni.
Rozsah zadavani -99999,9999 az 99 999,9999

Q271 2. DIRA: STRED DIRY V 2. OSE? (absolutné):
stfed druhé diry ve vedlejSi ose roviny obrabéni.
Rozsah zadavani -99999,9999 az 99 999,9999

Q261 MERENA VYSKA V OSE SONDY? (absolutné):
soufadnice stfedu kuli¢ky (= bod dotyku) v té ose
dotykové sondy, na které se ma méfeni provadét.
Rozsah zadavani -99999,9999 az 99 999,9999

Q260 Bezpecna vyska ? (absolutné): soufadnice
v ose dotykové sondy, v niz nemuze dojit ke kolizi
mezi dotykovou sondou a obrobkem (upinadlem).
Rozsah zadavani -99999,9999 az 99 999,9999

Q307 Prednastaveni rotacniho Ghlu (absolutné):
nema-li se méfena Sikma poloha vztahovat k hlavni
ose, nybrz k libovolné pfimce, pak zadejte thel této
vztazné pfimky. TNC pak ur€i pro zakladni nato¢eni
rozdil z naméfené hodnoty a Uhlu vztazné pFimky.
Rozsah zadavani -360,000 az 360,000

Q305 Preset cislo v tabulce?: Zadejte cislo

v tabulce Preset, do néhoz ma TNC ulozit zjisténé
zakladni natoCeni. Pfi zadani Q305=0 ulozi TNC
zjisténé zakladni natoCeni do nabidky ROT v ruénim
provoznim rezimu. Parametr nema zadny ucinek,
pokud se ma Sikma poloha kompenzovat nato¢enim
oto¢eného stolu (Q402 = 1). V tomto pfipadé se
Sikma poloha neulozi jako uhlova hodnota. Rozsah
zadavani 0 az 99999

Q402 Zakladni otoceni/vyrovnani (0/1): Definujte,
zda ma TNC zjisténou Sikmou polohu nastavit jako
zakladni nato€eni, nebo zda ji ma kompenzovat
nato¢enim otoeného stolu:

0: Nastavit zakladni nato&eni

1: Provést natoCeni otoeného stolu

JestliZze zvolite nato€eni otoceného stolu, TNC
zjisténou Sikmou polohu neulozi, i kdyzZ jste v
parametru Q305 definovali fadek tabulky.

Q337 VLOZIT NULU PO VYROVNANI?: Definujte,
zda ma TNC uhel vyrovnané osy rotace v tabulce
Preset,-resp. v tabulce nulovych bodu po vyrovnani
nastavit na O:

0: Po vyrovnani nenastavovat Uhel rotacni osy v
tabulce na 0

1: Po vyrovnani nastavit Uhel rotaéni osy v tabulce
na 0. TNC nastavi indikaci na "0" pouze tehdy,
pokud jste pfedem definovali Q402=1.
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YA
(A
Q271 QJ
Q269 GD
- -
; X
Q268 Q270
z
Q260
X
NC-bloky
5 TCH PROBE 401 ROT 2 DIRY
Q268=-37 ;1.STRED DIRY V 1.0SE
Q269=+12 ;1.STRED DIRY V 2.0SE
Q270=+75 ;2.STRED DIRY V 1.0SE
Q271=+20 ;2.STRED DIRY V 2.0SE
Q261=-5 ;MERENA VYSKA
Q260=+20 ;BEZPECNA VYSKA
Q307=0  ;PREDNAST.ROT.UHLU
Q305=0  ;CISLO V TABULCE
Q402 =0 ;KOMPENZACE
Q337=0  ;VLOZIT NULU
305



Cykly dotykovych sond: Automatické zjisténi Sikmé polohy obrobku
13.4 Zakladni natoceni pres dva cepy (cyklus 402, DIN/ISO: G402)

13.4 Zakladni natoceni pres dva ¢epy
(cyklus 402, DIN/ISO: G402)

Provadéni cyklu

Cyklus dotykové sondy 402 zjisti stfedy dvou ¢epli. Potom TNC vi
vypocita uhel mezi hlavni osou roviny obrabéni a spojnici stfedl
¢epl. Funkci “Zakladni nato¢eni” TNC kompenzuje vypocitanou
hodnotu. Pfipadné mlzete zjisténou Sikmou polohu kompenzovat
také nato€enim oto&ného stolu.

1 TNC napolohuje dotykovou sondu rychloposuvem (hodnota
ze sloupce FMAX) a podle polohovaci logiky (viz "Zpracovani
cykll dotykové sondy", Stranka 295) do bodu snimani 1 prvniho

Cepu R\
2 Poté prejede dotykova sonda do zadané vysky méreni 1 a zjisti @r

sejmutim ¢tyf bod( stfed prvniho ¢epu. Mezi body snimani,
které jsou vzdjemné piesazeny o 90°, pojizdi dotykova sonda
kruhovym obloukem

3 Potom odjede dotykova sonda zpét do bezpecné vysky a
napolohuje se do bodu snimani 5 druhého Eepu

4 TNC prejede dotykovou sondou do zadané vySky méfeni 2 a
Zjisti sejmutim ¢tyf bodl stfed druhého ¢epu

5 Nakonec prejede TNC dotykovou sondou zpét do bezpecné
vy8Ky a provede zjisténé zakladni nato€eni

Pri programovani dbejte na tyto body!

Pred definici cyklu musite naprogramovat vyvolani
nastroje pro definici osy dotykové sondy.

Na pocatku cyklu TNC resetuje aktivni zakladni
natoceni.

Prejete-li si kompenzovat Sikmou polohu nato¢enim
oto¢ného stolu, tak TNC pouzije automaticky tyto osy
naklapéni:

® C pfi ose nastroje Z

® B pfi ose nastroje Y

® A pfi ose nastroje X
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Zakladni natoc€eni pres dva €epy (cyklus 402, DIN/ISO: G402) 13.4

Parametry cyklu

Q268 1.CEP: STRED 1.0SY? (absolutné): stfed
prvniho ¢epu v hlavni ose obrabé&ci roviny. Rozsah
zadavani -99999,9999 az 99 999,9999
> Q269 1.CEP: STRED 2.0SY ? (absolutné): stfed
prvniho ¢epu ve vedlejSi ose obrabéci roviny.
Rozsah zadavani -99999,9999 az 99 999,9999
» Q313 PRUMER CEPU 1?: pfiblizny pramér 1.
Cepu. Zadejte hodnotu spiSe trochu vétsi. Rozsah N
zadavani 0 az 99 999,9999 "”@P
> Q261 MERENA VYSKA CEPU 1V OSE TS? !
(absolutné): souradnice stfedu kuli¢ky (= bod
dotyku) v ose dotykové sondy, v niz se ma méfeni
Cepu 1 provadét. Rozsah zadavani -99999,9999 az
99 999,9999

> Q270 2.CEP: STRED 1.0SY ? (absolutné): stfed
druhého €epu v hlavni ose obrabéci roviny. Rozsah
zadavani -99999,9999 az 99 999,9999

> Q271 2.CEP: STRED 2.0SY ? (absolutné): stfed
druhého €epu ve vedlejSi ose obrabéci roviny.
Rozsah zadavani -99999,9999 az 99 999,9999

> Q314 PRUMER CEPU 2?: pfiblizny pramér 2.
Cepu. Zadejte hodnotu spiSe trochu vétsi. Rozsah
zadavani 0 az 99 999,9999

> Q315 MERENA VYSKA CEPU 2 V OSE TS?
(absolutné): souradnice stfedu kuli¢ky (= bod

402 >

= YA

Q271

Q314

Q269

Q313

x Y

Q268 Q270

z\

Q261

—

Q260
Q315

—
SET_UP(TCHPROBE.TP) X

+
Q320

B

NC-bloky
5 TCH PROBE 402 ROT ZE 2 CEPU

dotyku) v ose dotykové sondy, v niz se ma méfeni Q268=-37 ;1.STRED DIRY V 1.0SE
Cepu 2 provadét. Rozsah zadavani -99999,9999 az Q269=+12 ;1.STRED DIRY V 2.0SE
99 999,9999 Q313=60 ;PRUMER CEPU 1
> Q320 Bezpecnostni vzdalenost ? (inkrementalné): _ .
Pfidavna vzdalenost mezi méficim bodem a Q261=-5 ’1MERENA S e
kuli¢kou hrotu sondy. Q320 se pficita k SET_UP
(tabulka dotykové sondy). Rozsah zadavani 0 az Q270=+75 ;2.STRED DIRY V 1.0SE
99999,9999 Q271=+20 ;2.STRED DIRY V 2.0SE
> Q260 Bezpecr)a vyska ? (z’avbsolutpvé): soyfadnicg . Q314=60 :PRUMER CEPU 2
v ose dotykové sondy, v niz nemuze dojit ke kolizi
mezi dotykovou sondou a obrobkem (upinadlem). Q315=-5 ;MERENA VYSKA CEPU
Rozsah zadavani -99999,9999 az 99 999,9999 2
Q320=0 ;BEZPECNOSTNI VZDAL.
» Q301 NAJET NA BEZPECNOU VYSKU (0/1)?: ;
Definujte, jak ma dotykova sonda mezi méficimi S e b L
body pojizdét: Q301=0 ;NAJET BEZPEC.VYSKU
0: Mez! m(:af!c{mi body poj%d?t v méFicivvyléce” Q307=0  :PREDNAST.ROT.UHLU
1: Mezi méficimi body pojizdét v bezpecné vysce
307
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Cykly dotykovych sond: Automatické zjisténi Sikmé polohy obrobku
13.4 Zakladni natoceni pres dva cepy (cyklus 402, DIN/ISO: G402)

» Q307 Prednastaveni rotacniho Uhlu (absolutné): Q305=0  ;CISLO V TABULCE
nema-li se méfena Sikma poloha vztahovat k hlavni .
ose, nybrz k libovolné pfimce, pak zadejte uhel této SRS el i, ad 2
vztazné pfimky. TNC pak uréi pro zakladni natoceni Q337=0  ;VLOZIT NULU
rozdil z naméfené hodnoty a uhlu vztazné pfimKky.
Rozsah zadavani -360,000 az 360,000

> Q305 Preset cislo v tabulce?: Zadejte Cislo
v tabulce Preset, do néhoz ma TNC ulozit zjisténé
zakladni nato€eni. Pfi zadani Q305=0 ulozi TNC
zjisténé zakladni nato€eni do nabidky ROT v ruénim
provoznim rezimu. Parametr nema Zadny ucinek,
pokud se ma Sikma poloha kompenzovat nato¢enim
otoCeného stolu (Q402 = 1). V tomto pfipadé se
Sikma poloha neulozi jako uhlova hodnota. Rozsah
zadavani 0 az 99999

> Q402 Zakladni otoceni/vyrovnani (0/1): Definujte,
zda ma TNC zjisténou Sikmou polohu nastavit jako
zakladni natoCeni, nebo zda ji ma kompenzovat
natoCenim oto¢eného stolu:
0: Nastavit zakladni natoceni
1: Provést natoCeni otoceného stolu
Jestlize zvolite natoCeni otoCeného stolu, TNC
zjisténou Sikmou polohu neulozi, i kdyz jste v
parametru Q305 definovali fadek tabulky.

> Q337 VLOZIT NULU PO VYROVNANI?: Definujte,
zda ma TNC uhel vyrovnané osy rotace v tabulce
Preset,-resp. v tabulce nulovych bod{ po vyrovnani
nastavit na 0:
0: Po vyrovnani nenastavovat uhel rotaéni osy v
tabulce na 0
1: Po vyrovnani nastavit uhel rotaéni osy v tabulce
na 0. TNC nastavi indikaci na "0" pouze tehdy,
pokud jste pfedem definovali Q402=1.
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Kompenzace ZAKLADNIHO NATOCENI osou naklapéni (cyklus 403,
DIN/ISO: G403)

13.5 Kompenzace ZAKLADNIHO

NATOCENI osou naklapéni (cyklus
403, DIN/ISO: G403)

Provadéni cyklu

Cyklus dotykové sondy 403 zjistuje Sikmou polohu obrobku
zméfenim dvou bodu, které musi lezet na pfimce. Zjisténou Sikmou
polohu obrobku TNC kompenzuje nato¢enim osy A, B nebo C.
Obrobek pfitom muze byt upnuty na oto€ném stole libovolné.

1

TNC napolohuje dotykovou sondu rychloposuvem (hodnota

ze sloupce FMAX) a podle polohovaci logiky (viz "Zpracovani
cykll dotykové sondy", Stranka 295) k naprogramovanému
bodu snimani 1. TNC pfitom pfesazuje dotykovou sondu oproti
stanovenému sméru pojezdu o bezpeénou vzdalenost

Pak najede dotykova sonda na zadanou vysku méfeni a
provede prvni snimani snimacim posuvem (sloupec F)

Poté prejede dotykova sonda k dal$imu snimacimu bodu 2 a
provede druhé snimani

TNC napolohuje dotykovou sondu zpét do bezpecné vysky a
natoéi v cyklu definovanou osu naklapéni o zjisténou hodnotu.
Muzete také urcit, zda ma TNC nastavit zjiStény uhel natoCeni
do tabulky Preset, popF. do tabulky nulovych bodu na 0.

Pfi programovani dbejte na tyto body!

' Pozor nebezpedi kolize!
Dbejte na dostate€¢nou bezpe&nou vysku, aby pfi
o nasledujicim polohovani osy naklapéni nemohlo dojit
ke kolizi!

Pokud zadate v parametru Q312 Osa pro
vyrovnavaci pohyb hodnotu 0, zjisti cyklus
vyrovnavaci osu naklapéni automaticky (doporuc¢ené
nastaveni). Pfitom se zjisti uhel se skuteCnym
smeérem v zavislosti na pofadi snimacich boda.
Vypocitany uhel ukazuje od prvniho ke druhému
bodu snimani. Pokud zvolite v parametru Q312 osu
A, B nebo C jako vyrovnavaci osu, zjisti cyklus uhel
nezavisle na pofadi snimacich bodu. Vypocitany uhel
je v rozsahu -90 az +90°. Po vyrovnani zkontrolujte
polohu osy naklapéni!

Pred definici cyklu musite naprogramovat vyvolani
nastroje pro definici osy dotykové sondy.
TNC uklada zjistény uhel také do parametru Q150.
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Cykly dotykovych sond: Automatické zjisténi Sikmé polohy obrobku

13.5 Kompenzace ZAKLADNIHO NATOCENI osou naklapéni (cyklus 403,
DIN/ISO: G403)

Parametry cyklu

483

G

310

>

Q263 1. BOD MERENI V 1. OSE? (absolutné):
soufadnice prvniho snimaného bodu v hlavni ose
obrabéci roviny. Rozsah zadavani -99999,9999 az
99 999,9999

Q264 1. BOD MERENI VE 2. OSE? (absolutné):
soufadnice prvniho snimaného bodu ve vedlejSi ose
obrabéci roviny. Rozsah zadavani -99999,9999 az
99 999,9999

Q265 2. BOD MERENI V 1. OSE? (absolutné):
souradnice druhého snimaného bodu v hlavni ose
obrabéci roviny. Rozsah zadavani -99999,9999 az
99 999,9999

Q266 2. BOD MERENI VE 2. OSE? (absolutné):
soufadnice druhého snimaného bodu ve vedlejsi
ose obrabéci roviny. Rozsah zadavani -99999,9999
az 99 999,9999

Q272 MER.OSA (1/2/3, 1=HLAVNI OSA)?: Osa v niz
se maji méfeni provadét:

1: Hlavni osa = osa méfeni

2: VedlejSi osa = osa méfeni

3: Osa dotykové sondy = osa méfeni

Q267 SMER POHYBU 1 (+1=+/ -1=-)?: Smér
pfijezdu dotykové sondy k obrobku:

-1: Zaporny smér pojezdu

+1: Kladny smér pojezdu

Q261 MERENA VYSKA V OSE SONDY? (absolutné):
soufadnice stfedu kulicky (= bod dotyku) v té ose
dotykové sondy, na které se ma méfeni provadét.
Rozsah zadavani -99999,9999 az 99 999,9999

Q320 Bezpecnostni vzdalenost ? (inkrementalné):
Pfidavna vzdalenost mezi méficim bodem a
kulickou hrotu sondy. Q320 se pficita k SET_UP
(tabulka dotykové sondy). Rozsah zadavani 0 az
99999,9999

Q260 Bezpecna vyska ? (absolutné): soufadnice
v ose dotykové sondy, v nizZ nemuze dojit ke kolizi
mezi dotykovou sondou a obrobkem (upinadlem).
Rozsah zadavani -99999,9999 az 99 999,9999

Q272=2

Q266
Q264

+

Q267
Y “ \ @ '

@ y

c SET_UP( PROBE.TP)

\ 2 Q320

l_,\
o=

Q263 Q265 Q272=1

z)

B

— 3

Q260

Q261

ol |

NC-bloky
5 TCH PROBE 403 ROT -KOLEM

ROT.OSY

Q263=+0 ;1.BODV 1. OSE
Q264=+0 ;1. BOD VE 2. OSE
Q265=+20 ;2.BOD 1. OSY
Q266=+30 ;2. BOD 2. OSY

Q272=1 ;MERENA OSA

Q267=-1 ;SMER POHYBU
Q261=-5 ;MERENA VYSKA
Q320=0  ;BEZPECNOSTNI VZDAL.
Q260=+20 ;BEZPECNA VYSKA
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Kompenzace ZAKLADNIHO NATOCENI osou naklapéni (cyklus 403, 13.5

DIN/ISO: G403)

Q301 NAJET NA BEZPECNOU VYSKU (0/1)?: Q301=0
Definujte, jak ma dotykova sonda mezi méficimi

body pojizdét: Q312=0
0: Mezi méficimi body pojizdét v méfici vySce Q337=0
1: Mezi méficimi body pojizdét v bezpecné vysce Q305=1
Q312 OSA PRO KOMPENZACNI POHYB?: Definujte, Q303=+1
se kterou rotaéni osou ma TNC kompenzovat
zméfenou Sikmou polohu:

Q380=+90

0: Automaticky rezim — TNC zjiStuje vyrovnavaci
osu naklapéni podle aktivni kinematiky. V
automatickém rezimu se pouZije jako vyrovnavaci
osa prvni osa oto€ného stolu (vychazeje od
obrobku). Doporu¢ené nastaveni!

4: Kompenzovat Sikmou polohu rotaéni osou A

5: Kompenzovat Sikmou polohu rota¢ni osou B

6: Kompenzovat Sikmou polohu rotaéni osou C

Q337 VLOZIT NULU PO VYROVNANI?: Definujte,
zda ma TNC uhel vyrovnané osy rotace v tabulce
Preset,-resp. v tabulce nulovych bod{ po vyrovnani
nastavit na 0.

0: Po vyrovnani nenastavovat uhel rotacni osy v
tabulce na 0

1: Po vyrovnani nastavit uhel rotaéni osy v tabulce
na 0.

Q305 CISLO NUL.BODU V TABULCE? zadejte Cislo
v tabulce Preset / tabulce nulovych bodd, v niz ma
TNC rotaéni osu vynulovat. Uginné jen tehdy, je-li

nastaveno Q337 = 1. Rozsah zadavani 0 az 99999

Q303 Prenos merene hodnoty (0,1)?: Definujte,
zda se ma zjisténé zakladni natoceni ulozit do
tabulky nulovych bodu nebo do tabulky Preset:

0: Zjisténé zakladni natoCeni zapsat jako posunuti
nulového bodu do aktivni tabulky nulovych bod.
Vztazny systém je aktivni soufadny systém obrobku
1: zjiSténé zakladni natoCeni zapsat do tabulky
Preset. Vztaznym systémem je soufadny systém
stroje (systém REF)

Q380 Vztazny uhel? (O=hlav.osa): Uhel, na n&jz
méa TNC vyrovnat nasnimanou pfimku. Uginné
pouze, je-li navolena osa naklapéni = Automaticky
rezim nebo C (Q312 = 0 nebo 6). Rozsah zadavani
-360,000 az 360,000
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;NAJET BEZPEC.VYSKU
;COMPENZACNI OSA
;VLOZIT NULU

;CISLO V TABULCE

;PRENOS MERENE
HODN.
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Cykly dotykovych sond: Automatické zjisténi Sikmé polohy obrobku
13.6 NASTAVENi ZAKLADNIHO NATOCENI (cyklus 404, DIN/ISO: G404)

13.6

NASTAVENi ZAKLADNIHO
NATOCENI (cyklus 404, DIN/ISO:
G404)

Provadéni cyklu

Cyklem dotykové sondy 404 mGzete béhem chodu programu
automaticky nastavit libovolné zakladni nato&eni nebo ho uloZit
do tabulky Preset. Cyklus 404 muzete také pouzit tehdy, chcete-li
vynulovat aktivni zakladni natoceni.

Parametry cyklu

404
\

312

» Q307 Prednastaveni rota¢niho uhlu: hodnota

Uhlu, na kterou se ma zakladni natoéeni nastavit.
Rozsah zadavani -360,000 az 360,000

Q305 Preset cislo v tabulce?: Zadejte Cislo

v tabulce Preset, do néhoz ma TNC ulozit zjisténé
z4kladni nato€eni. Rozsah zadavani -1 az 99999
Pfi zadani Q305=0 a Q305=-1 ulozi TNC zjisténé
zakladni nato€eni navic do nabidky zakladniho
natoéeni (SNIMANI ROT) v rezimu Ruéni provoz.
-1 = Pfepsat aktivni Preset a aktivovat ho

0 = Kopirovat aktivni Preset do fadky Preset 0,
zakladni natogeni zapsat do fadky Preset 0 a
aktivovat Preset 0

>1 = UloZit zakladni nato€eni do uvedené Preset
(Pfedvolby). Preset se neaktivuje.

NC-bloky

5 TCH PROBE 404 VLOZIT
ZAKL.NATOCENI

Q307=+0 ;PREDNAST.ROT.UHLU
Q305=-1 ;CISLO V TABULCE
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Vyrovnani Sikmé polohy obrobku kolem osy C (cyklus 405, DIN/ISO: 13.7
G405)

13.7  Vyrovnani Sikmé polohy obrobku

kolem osy C (cyklus 405, DIN/ISO:
G405)

Provadéni cyklu
Cyklem dotykové sondy 405 zjistite
B ghlové pfesazeni mezi kladnou osou Y aktivniho soufadného

systému a osou diry, nebo

B ghlové pfesazeni mezi cilovou polohou a aktualni polohou

stfedu diry

Zjisténé uhlové presazeni kompenzuje TNC nato¢enim osy C.
Obrobek pfitom muze byt upnuty na kulatém stole libovolné, av§ak
souradnice Y diry musi byt kladna. Méfite-li Uhlové pfesazeni diry
dotykovou sondou v ose Y (horizontalni poloha diry), pak se mozna
bude muset méfici cyklus provadét vicekrat, jelikoz vlivem strategie
méfeni vznika nepresnost asi 1% Sikmé polohy.

1

TNC napolohuje dotykovou sondu rychloposuvem (hodnota
ze sloupce FMAX) a podle polohovaci logiky (viz "Zpracovani
cyklu dotykové sondy", Stranka 295) do dotykového bodu
TNC vypocte dotykové body z udajd v cyklu a z bezpeéné
vzdalenosti ze sloupce SET_UP tabulky dotykové sondy

Pak najede dotykova sonda na zadanou vysku méfeni a
provede prvni snimani snimacim posuvem (sloupec F). Smér
snimani uréuje TNC automaticky podle naprogramovaného uhlu
startu

Poté jede dotykova sonda v kruhu, budto ve vySce méfeni nebo
v bezpeéné vySce, k dalSimu snimanému bodu 2 a provede tam
druhé snimani

TNC polohuje dotykovou sondu k snimanému bodu 2 a pak
k snimanému bodu 4 a tam provede tfeti, pfipadné Ctvrté
snimani a pfemisti dotykovou sondu do zjisténého stfedu diry

Nasledné TNC napolohuje sondu zpét na bezpeénou vysku

a vyrovna dilec natoenim otocného stolu. TNC pfitom nataci
otocny stul tak, ze stfed diry lezi po kompenzaci — jak ve
vertikalni tak i v horizontalni ose dotykové sondy — ve sméru
kladné osy Y nebo v cilové pozici stfedu diry. Naméfené uhlové
presazeni je kromeé toho jesté k dispozici v parametru Q150
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Cykly dotykovych sond: Automatické zjisténi Sikmé polohy obrobku

13.7 Vyrovnani Sikmé polohy obrobku kolem osy C (cyklus 405, DIN/ISO:
G405)

Pfi programovani dbejte na tyto body!

' Pozor nebezpeci kolize!
Aby se zabranilo kolizi mezi dotykovou sondou a
o obrobkem, zadavejte cilovy pramér kapsy (diry)

spisSe trochu mensi.

Pokud rozméry kapsy a bezpe&na vzdalenost
nedovoluji pfedb&zné umisténi v blizkosti snimaného
bodu, pak provadi TNC snimani vzdy ze stfedu
kapsy. Dotykova sonda pak mezi &tyfmi snimanymi
body neodjizdi na bezpe&nou vysku.

Pred definici cyklu musite naprogramovat vyvolani
nastroje pro definici osy dotykové sondy.

Cim mensi thlovou rozte& naprogramuijete, tim
nepresnéji vypocita TNC stfed kruznice. Nejmensi
hodnota zadani: 5°.
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Vyrovnani Sikmé polohy obrobku kolem osy C (cyklus 405, DIN/ISO: 13.7

Parametry cyklu

485

&

>

Q321 STRED 1. OSY ? (absolutné): stfed diry v
hlavni ose roviny obrabéni. Rozsah zadavani
-99999,9999 az 99 999,9999

Q322 STRED 2. OSY ? (absolutné): stfed diry ve
vedlejSi ose roviny obrabéni. Naprogramujete-li
Q322 = 0, vyrovna TNC stfed diry do kladné osy
Y; naprogramujete-li Q322 rizné od 0, vyrovna
TNC stfed diry do cilové polohy (dhel vyplyvajici
ze stfedu diry). Rozsah zadavani -99999,9999 az
99999,9999

Q262 Zadany primér?: priblizny primér kruhové
kapsy (diry). Zadejte hodnotu spiSe trochu mensi.
Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

Q325 START. UHEL ? (absolutné): uhel mezi hlavni
osou roviny obrabéni a prvnim bodem snimani.
Rozsah zadavani -360,000 az 360,000

Q247 UHLOVA ROZTEC? (inkrementalné): uhel
mezi dvéma body méfeni, znaménko Uhlové
rozte€e definuje smér (- =ve smyslu hodinovych
rucicek), v némz dotykova sonda jede k dalSimu
bodu méfeni. Chcete-li promé&fovat oblouky, pak
naprogramujte uhlovou rozte€ mensi nez 90°.
Rozsah zadavani -120,000 az 120,000

Q261 MERENA VYSKA V OSE SONDY? (absolutné):
soufadnice stfedu kuli¢ky (= bod dotyku) v té ose

dotykové sondy, na které se ma méfeni provadét.

Rozsah zadavani -99999,9999 az 99 999,9999

Q320 Bezpecnostni vzdalenost ? (inkrementalné):
Pfidavna vzdalenost mezi méficim bodem a
kulikou hrotu sondy. Q320 se pficita k SET_UP
(tabulka dotykové sondy). Rozsah zadavani 0 az
99999,9999

Q260 Bezpecna vyska ? (absolutné): soufadnice
v ose dotykové sondy, v niz nemuze dojit ke kolizi
mezi dotykovou sondou a obrobkem (upinadlem).
Rozsah zadavani -99999,9999 az 99 999,9999
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G405)
Yi
Qa7 :
Q325" o~
Q322 i N
O
X
Q321
zA
H Q260
: Q261
Nk : -
SET_UP(TCHPROBE.TP) X
Q320
NC-bloky
5 TCH PROBE 405 ROT V C-OSE
Q321=+50 ;STRED 1. OSY
Q322=+50 ;STRED 2. OSY
Q262=10 ;ZADANY PRUMER
Q325=+0 ;STARTOVNI UHEL
Q247=90 ;UHLOVA ROZTEC
Q261=-5 ;MERENA VYSKA
Q320=0 ;BEZPECNOSTNI VZDAL.
Q260=+20 ;BEZPECNA VYSKA
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Cykly dotykovych sond: Automatické zjisténi Sikmé polohy obrobku

13.7 Vyrovnani Sikmé polohy obrobku kolem osy C (cyklus 405, DIN/ISO:

316

G405)

>

Q301 NAJET NA BEZPECNOU VYSKU (0/1)?: Q301=0
Definujte, jak ma dotykova sonda mezi méficimi
body pojizdét:

0: Mezi méficimi body pojizdét v méfici vysce

1: Mezi méficimi body pojizdét v bezpecné vysce
Q337 VLOZIT NULU PO VYROVNANI?: Definujte,
zda ma TNC zobrazeni osy C nastavit na 0, nebo
zda ma zapsat uhlové presazeni do sloupce C
tabulky nulovych bodu:

0: Zobrazeni osy C nastavit na 0

>0: Zméfené uhlové pfesazeni zapsat se spravnym
znaménkem do tabulky nulovych bodu. Cislo Fadku
= hodnota z Q337. Pokud je jiz v tabulce nulovych
bodu zaneseno posunuti C, pficte TNC zmérené
Uhlové pfesazeni se spravnym znameénkem.

Q337=0

;NAJET BEZPEC.VYSKU
;VLOZIT NULU
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Priklad: Stanoveni zakladniho nato¢eni pomoci dvou dér 13.8

-_—

3.8 Priklad: Stanoveni zakladniho
natoc¢eni pomoci dvou dér

HEIDENHAIN | TNC 320 | Pfirucka uzivatele pro programovani cyklu | 9/2016 317









Cykly dotykovych sond: Automatické zjisténi vztaznych bodu
14.1 Zaklady

14.1 Zaklady

Prehled

aktivni cyklus 8 ZRCADLENI, cyklus 11 ZMENA
MERITKA a cyklus 26 KOEFICIENT ZMENY
MERITKA OSY.

HEIDENHAIN poskytuje zaruku za funkce cyklt
dotykovych sond pouze tehdy, pokud jsou pouzity
dotykové sondy HEIDENHAIN.

g Bé&hem provadéni cyklt dotykové sondy nesmi byt

Rizeni TNC musi byt k pouzivani 3D-dotykovych
sond pfipraveno vyrobcem stroje.
<~ Respektujte informace v pfiru¢ce ke stroji!

TNC poskytuje dvanact cykld, jimiz Ize vztazné body automaticky
zjistit a takto dale zpracovavat:

B Zjisténé hodnoty dosadit pfimo jako indikovanou hodnotu
® Zjisténé hodnoty zapsat do tabulky Preset
m Zjisténé hodnoty zapsat do tabulky nulovych bod

320
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Softtladitko Cyklus

408 VZTB STRED DRAZKY
Zméfeni Sitky drazky zevnit¥, stied
drazky nastavit jako vztaZzny bod

Stranka
324

409 VZTB STRED VYSTUPKU
Zméfeni Sifky vystupku zvenku, stfed
vystupku nastavit jako vztazny bod

328

410 VZTB OBDELNIK ZEVNITR
Zméreni délky a Sifky obdélniku
zevnitf, stfed obdélniku nastavit jako
vztazny bod

331

411 VZTB OBDELNIK ZVENKU
Zmeéfeni délky a Sifky obdélniku
zvenku, stfed obdélniku nastavit jako
vztazny bod

335

412 VZTB KRUH ZEVNITR Zméfeni
Ctyf libovolnych bodd kruhu zevnitf,
nastavit stfed kruhu jako vztazny bod

338

413 VZTB KRUH ZVENKU

Zmeéfeni ¢tyf libovolnych bodd kruhu
zvenku, nastavit stfed kruhu jako
vztazny bod

343

414 VZTB ROH ZVENKU

Zméfeni dvou pfimek zvenku,
prusecik pfimek nastavit jako vztazny
bod

347

415VZTB ROH ZEVNITR

Zméreni dvou pfimek zevnitf,
prusecik pfimek nastavit jako vztazny
bod

352

416 VZTB STRED ROZT.
KRUZNICE

(2. uroven softtlacitek) Zmeéreni tFi
libovolnych dér na rozte€¢né kruznici,
nastaveni stfedu kruznice jako
vztazny bod

356

417

417 VZT.BOD OSA SONDY

(2. uroven softtlacitek) Zméfeni
libovolné polohy v ose dotykové
sondy a jeji nastaveni jako vztazny
bod

360

418 VZT.BOD 4 DIRY

(2. uroven softtlacitek) Zméreni vzdy
dvou dér kfizem, nastaveni priseciku
jejich spojnic jako vztaZny bod

362

419 VZTB JEDNOTLIVE OSY

(2. uroven softtlacitek) Zméfit
libovolnou polohu ve volitelné ose a
nastavit ji jako vztazny bod

366
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Cykly dotykovych sond: Automatické zjisténi vztaznych bodu
14.1 Zaklady

Spoleéné vilastnosti vSech cyklt dotykové sondy
pro nastavovani vztazného bodu

Cykly dotykové sondy 408 az 419 muzete
zpracovavat také pfi aktivnim nato€eni (zakladni
nato€eni nebo cyklus 10).

Vztazny bod a osa dotykové sondy

TNC umisti vztazny bod do roviny obrabéni v zavislosti na ose
dotykové sondy, kterou jste definovali ve vaSem programu méreni

Aktivni osa dotykové sondy Nastaveni vztazného bodu

4 XayYy
Y ZaX
X YaZz

Ulozeni vypocéitaného vztazného bodu

U v8ech cykll pro nastavovani vztaznych bodi muzete zadavanymi
parametry Q303 a Q305 stanovit, jak ma TNC vypocitany vztazny
bod uloZit:

= Q305 =0, Q303 = libovolna hodnota: TNC nastavi vypocitany
vztazny bod do indikace. Novy vztazny bod je okamzité aktivni.
Soucasné TNC ulozi cyklem v indikaci nastaveny vztazny bod
také do rfadky 0 tabulky Preset

® Q305 je rtzné od 0, Q303 = -
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Zaklady

E> Tato kombinace mlze vzniknout pouze tehdy, jestlize
® nactete programy s cykly 410 az 418, které byly
vytvofeny na TNC 4xx
® nactete programy s cykly 410 az 418, které byly
vytvofeny ve starSi verzi softwaru iTNC 530

m jste nevédomky definovali pfi definici cyklu
predani naméfenych hodnot parametrem Q303

V téchto pfipadech TNC vyda chybové hlaseni,
protoZe se zménila celd manipulace ve spojeni

s tabulkami nulovych bodl vztazenymi k REF, a
vy musite stanovit parametrem Q303 definované
predani naméfenych hodnot.

B Q305 se nerovna 0, Q303 = 0: TNC zapiSe vypocitany vztazny
bod do aktivni tabulky nulovych bodu. Vztaznym systémem je
aktivni soufadny systém obrobku. Hodnota parametru Q305
urcuje Cislo nulového bodu. Nulovy bod aktivujte pomoci
cyklu 7 v NC-programu

= Q305 se nerovna 0, Q303 = 1 TNC zapiSe vypocitany vztazny
bod do aktivni tabulky Preset. VztaZnym systémem je soufadny
systém stroje (soufadnice REF). Hodnota parametru Q305
uréuje Cislo Preset. Preset aktivujte pomoci cyklu 247 v NC-
programu

Vysledky méfeni v Q-parametrech

Vysledky méfeni pfislusnych snimacich cykld uklada TNC do

globalné uc¢innych Q-parametrd Q150 az Q160. Tyto parametry

mUzete dale pouzivat ve vasem programu. Vénujte prosim
pozornost tabulce vysledkovych parametrd, ktera je uvedena

v kazdém popisu cyklu.
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Cykly dotykovych sond: Automatické zjisténi vztaznych bodu
14.2 VZTAZNY BOD STRED DRAZKY (cyklus 408, DIN/ISO: G408)

14.2 VZTAZNY BOD STRED DRAZKY
(cyklus 408, DIN/ISO: G408)

Provadéni cyklu

Cyklus dotykové sondy 408 zjisti stfed draZky a nastavi tento stfed
jako vztazny bod. Volitelné mize TNC také zapsat tento stfed do
tabulky nulovych bodu nebo do tabulky Preset.

1 TNC napolohuje dotykovou sondu rychloposuvem (hodnota
ze sloupce FMAX) a podle polohovaci logiky (viz "Zpracovani
cyklu dotykové sondy", Stranka 295) do dotykového bodu
TNC vypocte dotykové body z udaji v cyklu a z bezpecné
vzdalenosti ze sloupce SET_UP tabulky dotykové sondy

2 Pak najede dotykova sonda na zadanou vySku méfeni a
provede prvni snimani snimacim posuvem (sloupec F)

3 Poté jede dotykova sonda budto soubézné s osou ve vysce
méreni nebo linearné v bezpeéné vysce k dal§imu bodu snimani
a provede tam druhé snimani

4 Poté polohuje TNC dotykovou sondu zpét do bezpeéné vysky a
zpracuje zjistény vztazny bod podle hodnot v parametrech cykli
Q303 a Q305 (viz "Spole¢né vlastnosti vSech cykll dotykove
sondy pro nastavovani vztazného bodu", Stranka 322) a ulozi
skute¢né hodnoty do nasledujicich Q-parametr(.

5 Pokud se to poZzaduje, zjisti pak TNC dalSim samostatnym
snimacim pochodem jesté vztazny bod v ose dotykové sondy

Cislo parametru Vyznam

Q166 Skute&na hodnota méfené Sirky
drazky

Q157 Skuteéna hodnota polohy stfedové osy
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VZTAZNY BOD STRED DRAZKY (cyklus 408, DIN/ISO: G408) 14.2

Pfi programovani dbejte na tyto body!

' Pozor nebezpeci kolize!
Aby se zabranilo kolizi mezi dotykovou sondou
o a obrobkem, zadavejte Sifku drazky spiSe trochu
mensi.

Pokud Sitka drazky a bezpec€na vzdalenost
nedovoluji pfedb&zné umisténi v blizkosti snimaného
bodu, pak provadi TNC snimani vzdy ze stfedu
drazky. Dotykova sonda pak mezi dvéma snimanymi
body neodjizdi na bezpe&nou vysku.

Pred definici cyklu musite naprogramovat vyvolani
nastroje pro definici osy dotykové sondy.

Pokud nastavite cyklem dotykové sondy referencni
bod (Q303 = 0) a navic pouZijete snimani osy
dotykoveé sondy (Q381 = 1), nesmi byt aktivni
transformace souradnic.
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Cykly dotykovych sond: Automatické zjisténi vztaznych bodu
14.2 VZTAZNY BOD STRED DRAZKY (cyklus 408, DIN/ISO: G408)

Parametry cyklu

326

>

Q321 STRED 1. OSY ? (absolutné): stfed drazky
v hlavni ose roviny obrabéni. Rozsah zadavani
-99999,9999 az 99 999,9999

Q322 STRED 2. OSY ? (absolutné): stfed drazky
ve vedlejSi ose roviny obrabéni. Rozsah zadavani
-99999,9999 az 99 999,9999

Q311 Sirka drazky? (inkrementalné): Sifka drazky
nezavisle na poloze v obrabéci roviné. Rozsah
zadavani 0 az 99 999,9999

Q272 MERENA OSA (1=1.0SA/ 2=2.0SA)?: Osa
roviny obrabéni v niZ se maji méfeni provadét:
1: Hlavni osa = osa méfeni

2: VedlejSi osa = osa méfeni

Q261 MERENA VYSKA V OSE SONDY? (absolutné):
soufadnice stfedu kuli¢ky (= bod dotyku) v té ose
dotykové sondy, na které se ma méfeni provadét.
Rozsah zadavani -99999,9999 az 99 999,9999

Q320 Bezpecnostni vzdalenost ? (inkrementalné):
Pfidavna vzdalenost mezi méficim bodem a
kulickou hrotu sondy. Q320 se pficita k SET_UP
(tabulka dotykové sondy). Rozsah zadavani 0 az
99999,9999

Q260 Bezpecna vyska ? (absolutné): soufadnice
v ose dotykové sondy, v niz nemuze dojit ke kolizi
mezi dotykovou sondou a obrobkem (upinadlem).
Rozsah zadavani -99999,9999 az 99 999,9999

Q301 NAJET NA BEZPECNOU VYSKU (0/1)?:
Definujte, jak ma dotykova sonda mezi méficimi
body pojizdét:

0: Mezi méficimi body pojizdét v méfici vySce

1: Mezi méficimi body pojizdét v bezpeéné vySce
Q305 CISLO NUL.BODU V TABULCE?: Zadejte

Cislo v tabulce nulovych bodd/tabulce Preset, kam
ma TNC uloZit soufadnice stfedu drézky. Kdyz
Q303=1: Pfi zadani Q305=0 nastavi TNC zobrazeni
automaticky tak, aby novy vztazny bod byl ve
stfedu drazky. Kdyz Q303=0: Pfi zadani Q305=0
popiSe TNC fadek 0 tabulky nulovych bodl. Rozsah
zadavani 0 az 99999

Q405 novy vztazny bod? (absolutné): soufadnice v
ose méfeni, na kterou ma TNC umistit zjiSt&ny stfed
drazky. Zakladni nastaveni = 0 Rozsah zadavani
-99999,9999 az 99 999,9999

Q303 Prenos merene hodnoty (0,1)?: Definujte,
zda se ma zjisténé zakladni nato€eni ulozit do
tabulky nulovych bodud nebo do tabulky Preset:

0: Zjisténé zakladni natoCeni zapsat jako posunuti
nulového bodu do aktivni tabulky nulovych bodu.
Vztazny systém je aktivni soufadny systém obrobku
1: zjisténé zakladni natoceni zapsat do tabulky
Preset. Vztaznym systémem je soufadny systém
stroje (systém REF)

YA Q320
Q322 < o g
N -
Q321
z|
H Q260
Q261

Ve -

N X
NC-bloky

SET_UP(TCHPROBE.TP)

5 TCH PROBE 408 VZT.BOD STRED

DRAZKY
Q321=+50 ;STRED 1. OSY
Q322=+50 ;STRED 2. OSY

Q311=25 ;SIRKA DRAZKY

Q272=1 ;MERENA OSA

Q261=-5 ;MERENA VYSKA
Q320=0  ;BEZPECNOSTNI VZDAL.

Q260=+20 ;BEZPECNA VYSKA

Q301=0  ;NAJET BEZPEC.VYSKU

Q305=10 ;CISLO V TABULCE

Q405=+0 ;VZTAZNY BOD

Q303=+1 ;PRENOS MERENE
HODN.

Q381=1 ;SNIMANI V OSE TS

Q382=+85 ;1.SOUR. PRO OSU TS
Q383=+50 ;2.SOUR. PRO OSU TS
Q384=+0 ;3.SOUR. PRO OSU TS
Q333=+1 ;VZTAZNY BOD
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VZTAZNY BOD STRED DRAZKY (cyklus 408, DIN/ISO: G408) 14.2

» Q381 snimani v ose TS? (0/1): Definujte, zda ma
TNC nastavit také vztazny bod v ose dotykové
sondy:

0: Nenastavovat vztazny bod v ose dotykové sondy
1. Nastavit vztazny bod v ose dotykové sondy

> Q382 snimani osa TS: sourad. 1.0sy? (absolutné):
soufadnice snimaného bodu v hlavni ose roviny
obrabéni, na néjZ se ma nastavit vztazny bod v ose
dotykové sondy. Uginné jen tehdy, je-li Q381 = 1
Rozsah zadavani -99999,9999 az 99 999,9999

> Q383 snimani osa TS: sourad. 2.0sy? (absolutné):
soufadnice snimaného bodu ve vedlejSi ose roviny
obrabéni, na néjZz se ma nastavit vztazny bod v ose
dotykové sondy. Uginné jen tehdy, je-li Q381 = 1
Rozsah zadavani -99999,9999 az 99 999,9999

> Q384 snimani osa TS: sourad. 3.osy? (absolutné):
soufadnice snimaného bodu v ose dotykové sondy,
na néjz se ma nastavit vztazny bod v ose dotykovée
sondy. Uginné jen tehdy, je-li Q381 = 1 Rozsah
zadavani -99999,9999 az 99 999,9999

> Q333 NOVY VZTAZ.BOD OSY-TS ? (absolutné):
soufadnice v ose dotykové sondy, na niz ma TNC
nastavit vztazny bod. Zakladni nastaveni = 0
Rozsah zadavani -99999,9999 az 99 999,9999
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Cykly dotykovych sond: Automatické zjisténi vztaznych bodu
14.3 VZTAZNY BOD STRED VYSTUPKU (cyklus 409, DIN/ISO: G409)

14.3 VZTAZNY BOD STRED VYSTUPKU

(cyklus 409, DIN/ISO: G409)

Provadéni cyklu

Cyklus dotykové sondy 409 zjisti stfed vystupku a nastavi jeho
stfed jako vztazny bod. Volitelné miize TNC také zapsat tento stfed
do tabulky nulovych bodd nebo do tabulky Preset.

1

TNC napolohuje dotykovou sondu rychloposuvem (hodnota
ze sloupce FMAX) a podle polohovaci logiky (viz "Zpracovani
cyklu dotykové sondy", Stranka 295) do dotykového bodu
TNC vypocte dotykové body z udaji v cyklu a z bezpecné
vzdalenosti ze sloupce SET_UP tabulky dotykové sondy

Pak najede dotykova sonda na zadanou vysku méfeni a
provede prvni snimani snimacim posuvem (sloupec F)

Poté prejede dotykova sonda do bezpeéné vysky k dalSimu
bodu dotyku 2 a provede druhé snimani

Poté polohuje TNC dotykovou sondu zpét do bezpecné vysky a
zpracuje zjistény vztazny bod podle hodnot v parametrech cykll
Q303 a Q305 (viz "Spole¢né vlastnosti vSech cykli dotykove
sondy pro nastavovani vztazného bodu", Stranka 322) a ulozZi
skute¢né hodnoty do nasledujicich Q-parametrd.

Pokud se to pozaduje, zjisti pak TNC dalSim samostatnym
snimacim pochodem jesté vztaZzny bod v ose dotykové sondy

Cislo parametru Vyznam

Q166 Aktualni hodnota zméfené Sirky

vystupku

Q157 Skute&na hodnota polohy stfedové osy

Pfi programovani dbejte na tyto body!

328

' Pozor nebezpecdi kolize!
Abyste zabranili kolizi dotykové sondy a obrobku,
L zadejte $itku vystupku o trochu vétsi.

PFed definici cyklu musite naprogramovat vyvolani
nastroje pro definici osy dotykové sondy.

Pokud nastavite cyklem dotykové sondy referenéni
bod (Q303 = 0) a navic pouZijete snimani osy
dotykové sondy (Q381 = 1), nesmi byt aktivni
transformace soufadnic.

YA
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VZTAZNY BOD STRED VYSTUPKU (cyklus 409, DIN/ISO: G409) 14.3

Parametry cyklu

488

i

>

Q321 STRED 1. OSY ? (absolutn&): stfed vystupku
v hlavni ose roviny obrabéni. Rozsah zadavani
-99999,9999 az 99 999,9999

Q322 STRED 2. OSY ? (absolutné): stfed vystupku
ve vedlejSi ose roviny obrabéni. Rozsah zadavani
-99999,9999 az 99 999,9999

Q311 Ridge width? (inkrementalné): Sitka vystupku
nezavisle na poloze v obrabéci roviné. Rozsah
zadavani 0 az 99 999,9999

Q272 MERENA OSA (1=1.0SA/ 2=2.0SA)?: Osa
roviny obrabéni v niZ se maji méfeni provadét:
1: Hlavni osa = osa méfeni

2: VedlejSi osa = osa méfeni

Q261 MERENA VYSKA V OSE SONDY? (absolutné):
soufadnice stfedu kuli¢ky (= bod dotyku) v té ose
dotykové sondy, na které se ma méfeni provadét.
Rozsah zadavani -99999,9999 az 99 999,9999

Q320 Bezpecnostni vzdalenost ? (inkrementalné):
Pfidavna vzdalenost mezi méficim bodem a
kulickou hrotu sondy. Q320 se pficita k SET_UP
(tabulka dotykové sondy). Rozsah zadavani 0 az
99999,9999

Q260 Bezpecna vyska ? (absolutné): soufadnice
v ose dotykové sondy, v niz nemuze dojit ke kolizi
mezi dotykovou sondou a obrobkem (upinadlem).
Rozsah zadavani -99999,9999 az 99 999,9999

Q305 CISLO NUL.BODU V TABULCE?: Zadejte
Cislo v tabulce Preset/tabulce nulovych bodt, do
néhoz ma TNC ulozit soufadnici stfedu vystupku.
Kdyz Q303=1: Pfi zadani Q305=0 nastavi TNC
zobrazeni automaticky tak, aby novy vztazny bod
byl ve stfedu vystupku. Kdyz Q303=0: Pfi zadani

Q305=0 popiSe TNC fadek 0 tabulky nulovych bodu.

Rozsah zadavani 0 az 99999

Q405 novy vztazny bod? (absolutné): soufadnice v
ose méieni, na kterou ma TNC umistit zji5tény stfed
vystupku. Z&kladni nastaveni = 0 Rozsah zadavani
-99999,9999 az 99 999,9999

Q303 Prenos merene hodnoty (0,1)?: Definujte,
zda se ma zjisténé zakladni nato€eni ulozit do
tabulky nulovych bodud nebo do tabulky Preset:

0: Zjisténé zakladni natoCeni zapsat jako posunuti
nulového bodu do aktivni tabulky nulovych bodu.
Vztazny systém je aktivni soufadny systém obrobku
1: Zjisténé zakladni natogeni zapsat do tabulky
Preset. VztaZzZnym systémem je soufadny systém
stroje (systém REF)

Q381 snimani v ose TS? (0/1): Definujte, zda ma
TNC nastavit také vztazny bod v ose dotykové
sondy:

0: Nenastavovat vztazny bod v ose dotykové sondy
1: Nastavit vztazny bod v ose dotykové sondy
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329



Cykly dotykovych sond: Automatické zjisténi vztaznych bodu
14.3 VZTAZNY BOD STRED VYSTUPKU (cyklus 409, DIN/ISO: G409)

> Q382 snimani osa TS: sourad. 1.0sy? (absolutné):
souradnice snimaného bodu v hlavni ose roviny
obrabéni, na néjz se ma nastavit vztazny bod v ose
dotykové sondy. U&inné jen tehdy, je-li Q381 = 1
Rozsah zadavani -99999,9999 az 99 999,9999

> Q383 snimani osa TS: sourad. 2.0sy? (absolutné):
soufadnice snimaného bodu ve vedlejSi ose roviny
obrabéni, na néjZ se ma nastavit vztazny bod v ose
dotykové sondy. Uginné jen tehdy, je-li Q381 = 1
Rozsah zadavani -99999,9999 az 99 999,9999

> Q384 snimani osa TS: sourad. 3.0sy? (absolutné):
soufadnice snimaného bodu v ose dotykové sondy,
na néjz se ma nastavit vztazny bod v ose dotykovée
sondy. Uginné jen tehdy, je-li Q381 = 1 Rozsah
zadavani -99999,9999 az 99 999,9999

> Q333 NOVY VZTAZ.BOD OSY-TS ? (absolutné):
soufadnice v ose dotykové sondy, na niz ma TNC
nastavit vztazny bod. Zakladni nastaveni = 0
Rozsah zadavani -99999,9999 az 99 999,9999
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VZTAZNY BOD OBDELNIK ZEVNITR (cyklus 410, DIN/ISO: G410) 14.4

14.4 VZTAZNY BOD OBDELNIK ZEVNITR

(cyklus 410, DIN/ISO: G410)

Provadéni cyklu

Cyklus dotykové sondy 410 zjisti stfed obdélnikové kapsy a nastavi
tento stfed jako vztazny bod. VoliteIné mize TNC také zapsat tento
stfed do tabulky nulovych bodd nebo do tabulky Preset.

1

TNC napolohuje dotykovou sondu rychloposuvem (hodnota
ze sloupce FMAX) a podle polohovaci logiky (viz "Zpracovani
cyklu dotykové sondy", Stranka 295) do dotykového bodu
TNC vypocte dotykové body z udaji v cyklu a z bezpecné
vzdalenosti ze sloupce SET_UP tabulky dotykové sondy

Pak najede dotykova sonda na zadanou vysku méfeni a
provede prvni snimani snimacim posuvem (sloupec F)

Poté jede dotykova sonda budto soubézné s osou ve vySce
méreni nebo linearné v bezpeéné vysce k dal§imu bodu snimani
a provede tam druhé snimani

TNC napolohuje dotykovou sondu k bodu dotyku = a pak k bodu
dotyku 4 a tam provede tfeti, pfip. Ctvrté snimani

Poté polohuje TNC dotykovou sondu zpét do bezpecné vysky a
zpracuje zjistény vztazny bod podle hodnot v parametrech cykli
Q303 a Q305 (viz "Spole¢né vlastnosti vSech cykll dotykove
sondy pro nastavovani vztazného bodu", Stranka 322).

Pokud se to poZaduje, zjisti pak TNC dalSim samostatnym

snimacim pochodem jesté vztazny bod v ose dotykové sondy a
ulozi aktualni hodnoty do nasledujicich Q-parametr(i

Cislo parametru Vyznam

Q151 Aktualni hodnota stfedu hlavni osy

Q152 Aktualni hodnota stfedu vedlejsi osy

Q154 Skute&na hodnota délky strany v

hlavni ose

Q155 Skute¢na hodnota délky strany ve

vedlejSi ose
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Cykly dotykovych sond: Automatické zjisténi vztaznych bodu
14.4 VZTAZNY BOD OBDELNIK ZEVNITR (cyklus 410, DIN/ISO: G410)

Pfi programovani dbejte na tyto body!

' Pozor nebezpeci kolize!

Aby se zabranilo kolizi mezi dotykovou sondou a
o obrobkem, zadavejte délky 1. a 2 strany kapsy spise
ponékud mensi.

Pokud rozméry kapsy a bezpe&na vzdalenost
nedovoluji pfedb&zné umisténi v blizkosti snimaného
bodu, pak provadi TNC snimani vzdy ze stfedu
kapsy. Dotykova sonda pak mezi &tyfmi snimanymi
body neodjizdi na bezpe&nou vysku.

Pred definici cyklu musite naprogramovat vyvolani
nastroje pro definici osy dotykové sondy.

Pokud nastavite cyklem dotykové sondy referenéni
bod (Q303 = 0) a navic pouzijete snimani osy
dotykové sondy (Q381 = 1), nesmi byt aktivni
transformace soufadnic.
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VZTAZNY BOD OBDELNIK ZEVNITR (cyklus 410, DIN/ISO: G410) 14.4

Parametry cyklu

410 >

Q321 STRED 1. OSY ? (absolutné): stfed kapsy
v hlavni ose roviny obrabéni. Rozsah zadavani
-99999,9999 az 99 999,9999

Q322 STRED 2. OSY ? (absolutné): stfed kapsy
ve vedlejSi ose roviny obrabéni. Rozsah zadavani
-99999,9999 az 99 999,9999

Q323 1.délka strany ? (inkrementalné): délka kapsy
paralelné s hlavni osou roviny obrabéni. Rozsah
zadavani 0 az 99 999,9999

Q324 2.délka strany ? (inkrementalné): délka kapsy
paralelné s vedlejSi osou roviny obrabéni. Rozsah
zadavani 0 az 99 999,9999

Q261 MERENA VYSKA V OSE SONDY? (absolutné):
soufadnice stfedu kuli¢ky (= bod dotyku) v té ose
dotykové sondy, na které se ma méfeni provadét.
Rozsah zadavani -99999,9999 az 99 999,9999

Q320 Bezpecnostni vzdalenost ? (inkrementalné):
Pfidavna vzdalenost mezi méficim bodem a
kulikou hrotu sondy. Q320 se pficita k SET_UP
(tabulka dotykové sondy). Rozsah zadavani 0 az
99999,9999

Q260 Bezpecna vyska ? (absolutné): soufadnice
v ose dotykové sondy, v niz nemuze dojit ke kolizi
mezi dotykovou sondou a obrobkem (upinadlem).
Rozsah zadavani -99999,9999 az 99 999,9999

Q301 NAJET NA BEZPECNOU VYSKU (0/1)?:
Definujte, jak ma dotykova sonda mezi méficimi
body pojizdét:

0: Mezi méficimi body pojizdét v méfici vySce

1: Mezi méficimi body pojizdét v bezpeéné vySce
Q305 CISLO NUL.BODU V TABULCE?: Zadejte

Cislo v tabulce Preset/tabulce nulovych bodd, do
né&hoz ma TNC uloZit soufadnici stfedu kapsy. Kdyz
Q303=1: Pfi zadani Q305=0 nastavi TNC zobrazeni
automaticky tak, aby novy vztazny bod byl ve
stfedu kapsy. Kdyz Q303=0: Pfi zadani Q305=0
popiSe TNC fadek 0 tabulky nulovych bodl. Rozsah
zadavani 0 az 99999

Q331 NOVY VZTAZ.BOD V HLAVNI OSE ?
(absolutné): soufadnice v hlavni ose, na kterou ma
TNC umistit zjiStény stfed kapsy. Zakladni nastaveni
= 0 Rozsah zadavani -99999,9999 az 99 999,9999

Q332 NOVY VZTAZ.BOD VEDLEJSI OSY ?
(absolutné): soufadnice ve vedlejsi ose, na kterou
ma TNC umistit zjiStény stfed kapsy. Zakladni
nastaveni = 0 Rozsah zadavani -99999,9999 az
99999,9999
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Cykly dotykovych sond: Automatické zjisténi vztaznych bodu
14.4 VZTAZNY BOD OBDELNIK ZEVNITR (cyklus 410, DIN/ISO: G410)

» Q303 Prenos merene hodnoty (0,1)?: Definujte,
zda se ma zjistény vztazny bod uloZzit do tabulky
nulovych bodu nebo do tabulky Preset:

-1: Nepouzivat! Zapisuje TNC pfi nacteni starych
programu (viz "Spolecné vlastnosti vSech cykl
dotykové sondy pro nastavovani vztazného bodu",
Stranka 322)

0: Zapsat zjistény vztazny bod do aktivni tabulky
nulovych bodu. Vztazny systém je aktivni soufadny
systém obrobku

1. zjistény vztazny bod zapsat do tabulky Preset.
Vztaznym systémem je souradny systém stroje
(systém REF)

» Q381 snimani v ose TS? (0/1): Definujte, zda ma
TNC nastavit také vztazny bod v ose dotykové
sondy:

0: Nenastavovat vztaZzny bod v ose dotykové sondy
1: Nastavit vztazny bod v ose dotykové sondy

> Q382 snimani osa TS: sourad. 1.0sy? (absolutné):
soufadnice snimaného bodu v hlavni ose roviny
obrabéni, na néjz se ma nastavit vztazny bod v ose
dotykové sondy. Uginné jen tehdy, je-li Q381 = 1
Rozsah zadavani -99999,9999 az 99 999,9999

» Q383 snimani osa TS: sourad. 2.osy? (absolutné):
soufadnice snimaného bodu ve vedlejsi ose roviny
obrabéni, na néjZz se ma nastavit vztazny bod v ose
dotykové sondy. Uginné jen tehdy, je-li Q381 = 1
Rozsah zadavani -99999,9999 az 99 999,9999

> Q384 snimani osa TS: sourad. 3.osy? (absolutné):
soufadnice snimaného bodu v ose dotykové sondy,
na néjz se ma nastavit vztazny bod v ose dotykové
sondy. Uginné jen tehdy, je-li Q381 = 1 Rozsah
zadavani -99999,9999 az 99 999,9999

> Q333 NOVY VZTAZ.BOD OSY-TS ? (absolutné):
soufadnice, na kterou ma TNC umistit vztazny
bod. Zakladni nastaveni = 0 Rozsah zadavani
-99999,9999 az 99 999,9999
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VZTAZNY BOD OBDELNIK ZVENKU (cyklus 411, DIN/ISO: G411) 14.5

14.5 VZTAZNY BOD OBDELNIK ZVENKU
(cyklus 411, DIN/ISO: G411)

Provadéni cyklu

Cyklus dotykové sondy 411 zjisti stfed obdélnikového €epu a vi
nastavi ho jako vztazny bod. Volitelné mize TNC také zapsat tento
stfed do tabulky nulovych bodd nebo do tabulky Preset. ﬁ

1 TNC napolohuje dotykovou sondu rychloposuvem (hodnota
ze sloupce FMAX) a podle polohovaci logiky (viz "Zpracovani
cykltl dotykové sondy", Stranka 295) do dotykového bodu . ©my o)
TNC vypocte dotykové body z udaji v cyklu a z bezpecné
vzdalenosti ze sloupce SET_UP tabulky dotykové sondy g

2 Pak najede dotykova sonda na zadanou vySku méfeni a R\
provede prvni snimani snimacim posuvem (sloupec F) @r

3 Poté jede dotykova sonda budto soubézné s osou ve vysce
méreni nebo linearné v bezpeéné vysce k dal§imu bodu snimani
a provede tam druhé snimani

4 TNC napolohuje dotykovou sondu k bodu dotyku = a pak k bodu
dotyku 4 a tam provede tfeti, pfip. Ctvrté snimani

5 Poté polohuje TNC dotykovou sondu do bezpe€né vysky a
zpracuje zjistény vztazny bod podle hodnot v parametrech cykli
Q303 a Q305 (viz "Spole¢né vlastnosti vSech cykll dotykove
sondy pro nastavovani vztazného bodu", Stranka 322)

6 Pokud se to poZaduje, zjisti pak TNC dalSim samostatnym
snimacim pochodem jesté vztazny bod v ose dotykové sondy a
ulozi aktualni hodnoty do nasledujicich Q-parametr(i

Cislo parametru Vyznam

Q151 Aktualni hodnota stfedu hlavni osy

Q152 Aktualni hodnota stfedu vedlejsi osy

Q154 Skute&na hodnota délky strany v
hlavni ose

Q155 Skute¢na hodnota délky strany ve
vedlejSi ose

Pfi programovani dbejte na tyto body!

' Pozor nebezpedi kolize!
Abyste zabranili kolizi sondy a obrobku, zadejte 1. a
o 2. délku strany &epu ponékud vétsi .

Pred definici cyklu musite naprogramovat vyvolani
nastroje pro definici osy dotykové sondy.

Pokud nastavite cyklem dotykové sondy referenéni
bod (Q303 = 0) a navic pouzijete snimani osy
dotykové sondy (Q381 = 1), nesmi byt aktivni
transformace souradnic.
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Cykly dotykovych sond: Automatické zjisténi vztaznych bodu
14.5 VZTAZNY BOD OBDELNIK ZVENKU (cyklus 411, DIN/ISO: G411)

Parametry cyklu

411

336

>

Q321 STRED 1. OSY ? (absolutné): stfed ¢epu
v hlavni ose roviny obrabéni. Rozsah zadavani
-99999,9999 az 99 999,9999

Q322 STRED 2. OSY ? (absolutné): stfed ¢epu ve
vedlejSi ose roviny obrabéni. Rozsah zadavani
-99999,9999 az 99 999,9999

Q323 1.délka strany ? (inkrementalné): délka ¢epu
paralelné s hlavni osou roviny obrabéni. Rozsah
zadavani 0 az 99 999,9999

Q324 2.délka strany ? (inkrementalné): délka cepu
paralelné s vedlejSi osou roviny obrabéni. Rozsah
zadavani 0 az 99 999,9999

Q261 MERENA VYSKA V OSE SONDY? (absolutné):
soufadnice stfedu kuli¢ky (= bod dotyku) v té ose
dotykové sondy, na které se ma méfeni provadét.
Rozsah zadavani -99999,9999 az 99 999,9999

Q320 Bezpecnostni vzdalenost ? (inkrementalné):
Pfidavna vzdalenost mezi méficim bodem a
kulikou hrotu sondy. Q320 se pficita k SET_UP
(tabulka dotykové sondy). Rozsah zadavani 0 az
99999,9999

Q260 Bezpecna vyska ? (absolutné): soufadnice
v ose dotykové sondy, v niz nemuze dojit ke kolizi
mezi dotykovou sondou a obrobkem (upinadlem).
Rozsah zadavani -99999,9999 az 99 999,9999

Q301 NAJET NA BEZPECNOU VYSKU (0/1)?:
Definujte, jak ma dotykova sonda mezi méficimi
body pojizdét:

0: Mezi méficimi body pojizdét v méfici vySce

1: Mezi méficimi body pojizdét v bezpeéné vySce
Q305 CISLO NUL.BODU V TABULCE?: Zadejte

Cislo v tabulce Preset/tabulce nulovych bodd, do
n&hoz ma TNC uloZit soufadnici stfedu Cepu. Kdyz
Q303=1: Pfi zadani Q305=0 nastavi TNC zobrazeni
automaticky tak, aby novy vztazny bod byl ve
stfedu Cepu. Kdyz Q303=0: Pfi zadani Q305=0
popiSe TNC fadek 0 tabulky nulovych bodl. Rozsah
zadavani 0 az 99999

Q331 NOVY VZTAZ.BOD V HLAVNI OSE ?
(absolutné): soufadnice v hlavni ose, na kterou ma

TNC umistit zjiStény stfed ¢epu. Zakladni nastaveni
= 0 Rozsah zadavani -99999,9999 az 99 999,9999

SET_UP(TCHPROBE.TP)

YA Q323 Q320

<t

Q322 L © g
N\

X

Q321
zi
Q260
Q261

N -
X

NC-bloky
5 TCH PROBE 411 VZT.BOD VNE UHLU

Q321=+50 ;STRED 1. OSY
Q322=+50 ;STRED 2. OSY
Q323=60 ;1. DELKA STRANY
Q324=20 ;2. DELKA STRANY
Q261=-5 ;MERENA VYSKA
Q320=0 ;sBEZPECNOSTNI VZDAL.
Q260=+20 ;BEZPECNA VYSKA
Q301=0 ;sNAJET BEZPEC.VYSKU
Q305=0  ;CISLO V TABULCE
Q331=+0 ;VZTAZNY BOD
Q332=+0 ;VZTAZNY BOD

Q303=+1 ;PRENOS MERENE
HODN.

Q381=1 ;SNIMANI V OSE TS
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VZTAZNY BOD OBDELNIK ZVENKU (cyklus 411, DIN/ISO: G411) 14.5

» Q332 NOVY VZTAZ.BOD VEDLEJSI OSY ? Q382=+85 ;1.SOUR. PRO OSU TS
(absolutné): souradnice ve vedlejSi ose, na kterou _ .
ma TNC umistit zjistény stred Gepu. Zakladni Q383=+50 ;2.50UR. PRO OSU TS
nastaveni = 0 Rozsah zadavani -99999,9999 az Q384=+0 ;3.SOUR. PRO OSU TS

99999,9999 Q333=+1 ;VZTAZNY BOD
» Q303 Prenos merene hodnoty (0,1)?: Definujte,
zda se ma zjistény vztaZzny bod uloZit do tabulky
nulovych bod{ nebo do tabulky Preset:
-1: Nepouzivat! Zapisuje TNC pfi nacteni starych
programu (viz "Spole¢né vlastnosti vSech cyklu
dotykové sondy pro nastavovani vztazného bodu",
Stranka 322)
0: Zapsat zjistény vztaZzny bod do aktivni tabulky
nulovych bod. Vztazny systém je aktivni soufadny
systém obrobku
1: zjistény vztazny bod zapsat do tabulky Preset.
Vztaznym systémem je soufadny systém stroje
(systém REF)
> Q381 snimani v ose TS? (0/1): Definujte, zda méa
TNC nastavit také vztazny bod v ose dotykové
sondy:
0: Nenastavovat vztaZzny bod v ose dotykové sondy
1: Nastavit vztazny bod v ose dotykové sondy

» Q382 snimani osa TS: sourad. 1.osy? (absolutné):
soufadnice snimaného bodu v hlavni ose roviny
obrabéni, na néjZz se ma nastavit vztazny bod v ose
dotykové sondy. Uginné jen tehdy, je-li Q381 = 1
Rozsah zadavani -99999,9999 az 99 999,9999

> Q383 snimani osa TS: sourad. 2.0sy? (absolutné):
soufadnice snimaného bodu ve vedlejsi ose roviny
obrabéni, na néjz se ma nastavit vztazny bod v ose
dotykové sondy. U&inné jen tehdy, je-li Q381 = 1
Rozsah zadavani -99999,9999 az 99 999,9999

> Q384 snimani osa TS: sourad. 3.0sy? (absolutné):
soufadnice snimaného bodu v ose dotykové sondy,
na néjz se ma nastavit vztazny bod v ose dotykové
sondy. Uginné jen tehdy, je-li Q381 = 1 Rozsah
zadavani -99999,9999 az 99 999,9999

> Q333 NOVY VZTAZ.BOD OSY-TS ? (absolutné):
soufadnice v ose dotykové sondy, na niz ma TNC
nastavit vztazny bod. Zakladni nastaveni = 0
Rozsah zadavani -99999,9999 az 99 999,9999
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Cykly dotykovych sond: Automatické zjisténi vztaznych bodu
14.6 VZTAZNY BOD KRUH ZEVNITR (cyklus 412, DIN/ISO: G412)

14.6 VZTAZNY BOD KRUH ZEVNITR
(cyklus 412, DIN/ISO: G412)

Provadéni cyklu

Cyklus dotykové sondy 412 zjisti stfed kruhoveé kapsy (diry) a
nastavi jeji stfed jako vztazny bod. Volitelné mize TNC také zapsat
tento stfed do tabulky nulovych bodl nebo do tabulky Preset.

1 TNC napolohuje dotykovou sondu rychloposuvem (hodnota
ze sloupce FMAX) a podle polohovaci logiky (viz "Zpracovani
cyklu dotykové sondy", Stranka 295) do dotykového bodu
TNC vypocte dotykové body z udaji v cyklu a z bezpecné
vzdalenosti ze sloupce SET_UP tabulky dotykové sondy

2 Pak najede dotykova sonda na zadanou vySku méfeni a
provede prvni snimani snimacim posuvem (sloupec F). Smér
snimani uréuje TNC automaticky podle naprogramovaného uhlu
startu

3 Poté jede dotykova sonda v kruhu, budto ve vySce méfeni nebo
v bezpecéné vySce, k dalSimu snimanému bodu 2 a provede tam
druhé snimani

4 TNC napolohuje dotykovou sondu k bodu dotyku = a pak k bodu
dotyku 4 a tam provede tfeti, pfip. Ctvrté snimani

5 Poté polohuje TNC dotykovou sondu zpét do bezpecné vysky a
zpracuje zjistény vztazny bod podle hodnot v parametrech cykli
Q303 a Q305 (viz "Spole¢né vlastnosti vSech cykll dotykove
sondy pro nastavovani vztazného bodu", Stranka 322) a ulozi
skute¢né hodnoty do nasledujicich Q-parametrd.

6 Pokud se to poZaduje, zjisti pak TNC dalSim samostatnym
snimacim pochodem jesté vztazny bod v ose dotykové sondy

Cislo parametru Vyznam

Q151 Aktualni hodnota stfedu hlavni osy
Q152 Aktualni hodnota stfedu vedlejsi osy
Q153 Skute¢na hodnota priiméru
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VZTAZNY BOD KRUH ZEVNITR (cyklus 412, DIN/ISO: G412) 14.6

Pfi programovani dbejte na tyto body!

' Pozor nebezpeci kolize!
Aby se zabranilo kolizi mezi dotykovou sondou a
o obrobkem, zadavejte cilovy pramér kapsy (diry)

spisSe trochu mensi.

Pokud rozméry kapsy a bezpe&na vzdalenost
nedovoluji pfedb&zné umisténi v blizkosti snimaného
bodu, pak provadi TNC snimani vzdy ze stfedu
kapsy. Dotykova sonda pak mezi &tyfmi snimanymi
body neodjizdi na bezpe&nou vysku.

Cim mensi uhlovou rozte¢ Q247 naprogramujete,
tim nepfesnéji vypocita TNC vztazny bod. Nejmensi
hodnota zadani: 5°.

Pred definici cyklu musite naprogramovat vyvolani
nastroje pro definici osy dotykové sondy.

Pokud nastavite cyklem dotykové sondy referenéni
bod (Q303 = 0) a navic pouzijete snimani osy
dotykové sondy (Q381 = 1), nesmi byt aktivni
transformace souradnic.
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Cykly dotykovych sond: Automatické zjisténi vztaznych bodu
14.6 VZTAZNY BOD KRUH ZEVNITR (cyklus 412, DIN/ISO: G412)

Parametry cyklu

412

@

340

>

Q321 STRED 1. OSY ? (absolutné): stfed kapsy
v hlavni ose roviny obrabéni. Rozsah zadavani
-99999,9999 az 99 999,9999

Q322 STRED 2. OSY ? (absolutné): stfed kapsy

ve vedlejSi ose roviny obrabéni. Naprogramujete-
li Q322=0, vyrovna TNC stfed diry do kladné osy
Y, naprogramujete-li Q322 r(izné od 0, vyrovna
TNC stied diry do cilové polohy. Rozsah zadavani
-99999,9999 az 99 999,9999

Q262 Zadany primér?: priblizny primér kruhové
kapsy (diry). Zadejte hodnotu spiSe trochu mensi.
Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

Q325 START. UHEL ? (absolutné): uhel mezi hlavni
osou roviny obrabéni a prvnim bodem snimani.
Rozsah zadavani -360,000 az 360,000

Q247 UHLOVA ROZTEC? (inkrementalné): uhel
mezi dvéma body méfeni, znaménko Uhlové
rozte€e definuje smér (- =ve smyslu hodinovych
rucicek), v némz dotykova sonda jede k dalSimu
bodu méfeni. Chcete-li promé&fovat oblouky, pak
naprogramujte uhlovou rozte€ mensi nez 90°.
Rozsah zadavani -120,000 az 120,000

Q261 MERENA VYSKA V OSE SONDY? (absolutné):
soufadnice stfedu kuli¢ky (= bod dotyku) v té ose
dotykové sondy, na které se ma meéfeni provadét.
Rozsah zadavani -99999,9999 az 99 999,9999

Q320 Bezpecnostni vzdalenost ? (inkrementalné):
Pfidavna vzdalenost mezi méficim bodem a
kulikou hrotu sondy. Q320 se pficita k SET_UP
(tabulka dotykové sondy). Rozsah zadavani 0 az
99999,9999

Q260 Bezpecna vyska ? (absolutné): soufadnice
v ose dotykové sondy, v niz nemuze dojit ke kolizi
mezi dotykovou sondou a obrobkem (upinadlem).
Rozsah zadavani -99999,9999 az 99 999,9999

Q301 NAJET NA BEZPECNOU VYSKU (0/1)?:
Definujte, jak ma dotykova sonda mezi méficimi
body pojizdét:

0: Mezi méficimi body pojizdét v méfici vySce

1: Mezi méficimi body pojizdét v bezpelné vysce
Q305 CISLO NUL.BODU V TABULCE?: Zadejte

Cislo v tabulce Preset/tabulce nulovych bodd, do
né&hoz ma TNC ulozit soufadnici stfedu kapsy. Kdyz
Q303=1: Pfi zadani Q305=0 nastavi TNC zobrazeni
automaticky tak, aby novy vztazny bod byl ve
stfedu kapsy. Kdyz Q303=0: Pfi zadani Q305=0
popiSe TNC fadek 0 tabulky nulovych bodl. Rozsah
zadavani 0 az 99999

Q331 NOVY VZTAZ.BOD V HLAVNI OSE ?
(absolutné): soufadnice v hlavni ose, na kterou ma

TNC umistit zjiStény stfed kapsy. Zakladni nastaveni

= 0 Rozsah zadavani -99999,9999 az 99 999,9999

Q322

z|

Yi
Q247 :
Q325 \ o~
. @
3 O
X
Q321
H Q260
: Q261
R\ |+ g -
SET_UP(TCHPROBE.TP) X

+
Q320

NC-bloky
5 TCH PROBE 412 VZT.BOD UVNITR

KRUHU

Q321=+50 ;STRED 1. OSY
Q322=+50 ;STRED 2. OSY
Q262=75 ;ZADANY PRUMER
Q325=+0 ;STARTOVNI UHEL
Q247=+60 ;UHLOVA ROZTEC
Q261=-5 ;MERENA VYSKA
Q320=0 ;BEZPECNOSTNI VZDAL.
Q260=+20 ;BEZPECNA VYSKA

Q301=0 ;NAJET BEZPEC.VYSKU

Q305=12 ;CISLO V TABULCE

Q331=+0 ;VZTAZNY BOD

Q332=+0 ;VZTAZNY BOD

Q303=+1 ;PRENOS MERENE
HODN.

Q381=1 ;SNIMANI V OSE TS

Q382=+85 ;1.SOUR. PRO OSU TS
Q383=+50 ;2.SOUR. PRO OSU TS

Q384=+0 ;3.SOUR. PRO OSU TS
Q333=+1 ;VZTAZNY BOD
Q423=4  ;POCET SNIMANI
Q365=1 ;ZPUSOB POHYBU
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VZTAZNY BOD KRUH ZEVNITR (cyklus 412, DIN/ISO: G412) 14.6

> Q332 NOVY VZTAZ.BOD VEDLEJSI OSY ?
(absolutné): souradnice ve vedlejSi ose, na kterou
ma TNC umistit zjiStény stfed kapsy. Zakladni
nastaveni = 0 Rozsah zadavani -99999,9999 az
99999,9999

» Q303 Prenos merene hodnoty (0,1)?: Definujte,
zda se ma zjistény vztaZzny bod uloZit do tabulky
nulovych bod{ nebo do tabulky Preset:

-1: Nepouzivat! Zapisuje TNC pfi nacteni starych
programu (viz "Spole¢né vlastnosti vSech cyklu
dotykové sondy pro nastavovani vztazného bodu",
Stranka 322)

0: Zapsat zjistény vztaZzny bod do aktivni tabulky
nulovych bod. Vztazny systém je aktivni soufadny
systém obrobku

1: zjistény vztazny bod zapsat do tabulky Preset.
Vztaznym systémem je soufadny systém stroje
(systém REF)

> Q381 snimani v ose TS? (0/1): Definujte, zda méa
TNC nastavit také vztazny bod v ose dotykové
sondy:

0: Nenastavovat vztaZzny bod v ose dotykové sondy
1: Nastavit vztazny bod v ose dotykové sondy

» Q382 snimani osa TS: sourad. 1.osy? (absolutné):
soufadnice snimaného bodu v hlavni ose roviny
obrabéni, na néjZz se ma nastavit vztazny bod v ose
dotykové sondy. Uginné jen tehdy, je-li Q381 = 1
Rozsah zadavani -99999,9999 az 99 999,9999

> Q383 snimani osa TS: sourad. 2.0sy? (absolutné):
soufadnice snimaného bodu ve vedlejsi ose roviny
obrabéni, na néjz se ma nastavit vztazny bod v ose
dotykové sondy. U&inné jen tehdy, je-li Q381 = 1
Rozsah zadavani -99999,9999 az 99 999,9999

> Q384 snimani osa TS: sourad. 3.0sy? (absolutné):
soufadnice snimaného bodu v ose dotykové sondy,
na néjz se ma nastavit vztazny bod v ose dotykové
sondy. Uginné jen tehdy, je-li Q381 = 1 Rozsah
zadavani -99999,9999 az 99 999,9999
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Cykly dotykovych sond: Automatické zjisténi vztaznych bodu
14.6 VZTAZNY BOD KRUH ZEVNITR (cyklus 412, DIN/ISO: G412)

> Q333 NOVY VZTAZ.BOD OSY-TS ? (absolutné):
soufadnice v ose dotykové sondy, na niz ma TNC
nastavit vztazny bod. Zakladni nastaveni = 0
Rozsah zadavani -99999,9999 az 99 999,9999

> Q423 Pocet. mérenych bod( v roviné (4/3)?:
Definujte, zda ma TNC méfit Cep sejmutim 4 nebo 3
bodu:

4: Pouzit 4 méfici body (standardni nastaveni)
3: Pouzit 3 méfici body

» Q365 zpusob pohybu? primka=0/kruh=1:
Definujte, s kterou drahovou funkci ma nastroj
pojizdét mezi méficimi body, kdyZ je aktivni
pojizdéni v bezpecné vysce (Q301=1):

0: Mezi obrabé&cimi operacemi pojizdét po pfimce
1: Mezi obrabé&cimi operacemi pojizdét kruhové po
priiméru rozteé¢né kruznice
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VZTAZNY BOD KRUH ZVENKU (cyklus 413, DIN/ISO: G413) 14.7

14.7 VZTAZNY BOD KRUH ZVENKU
(cyklus 413, DIN/ISO: G413)

Provadéni cyklu

Cyklus dotykové sondy 413 zjisti stfed kruhového Cepu a nastavi
tento stfed jako vztazny bod. VoliteIné mize TNC také zapsat tento
stfed do tabulky nulovych bodd nebo do tabulky Preset.

1 TNC napolohuje dotykovou sondu rychloposuvem (hodnota
ze sloupce FMAX) a podle polohovaci logiky (viz "Zpracovani
cyklu dotykové sondy", Stranka 295) do dotykového bodu
TNC vypocte dotykové body z udaji v cyklu a z bezpecné
vzdalenosti ze sloupce SET_UP tabulky dotykové sondy

2 Pak najede dotykova sonda na zadanou vySku méfeni a
provede prvni snimani snimacim posuvem (sloupec F). Smér
snimani uréuje TNC automaticky podle naprogramovaného uhlu
startu

3 Poté jede dotykova sonda v kruhu, budto ve vySce méfeni nebo
v bezpecéné vySce, k dalSimu snimanému bodu 2 a provede tam
druhé snimani

4 TNC napolohuje dotykovou sondu k bodu dotyku = a pak k bodu
dotyku 4 a tam provede tfeti, pfip. Ctvrté snimani

5 Poté polohuje TNC dotykovou sondu zpét do bezpecné vysky a
zpracuje zjistény vztazny bod podle hodnot v parametrech cykli
Q303 a Q305 (viz "Spole¢né vlastnosti vSech cykll dotykove
sondy pro nastavovani vztazného bodu", Stranka 322) a ulozi
skute¢né hodnoty do nasledujicich Q-parametrd.

6 Pokud se to poZaduje, zjisti pak TNC dalSim samostatnym
snimacim pochodem jesté vztazny bod v ose dotykové sondy

Cislo parametru Vyznam

Q151 Aktualni hodnota stfedu hlavni osy
Q152 Aktualni hodnota stfedu vedlejsi osy
Q153 Skute¢na hodnota priiméru

Pfri programovani dbejte na tyto body!

' Pozor nebezpedi kolize!
Abyste se vyhnuli kolizi sondy a dilce, zadejte
o nejprve cilovy pramér ¢epu trochu vétsi.

PFed definici cyklu musite naprogramovat vyvolani
nastroje pro definici osy dotykové sondy.

Cim mensi uhlovou rozte¢ Q247 naprogramuijete,
tim nepfesnéji vypocita TNC vztazny bod. Nejmensi
hodnota zadani: 5°.

Pokud nastavite cyklem dotykové sondy referenéni
bod (Q303 = 0) a navic pouzijete snimani osy
dotykové sondy (Q381 = 1), nesmi byt aktivni
transformace soufadnic.
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Cykly dotykovych sond: Automatické zjisténi vztaznych bodu
14.7 VZTAZNY BOD KRUH ZVENKU (cyklus 413, DIN/ISO: G413)

Parametry cyklu

413

344

>

Q321 STRED 1. OSY ? (absolutné): stfed ¢epu
v hlavni ose roviny obrabéni. Rozsah zadavani
-99999,9999 az 99 999,9999

Q322 STRED 2. OSY ? (absolutné): stfed ¢epu ve
vedlejSi ose roviny obrabéni. Naprogramujete-li
Q322=0, vyrovna TNC stfed diry do kladné osy

Y, naprogramujete-li Q322 r(izné od 0, vyrovna
TNC stied diry do cilové polohy. Rozsah zadavani
-99999,9999 az 99 999,9999

Q262 Zadany primér?: piiblizny primér depu.
Zadejte hodnotu spiSe trochu vétsi. Rozsah
zadavani 0 az 99 999,9999

Q325 START. UHEL ? (absolutné): uhel mezi hlavni
osou roviny obrabéni a prvnim bodem snimani.
Rozsah zadavani -360,000 az 360,000

Q247 UHLOVA ROZTEC? (inkrementalné): uhel
mezi dvéma body méfeni, znaménko Uhlové
rozte€e definuje smér (- =ve smyslu hodinovych
rucicek), v némz dotykova sonda jede k dalSimu
bodu méfeni. Chcete-li promé&fovat oblouky, pak
naprogramujte uhlovou rozte€ mensi nez 90°.
Rozsah zadavani -120,000 az 120,000

Q261 MERENA VYSKA V OSE SONDY? (absolutné):
soufadnice stfedu kuli¢ky (= bod dotyku) v té ose
dotykové sondy, na které se ma méfeni provadét.
Rozsah zadavani -99999,9999 az 99 999,9999

Q320 Bezpecnostni vzdalenost ? (inkrementalné):
Pfidavna vzdalenost mezi méficim bodem a
kulikou hrotu sondy. Q320 se pficita k SET_UP
(tabulka dotykové sondy). Rozsah zadavani 0 az
99999,9999

Q260 Bezpecna vyska ? (absolutné): soufadnice
v ose dotykové sondy, v niz nemuze dojit ke kolizi
mezi dotykovou sondou a obrobkem (upinadlem).
Rozsah zadavani -99999,9999 az 99 999,9999

Q301 NAJET NA BEZPECNOU VYSKU (0/1)?:
Definujte, jak ma dotykova sonda mezi méficimi
body pojizdét:

0: Mezi méficimi body pojizdét v méfici vySce

1: Mezi méficimi body pojizdét v bezpelné vysce

Yi

Q247
\" 0325 | o
Q322 ¢ L N
Nk
X
Q321
zi
; : Q260
28N :
1 [azer]:
N o
SET_UP(TCHPROBE.TP) X
+
Q320
NC-bloky

5 TCH PROBE 413 VZT.BOD VNE
KRUHU

Q321=+50 ;STRED 1. OSY
Q322=+50 ;STRED 2. OSY
Q262=75 ;ZADANY PRUMER
Q325=+0 ;STARTOVNI UHEL
Q247=+60 ;UHLOVA ROZTEC
Q261=-5 ;MERENA VYSKA
Q320=0 ;BEZPECNOSTNI VZDAL.
Q260=+20 ;BEZPECNA VYSKA
Q301=0  ;NAJET BEZPEC.VYSKU
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VZTAZNY BOD KRUH ZVENKU (cyklus 413, DIN/ISO: G413) 14.7

> Q305 CISLO NUL.BODU V TABULCE?: Zadejte Q305=15 ;CISLO V TABULCE
Cislo v tabulce Preset/tabulce nulovych bod, do _ .
néhoz ma TNC ulozit souradnici stredu depu. Kdyz QOIS BT )
Q303=1: Pfi zadani Q305=0 nastavi TNC zobrazeni Q332=+0 ;VZTAZNY BOD
automaticky tak, aby novy vztazny bod byl ve Q303=+1 ;PRENOS MERENE
stfedu ¢epu. Kdyz Q303=0: Pfi zadani Q305=0 HODN.
popiSe TNC fadek 0 tabulky nulovych bodl. Rozsah _ .
zadavani 0 az 99999 Q381=1  ;SNIMANIV OSE TS

» Q331 NOVY VZTAZ.BOD V HLAVNI OSE ? Q) TS RO OB 1S
(absolutné): souradnice v hlavni ose, na kterou ma Q383=+50 ;2.SOUR. PRO OSU TS
TNC umistit zjiStény stfed Cepu. Zakladni nastaveni Q384=+0 :3.SOUR. PRO OSU TS
= 0 Rozsah zadavani -99999,9999 az 99 999,9999 — -

> Q332 NOVY VZTAZ.BOD VEDLEJSI OSY ? Q333=+1  ;VZTAZNY BOD
(absolutné): souradnice ve vedlejsi ose, na kterou Q423=4  ;POCET SNIMANI
ma TNC umistit zjistény stfed Cepu. Zakladni Q365=1 ;ZPUSOB POHYBU
nastaveni = 0 Rozsah zadavani -99999,9999 az
99999,9999

» Q303 Prenos merene hodnoty (0,1)?: Definujte,

zda se ma zjistény vztazny bod uloZit do tabulky
nulovych bodl nebo do tabulky Preset:

-1: Nepouzivat! Zapisuje TNC pfi nacteni starych
programu (viz "Spoleéné vlastnosti vSech cyklu
dotykové sondy pro nastavovani vztazného bodu",
Stranka 322)

0: Zapsat zjistény vztazny bod do aktivni tabulky
nulovych bodu. Vztazny systém je aktivni soufadny
systém obrobku

1: Zjistény vztazny bod zapsat do tabulky Preset.
VztaZznym systémem je soufadny systém stroje
(systém REF)

» Q381 snimani v ose TS? (0/1): Definujte, zda méa
TNC nastavit také vztazny bod v ose dotykové
sondy:

0: Nenastavovat vztazny bod v ose dotykové sondy
1: Nastavit vztazny bod v ose dotykové sondy

> Q382 snimani osa TS: sourad. 1.0sy? (absolutné):
soufadnice snimaného bodu v hlavni ose roviny
obrabéni, na néjz se ma nastavit vztazny bod v ose
dotykové sondy. U&inné jen tehdy, je-li Q381 = 1
Rozsah zadavani -99999,9999 az 99 999,9999

> Q383 snimani osa TS: sourad. 2.0sy? (absolutné):
souradnice snimaného bodu ve vedlejSi ose roviny
obrabéni, na néjz se ma nastavit vztazny bod v ose
dotykové sondy. U&inné jen tehdy, je-li Q381 = 1
Rozsah zadavani -99999,9999 az 99 999,9999
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> Q384 snimani osa TS: sourad. 3.o0sy? (absolutné):
souradnice snimaného bodu v ose dotykové sondy,
na néjZz se ma nastavit vztazny bod v ose dotykove
sondy. Uginné jen tehdy, je-li Q381 = 1 Rozsah
zadavani -99999,9999 az 99 999,9999

> Q333 NOVY VZTAZ.BOD OSY-TS ? (absolutné):
soufadnice v ose dotykové sondy, na niz ma TNC
nastavit vztazny bod. Z&kladni nastaveni = 0
Rozsah zadavani -99999,9999 az 99 999,9999

> Q423 Pocet. mérenych bodi v roviné (4/3)?:
Definujte, zda ma TNC méfit Cep sejmutim 4 nebo 3
bodu:

4: Pouzit 4 méfici body (standardni nastaventi)
3: Pouzit 3 méfici body

» Q365 zpusob pohybu? primka=0/kruh=1:
Definujte, s kterou drahovou funkci ma néstroj
pojizdét mezi méficimi body, kdyZz je aktivni
pojizdéni v bezpecné vysce (Q301=1):

0: Mezi obrabécimi operacemi pojizdét po pfimce
1: Mezi obrabé&cimi operacemi pojizdét kruhové po
priiméru rozte¢né kruznice
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14.8 VZTAZNY BOD VNEJSIi ROH (cyklus
414, DIN/ISO: G414)

Provadéni cyklu

Cyklus dotykové sondy 414 zjisti prasecik dvou pfimek a nastavi ho vi
jako vztazny bod. Volitelné mize TNC také zapsat tento prisecik
do tabulky nulovych bodd nebo tabulky Preset.

1 TNC napolohuje dotykovou sondu rychloposuvem (hodnota
ze sloupce FMAX) a podle polohovaci logiky (viz "Zpracovani
cyklu dotykové sondy", Stranka 295) do prvniho dotykového |
bodu 1 (viz obrazek vpravo nahofe). TNC pfitom pfesazuje
dotykovou sondu oproti stanovenému sméru pojezdu o

- 83

bezpecnou vzdalenost
2 Pak najede dotykova sonda na zadanou vySku méfeni a @r
provede prvni snimani snimacim posuvem (sloupec F). TNC
uréuje smér dotyku automaticky podle naprogramovaného 3.
méficiho bodu.

1 Poté prejede dotykova sonda k dalSimu bodu dotyku 2 a
provede druhé snimani

2 TNC napolohuje dotykovou sondu k bodu dotyku = a pak k bodu
dotyku 4 a tam provede tfeti, pfip. &tvrté snimani

3 Poté polohuje TNC dotykovou sondu zpét do bezpecné vysky a
zpracuje zjistény vztazny bod podle hodnot v parametrech cykll
Q303 a Q305 (viz "Spole¢né vlastnosti vSech cykll dotykove
sondy pro nastavovani vztazného bodu", Stranka 322) a ulozi
souradnice zjisténého rohu do nasledujicich Q-parametra.

4 Pokud se to pozaduje, zjisti pak TNC dalSim samostatnym
snimacim pochodem jesté vztazny bod v ose dotykové sondy

Cislo parametru Vyznam
Q151 Aktualni hodnota rohu na hlavni ose
Q152 Aktualni hodnota rohu na vedlejSi ose
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14.8 VZTAZNY BOD VNEJSi ROH (cyklus 414, DIN/ISO: G414)

Pfi programovani dbejte na tyto body!

=

Pozor nebezpeci kolize!

Pokud nastavite cyklem dotykové sondy referenéni
bod (Q303 = 0) a navic pouzijete snimani osy
dotykové sondy (Q381 = 1), nesmi byt aktivni
transformace soufadnic.

Pfed definici cyklu musite naprogramovat vyvolani
nastroje pro definici osy dotykové sondy.

TNC méfi prvni pfimku vZzdy ve sméru vedlejsi osy
roviny obrabéni.

Umisténim méficich bodl 1 a = stanovite roh, do
néhoz TNC umisti vztazny bod (viz obrazek vpravo a
nasledujici tabulka).

Roh  Souradnice X Souradnice Y

A Bod 1 vétsi nez bod Bod 1 mensi nez bod

B Bod 1 menSi nez bod Bod 1 mensi nez bod

C Bod 1 mensi nez bod Bod 1 vétSi nez bod

D Bod 1 vétsi nez bod Bod 1 vétsi nez bod
348
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Parametry cyklu

414

>

Q263 1. BOD MERENI V 1. OSE? (absolutné):
soufadnice prvniho snimaného bodu v hlavni ose
obrabéci roviny. Rozsah zadavani -99999,9999 az
99 999,9999

Q264 1. BOD MERENI VE 2. OSE? (absolutné):
soufadnice prvniho snimaného bodu ve vedlejSi ose
obrabéci roviny. Rozsah zadavani -99999,9999 az
99 999,9999

Q326 ROZTEC 1. OSA ? (inkrementalné): vzdalenost
mezi prvnim a druhym méficim bodem v hlavni ose
roviny obrabéni. Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

Q296 3. BOD MERENI V 1. OSE? (absolutné):
souradnice tfetiho snimaného bodu v hlavni ose
obrabéci roviny. Rozsah zadavani -99999,9999 az
99 999,9999

Q297 3. BOD MERENI VE 2. OSE? (absolutné):
soufadnice tfetiho snimaného bodu ve vedlejSi ose
obrabéci roviny. Rozsah zadavani -99999,9999 az
99 999,9999

Q327 ROZTEC 2. OSA ? (inkrementalné): vzdalenost
mezi tfetim a &tvrtym méficim bodem ve vedlejsi
ose roviny obrabéni. Rozsah zadavani 0 az
99999,9999

Q261 MERENA VYSKA V OSE SONDY? (absolutné):
soufadnice stfedu kulicky (= bod dotyku) v té ose
dotykové sondy, na které se ma meéfeni provadét.
Rozsah zadavani -99999,9999 az 99 999,9999

Q320 Bezpecnostni vzdalenost ? (inkrementalné):
Pfidavna vzdalenost mezi méficim bodem a
kulickou hrotu sondy. Q320 se pficita k SET_UP
(tabulka dotykové sondy). Rozsah zadavani 0 az
99999,9999

Q260 Bezpecna vyska ? (absolutné): soufadnice
v ose dotykové sondy, v niz nemuze dojit ke kolizi
mezi dotykovou sondou a obrobkem (upinadlem).
Rozsah zadavani -99999,9999 az 99 999,9999

Q301 NAJET NA BEZPECNOU VYSKU (0/1)?:
Definujte, jak ma dotykova sonda mezi méficimi
body pojizdét:

0: Mezi méficimi body pojizdét v méfici vySce

1: Mezi méficimi body pojizdét v bezpecné vysce
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SET_UP(TCHPROBE.TP)

YA Q320
N Q296
™
d
S
Q297 3_ Q264
- ® ®
Bz
Q326
T
Q263
Yi
Q260
Q261
N -
X
NC-bloky
5 TCH PROBE 414 VZT.BOD UVNITR
ROHU

Q263=+37 ;1.BODV 1. OSE
Q264=+7 ;1. BOD VE 2. OSE
Q326=50 ;ROZTECV 1. OSE
Q296=+95 ;3. BOD 1. OSY
Q297=+25 ;3. BOD 2. OSY
Q327=45 ;ROZTECYV 2. OSE
Q261=-5 ;MERENA VYSKA
Q320=0 ;BEZPECNOSTNI VZDAL.
Q260=+20 ;BEZPECNA VYSKA
Q301=0  ;NAJET BEZPEC.VYSKU
Q304=0 ;ZAKLADNI NATOCENI
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350

Q304 VYKONAT ZAKL.NATOCENI (0/1)?: Definujte,
zda ma TNC Sikmou polohu obrobku kompenzovat
zakladnim natoCenim:

0: Neprovadét zakladni natoceni

1. Provést zakladni natoCeni

Q305 CISLO NUL.BODU V TABULCE?: Zadeijte Cislo
v tabulce Preset/tabulce nulovych bodu, do néhoz
ma TNC ulozit soufadnici rohu. Kdyz Q303=1: P¥i
zadani Q305=0 nastavi TNC zobrazeni automaticky
tak, aby novy vztazny bod byl v rohu. Kdyz Q303=0:
PFi zadani Q305=0 popise TNC fadek 0 tabulky
nulovych bod{l. Rozsah zadavani 0 az 99999

Q331 NOVY VZTAZ.BOD V HLAVNI OSE ?
(absolutné): soufadnice v hlavni ose, na kterou ma
TNC umistit zjistény roh. Z&kladni nastaveni = 0
Rozsah zadavani -99999,9999 az 99 999,9999

Q332 NOVY VZTAZ.BOD VEDLEJSI OSY ?
(absolutné): soufadnice ve vedlejsi ose, na kterou
ma TNC umistit zjiStény roh. Zakladni nastaveni = 0
Rozsah zadavani -99999,9999 az 99 999,9999

Q303 Prenos merene hodnoty (0,1)?: Definujte,
zda se ma zjistény vztazny bod ulozit do tabulky
nulovych bodl nebo do tabulky Preset:

-1: Nepouzivat! Zapisuje TNC pfi nacteni starych
programu (viz "Spoleéné vlastnosti v§ech cyklu
dotykové sondy pro nastavovani vztazného bodu",
Stranka 322)

0: Zapsat zjiStény vztazny bod do aktivni tabulky
nulovych bodl. Vztazny systém je aktivni soufadny
systém obrobku

1: zjistény vztazny bod zapsat do tabulky Preset.
Vztaznym systémem je soufadny systém stroje
(systém REF)

Q381 snimani v ose TS? (0/1): Definujte, zda ma
TNC nastavit také vztazny bod v ose dotykové
sondy:

0: Nenastavovat vztazny bod v ose dotykové sondy
1: Nastavit vztazny bod v ose dotykové sondy

Q382 snimani osa TS: sourad. 1.0sy? (absolutné):
souradnice snimaného bodu v hlavni ose roviny
obrabéni, na néjz se ma nastavit vztazny bod v ose
dotykové sondy. U&inné jen tehdy, je-li Q381 = 1
Rozsah zadavani -99999,9999 az 99 999,9999

Q305=7  ;CISLO V TABULCE
Q331=+0 ;VZTAZNY BOD
Q332=+0 ;VZTAZNY BOD

Q303=+1 ;PRENOS MERENE
HODN.

Q381=1 ;SNIMANI V OSE TS
Q382=+85 ;1.SOUR. PRO OSU TS
Q383=+50 ;2.SOUR. PRO OSU TS
Q384=+0 ;3.SOUR. PRO OSU TS
Q333=+1 ;VZTAZNY BOD
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> Q383 snimani osa TS: sourad. 2.0sy? (absolutné):
souradnice snimaného bodu ve vedlejSi ose roviny
obrabéni, na néjz se ma nastavit vztazny bod v ose
dotykové sondy. U&inné jen tehdy, je-li Q381 = 1
Rozsah zadavani -99999,9999 az 99 999,9999

> Q384 snimani osa TS: sourad. 3.0sy? (absolutné):
soufadnice snimaného bodu v ose dotykové sondy,
na néjz se ma nastavit vztazny bod v ose dotykove
sondy. Uginné jen tehdy, je-li Q381 = 1 Rozsah
zadavani -99999,9999 az 99 999,9999

> Q333 NOVY VZTAZ.BOD OSY-TS ? (absolutné):
soufadnice v ose dotykové sondy, na niz ma TNC
nastavit vztazny bod. Zakladni nastaveni = 0
Rozsah zadavani -99999,9999 az 99 999,9999
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14.9 VZTAZNY BOD VNITRNi ROH (cyklus
415, DIN/ISO: G415)

Provadéni cyklu

Cyklus dotykové sondy 415 zjisti prisecik dvou pfimek a nastavi ho
jako vztazny bod. Volitelné mize TNC také zapsat tento prisecik
do tabulky nulovych bodd nebo tabulky Preset.

1 TNC napolohuje dotykovou sondu rychloposuvem (hodnota
ze sloupce FMAX) a podle polohovaci logiky (viz "Zpracovani
cykll dotykové sondy", Stranka 295) do prvniho dotykového
bodu 1 (viz obrazek vpravo nahore), ktery definujete v cyklu.
TNC pfitom pFfesazuje dotykovou sondu oproti stanovenému
smeéru pojezdu o bezpecnou vzdalenost

2 Pak najede dotykova sonda na zadanou vySku méfeni a
provede prvni snimani snimacim posuvem (sloupec F). Smér
snimani vyplyva z &isla rohu

1 Poté prejede dotykova sonda k dalSimu bodu dotyku 2 a
provede druhé snimani

2 TNC napolohuje dotykovou sondu k bodu dotyku = a pak k bodu
dotyku 4 a tam provede tfeti, pfip. &tvrté snimani

3 Poté polohuje TNC dotykovou sondu zpét do bezpecné vysky a
zpracuje zjistény vztazny bod podle hodnot v parametrech cykll
Q303 a Q305 (viz "Spole¢né vlastnosti vSech cykll dotykove
sondy pro nastavovani vztazného bodu", Stranka 322) a ulozi
souradnice zjisténého rohu do nasledujicich Q-parametra.

4 Pokud se to pozaduje, zjisti pak TNC dalSim samostatnym
snimacim pochodem jesté vztazny bod v ose dotykové sondy

Cislo parametru Vyznam
Q151 Aktualni hodnota rohu na hlavni ose
Q152 Aktualni hodnota rohu na vedlejSi ose
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Pfi programovani dbejte na tyto body!

‘ Pozor nebezpedi kolize!
Pokud nastavite cyklem dotykové sondy referenéni
o bod (Q303 = 0) a navic pouzijete snimani osy

dotykové sondy (Q381 = 1), nesmi byt aktivni
transformace soufadnic.

Pred definici cyklu musite naprogramovat vyvolani
nastroje pro definici osy dotykové sondy.

TNC meéfi prvni pfimku vzdy ve sméru vedlejSi osy
roviny obrabéni.
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Parametry cyklu

415

354

>

Q263 1. BOD MERENI V 1. OSE? (absolutné):
soufadnice prvniho snimaného bodu v hlavni ose
obrabéci roviny. Rozsah zadavani -99999,9999 az
99 999,9999

Q264 1. BOD MERENI VE 2. OSE? (absolutné):

soufadnice prvniho snimaného bodu ve vedlejsi ose

obrabéci roviny. Rozsah zadavani -99999,9999 az
99 999,9999

Q326 ROZTEC 1. OSA ? (inkrementalné): vzdalenost

mezi prvnim a druhym méficim bodem v hlavni ose

roviny obrabéni. Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999
Q327 ROZTEC 2. OSA ? (inkrementalné): vzdalenost

mezi tfetim a ¢tvrtym méficim bodem ve vedlejsi
ose roviny obrabéni. Rozsah zadavani 0 az
99999,9999

Q308 ROH? (1/2/3/4): Cislo rohu, do néhoz ma
TNC umistit vztazny bod. Rozsah zadavani 1 az 4

Q261 MERENA VYSKA V OSE SONDY? (absolutné):
soufadnice stfedu kuli¢ky (= bod dotyku) v té ose
dotykové sondy, na které se ma méfeni provadét.
Rozsah zadavani -99999,9999 az 99 999,9999

Q320 Bezpecnostni vzdalenost ? (inkrementalné):
Pfidavna vzdalenost mezi méficim bodem a
kulikou hrotu sondy. Q320 se pficita k SET_UP
(tabulka dotykové sondy). Rozsah zadavani 0 az
99999,9999

Q260 Bezpecna vyska ? (absolutné): soufadnice
v ose dotykové sondy, v niz nemuze dojit ke kolizi
mezi dotykovou sondou a obrobkem (upinadlem).
Rozsah zadavani -99999,9999 az 99 999,9999

Q301 NAJET NA BEZPECNOU VYSKU (0/1)?:
Definujte, jak ma dotykova sonda mezi méficimi
body pojizdét:

0: Mezi méficimi body pojizdét v méfici vySce

1: Mezi méficimi body pojizdét v bezpeéné vysce
Q304 VYKONAT ZAKL.NATOCENI (0/1)?: Definujte,
zda ma TNC Sikmou polohu obrobku kompenzovat
zakladnim natoCenim:

0: Neprovadét zakladni natoceni

1: Provést zakladni natoeni

Q305 CISLO NUL.BODU V TABULCE?: Zadeijte Cislo
v tabulce Preset/tabulce nulovych bodu, do néhoz
ma TNC ulozit soufadnici rohu. Kdyz Q303=1: Pfi
zadani Q305=0 nastavi TNC zobrazeni automaticky
tak, aby novy vztazny bod byl v rohu. Kdyz Q303=0:
Pfi zadani Q305=0 popiSe TNC fadek 0 tabulky
nulovych bodd. Rozsah zadavani 0 az 99999

Q331 NOVY VZTAZ.BOD V HLAVNI OSE ?
(absolutné): soufadnice v hlavni ose, na kterou ma
TNC umistit zjiStény roh. Zakladni nastaveni = 0
Rozsah zadavani -99999,9999 az 99 999,9999

SET_UP(TCHPROBE.TP)

Y +
A Q320
S
Q308=4 Q308=3
™~
&
o % Q308=1 Q308=2
1 ®
Q264 N \
@ Q326
?
Q263
z|
H Q260
Q261
Va -
S X
NC-bloky

5 TCH PROBE 415 VZT.BOD VNE ROHU

Q263=+37 ;1. BOD V 1. OSE

Q264=+7 ;1. BOD VE 2. OSE
Q326=50 ;ROZTECV 1. OSE
Q327=45 ;ROZTECYV 2. OSE
Q308=+1 ;ROH

Q261=-5 ;MERENA VYSKA
Q320=0  ;BEZPECNOSTNI VZDAL.

Q260=+20 ;BEZPECNA VYSKA

Q301=0 ;NAJET BEZPEC.VYSKU
Q304=0 ;ZAKLADNI NATOCENI
Q305=7  ;CISLO V TABULCE
Q331=+0 ;VZTAZNY BOD
Q332=+0 ;VZTAZNY BOD
Q303=+1 ;PRENOS MERENE
HODN.
Q381=1 ;SNIMANI V OSE TS
Q382=+85 ;1.SOUR. PRO OSU TS

Q383=+50 ;2.SOUR. PRO OSU TS
Q384=+0 ;3.SOUR. PRO OSU TS
Q333=+1 ;VZTAZNY BOD
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> Q332 NOVY VZTAZ.BOD VEDLEJSI OSY ?
(absolutné): souradnice ve vedlejSi ose, na kterou
ma TNC umistit zjiStény roh. Zakladni nastaveni = 0
Rozsah zadavani -99999,9999 az 99 999,9999

» Q303 Prenos merene hodnoty (0,1)?: Definujte,
zda se ma zjistény vztazny bod uloZit do tabulky
nulovych bod{ nebo do tabulky Preset:

-1: Nepouzivat! Zapisuje TNC pfi nacteni starych
programu (viz "Spole¢né vlastnosti vSech cyklu
dotykové sondy pro nastavovani vztazného bodu",
Stranka 322)

0: Zapsat zjistény vztaZzny bod do aktivni tabulky
nulovych bod. Vztazny systém je aktivni soufadny
systém obrobku

1: zjistény vztaZzny bod zapsat do tabulky Preset.
Vztaznym systémem je soufadny systém stroje
(systém REF)

> Q381 snimani v ose TS? (0/1): Definujte, zda méa
TNC nastavit také vztazny bod v ose dotykové
sondy:

0: Nenastavovat vztazny bod v ose dotykové sondy
1: Nastavit vztazny bod v ose dotykové sondy

» Q382 snimani osa TS: sourad. 1.osy? (absolutné):
soufadnice snimaného bodu v hlavni ose roviny
obrabéni, na néjZz se ma nastavit vztazny bod v ose
dotykové sondy. Uginné jen tehdy, je-li Q381 = 1
Rozsah zadavani -99999,9999 az 99 999,9999

> Q383 snimani osa TS: sourad. 2.0sy? (absolutné):
soufadnice snimaného bodu ve vedlejsi ose roviny
obrabéni, na néjz se ma nastavit vztazny bod v ose
dotykové sondy. U&inné jen tehdy, je-li Q381 = 1
Rozsah zadavani -99999,9999 az 99 999,9999

> Q384 snimani osa TS: sourad. 3.0sy? (absolutné):
soufadnice snimaného bodu v ose dotykové sondy,
na néjz se ma nastavit vztazny bod v ose dotykové
sondy. Uginné jen tehdy, je-li Q381 = 1 Rozsah
zadavani -99999,9999 az 99 999,9999

> Q333 NOVY VZTAZ.BOD OSY-TS ? (absolutné):
soufadnice v ose dotykové sondy, na niz ma TNC
nastavit vztazny bod. Zakladni nastaveni = 0
Rozsah zadavani -99999,9999 az 99 999,9999
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Cykly dotykovych sond: Automatické zjisténi vztaznych bodu
14.10 VZTAZNY BOD VE STREDU ROZTECNE KRUZNICE (cyklus 416,

DIN/ISO: G416)

1410 VZTAZNY BOD VE STREDU

ROZTECNE KRUZNICE (cyklus 416,
DIN/ISO: G416)

Provadéni cyklu

Cyklus dotykové sondy 416 vypodita stfed roztecné kruznice
pomoci méfeni tfi dér a nastavi tento stfed jako vztazny bod.
VoliteIné mize TNC také zapsat tento stfed do tabulky nulovych
bod{l nebo do tabulky Preset.

1

TNC napolohuje dotykovou sondu rychloposuvem (hodnota

ze sloupce FMAX) a podle polohovaci logiky (viz "Zpracovani
cykll dotykové sondy", Stranka 295) do zadaného stfedu prvni
diry

Poté pfejede dotykova sonda do zadané vysky méfeni a zjisti
sejmutim ¢tyF bodu stfed prvni diry

Potom odjede dotykova sonda zpét do bezpeéné vysky a
napolohuje se do zadaného stfedu druhé diry

TNC prejede dotykovou sondou do zadané vysky méreni a
sejmutim &tyf bodu zjisti stfed druhé diry

Nasledné odjede dotykova sonda zpét do bezpelné vysky a
polohuje se do zadaného stfedového bodu tretiho otvoru

TNC prejede dotykovou sondou do zadané vySky méfeni a zjisti
sejmutim &tyF bodu stred treti diry

Poté polohuje TNC dotykovou sondu zpét do bezpelné vysky a
zpracuje zjistény vztazny bod podle hodnot v parametrech cykli
Q303 a Q305 (viz "Spole¢né vlastnosti vSech cykll dotykove
sondy pro nastavovani vztazného bodu", Stranka 322) a ulozi
skute¢né hodnoty do nasledujicich Q-parametrd.

Pokud se to pozaduje, zjisti pak TNC dalSim samostatnym
shimacim pochodem jesté vztaZzny bod v ose dotykové sondy

Cislo parametru Vyznam

Q151 Aktualni hodnota stfedu hlavni osy

Q152 Aktualni hodnota stfedu vedlejsi osy

Q153 Skute¢na hodnota priiméru rozte¢né

356

kruznice

vi
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VZTAZNY BOD VE STREDU ROZTECNE KRUZNICE (cyklus 416, 14.10
DIN/ISO: G416)

Pfi programovani dbejte na tyto body!

‘ Pozor nebezpedi kolize!
Pokud nastavite cyklem dotykové sondy referenéni
o bod (Q303 = 0) a navic pouzijete snimani osy

dotykové sondy (Q381 = 1), nesmi byt aktivni
transformace soufadnic.

Pred definici cyklu musite naprogramovat vyvolani
nastroje pro definici osy dotykové sondy.
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Cykly dotykovych sond: Automatické zjisténi vztaznych bodu

14.10 VZTAZNY BOD VE STREDU ROZTECNE KRUZNICE (cyklus 416,
DIN/ISO: G416)

Parametry cyklu

a1 > Q273 STRED V 1. OSE (CILOVA HODNOTA)?
iy (absolutné): stfed rozte¢né kruznice (cilova
hodnota) v hlavni ose roviny obrabéni. Rozsah
zadavani -99999,9999 az 99 999,9999

> Q274 STRED VE 2.0SE (CILOVA HODNOTA)?
(absolutné): stfed rozte¢né kruznice (cilova Q274
hodnota) ve vedlejsi ose roviny obrabéni. Rozsah
zadavani -99999,9999 az 99 999,9999

> Q262 Zadany prt‘]mvér?: Zadejte pfiblizny pomér

rozte¢né kruznice. Cim menSi je pramér dér, tim
presnéji musite zadat cilovou hodnotu priiméru.
Rozsah zadavani -0 az 99 999,9999

x ¥

Y

> Q291 POLAR. UHEL 1. DIRY? (absolutné): uhel A
polarnich soufadnic prvniho stfedu diry v roviné
obrabéni. Rozsah zadavani -360,0000 az 360,0000

> Q292 POLARNI UHEL 2. DIRY? (absolutné): uhel < ;
polarnich soufadnic druhého stfedu diry v roviné @@—@
obrabéni. Rozsah zadavani -360,0000 az 360,0000 )

> Q293 POLARNI UHEL 3. DIRY? (absolutné): uhel @ ;@
polarnich soufadnic tfetiho stfedu diry v roviné
obrabéni. Rozsah zadavani -360,0000 az 360,0000

> Q261 MERENA VYSKA V OSE SONDY? (absolutné):
soufadnice stfedu kulicky (= bod dotyku) v té ose NC-bloky
dotykové sondy, na které se ma meéfeni provadét. 5 TCH PROBE 416 VZT.BOD STRED
Rozsah zadavani -99999,9999 az 99 999,9999 KRUHU

> Q260 Bezpecna vyska ? (absolutné): soufadnice Q273=+50 ;STRED 1. OSY
v ose dotykové sondy, v niZ nemuze dojit ke kolizi _ .
mezi dotykovou sondou a obrobkem (upinadlem). Q274=+50 ;STRED 2. OSY
Rozsah zadavani -99999,9999 az 99 999,9999 Q262=90 ;ZADANY PRUMER

» Q305 CISLO NUL.BODU V TABULCE?: Zadejte Cislo Q291 = +34;UHEL 1. DIRY
v t'abulce Pr§§et/taPuICt_a nulovvych bOdliIv, d'o né?olz Q292 = +70;UHEL 2. DIRY
ma TNC ulozit soufadnice stfedu rozte¢né kruznice.

Kdyz Q303=1: Pfi zadani Q305=0 nastavi TNC Q293=+210;UHEL 3. DIRY

zobrazeni automaticky tak, aby novy vztazny bod Q261=-5 ;MERENA VYSKA

byl ve stfedu rozte¢né kruznice. Kdyz Q303=0: _ X

PFi zadani Q305=0 popise TNC fadek 0 tabulky Q260=+20 ;BEZPECNA VYSKA

nulovych bod(. Rozsah zadavani 0 az 99999 Q305=12 ;CISLO V TABULCE
> Q331 NOVY VZTAZ.BOD V HLAVNI OSE ? Q331=+0 ;VZTAZNY BOD

(absolutné): squfa_l_dnice v hlavni ose, na kterc_)u Q332=+0 :VZTAZNY BOD

ma TNC umistit zjiStény stfed roztecné kruznice.

Zakladni nastaveni = 0 Rozsah zadavani Q303=+1 i_lpggnos MERENE

-99999,9999 az 99 999,9999 :

» Q332 NOVY VZTAZ.BOD VEDLEJSI OSY ? Q381=1  ;SNIMANI V OSE TS
(absolutné): soufadnice ve vedlejsi ose, na Q382=+85 ;1.SOUR. PRO OSU TS
ktervog ma TNC urp|st|t zpstepy stfed roztecne’ o Q383=+50 ;2.SOUR. PRO OSU TS
kruznice. Zakladni nastaveni = 0 Rozsah zadavani
-99999,9999 az 99 999,9999 Q384=+0 ;3.SOUR. PRO OSU TS
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VZTAZNY BOD VE STREDU ROZTECNE KRUZNICE (cyklus 416, 14.10
DIN/ISO: G416)

» Q303 Prenos merene hodnoty (0,1)?: Definujte, Q333=+1 ;VZTAZNY BOD
zda se ma zjistény vztazny bod uloZzit do tabulky
nulovych bodu nebo do tabulky Preset:

-1: Nepouzivat! Zapisuje TNC pfi nacteni starych
programu (viz "Spolecné vlastnosti vSech cykl
dotykové sondy pro nastavovani vztazného bodu",
Stranka 322)

0: Zapsat zjistény vztazny bod do aktivni tabulky
nulovych bodu. Vztazny systém je aktivni soufadny
systém obrobku

1. zjistény vztazny bod zapsat do tabulky Preset.
Vztaznym systémem je souradny systém stroje
(systém REF)

» Q381 snimani v ose TS? (0/1): Definujte, zda ma
TNC nastavit také vztazny bod v ose dotykové
sondy:

0: Nenastavovat vztaZzny bod v ose dotykové sondy
1: Nastavit vztazny bod v ose dotykové sondy

> Q382 snimani osa TS: sourad. 1.0sy? (absolutné):
soufadnice snimaného bodu v hlavni ose roviny
obrabéni, na néjz se ma nastavit vztazny bod v ose
dotykové sondy. Uginné jen tehdy, je-li Q381 = 1
Rozsah zadavani -99999,9999 az 99 999,9999

» Q383 snimani osa TS: sourad. 2.osy? (absolutné):
soufadnice snimaného bodu ve vedlejsi ose roviny
obrabéni, na néjZz se ma nastavit vztazny bod v ose
dotykové sondy. Uginné jen tehdy, je-li Q381 = 1
Rozsah zadavani -99999,9999 az 99 999,9999

> Q384 snimani osa TS: sourad. 3.osy? (absolutné):
soufadnice snimaného bodu v ose dotykové sondy,
na néjz se ma nastavit vztazny bod v ose dotykové
sondy. Uginné jen tehdy, je-li Q381 = 1 Rozsah
zadavani -99999,9999 az 99 999,9999

> Q333 NOVY VZTAZ.BOD OSY-TS ? (absolutné):
soufadnice v ose dotykové sondy, na niz ma TNC
nastavit vztazny bod. Zakladni nastaveni = 0
Rozsah zadavani -99999,9999 az 99 999,9999

> Q320 Bezpecnostni vzdalenost ? (inkrementalné):
Pfidavna vzdalenost mezi méficim bodem a
kuli¢kou hrotu sondy. Q320 se pficita k SET_UP
(tabulka dotykové sondy) a pouze pfi snimani
vztazného bodu v ose dotykové sondy. Rozsah
zadavani 0 az 99 999,9999

Q320=0 ;BEZPECNOSTNI VZDAL.
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Cykly dotykovych sond: Automatické zjisténi vztaznych bodu
14.11 VZTAZNY BOD V OSE DOTYKOVE SONDY (cyklus 417,

DIN/ISO: G417)

1411 VZTAZNY BOD V OSE DOTYKOVE

SONDY (cyklus 417, DIN/ISO: G417)

Provadéni cyklu

Cyklus dotykové sondy 417 zméfi libovolnou soufadnici v ose
dotykové sondy a nastavi tuto soufadnici jako vztazny bod. 4\

VoliteIné TNC také zapiSe namé&fenou soufadnici do tabulky
nulovych bod{ nebo tabulky Preset.

1

TNC napolohuje dotykovou sondu rychloposuvem (hodnota
ze sloupce FMAX) a podle polohovaci logiky (viz "Zpracovani
cykll dotykové sondy", Stranka 295) k naprogramovanému

mo——

Q260

bodu snimani 1. TNC pfitom pfesazuje dotykovou sondu v
kladném sméru osy sondy o bezpe€nou vzdalenost

Poté najede dotykova sonda ve své ose na zadanou soufadnici R\
snimaného bodu 1 a zjisti jednoduchym snimanim aktualni @r
polohu

Poté polohuje TNC dotykovou sondu zpét do bezpecné vysky a
zpracuje zjistény vztazny bod podle hodnot v parametrech cykll
Q303 a Q305 (viz "Spole¢né vlastnosti vSech cykli dotykove
sondy pro nastavovani vztazného bodu", Stranka 322) a ulozi
skute€nou hodnotu do nasledujiciho Q-parametru.

Cislo parametru Vyznam
Q160 Aktualni hodnota méreného bodu

Pfi programovani dbejte na tyto body!

360

' Pozor nebezpeci kolize!
Pokud nastavite cyklem dotykové sondy referenéni
o bod (Q303 = 0) a navic pouzijete snimani osy

dotykové sondy (Q381 = 1), nesmi byt aktivni
transformace souradnic.

PFed definici cyklu musite naprogramovat vyvolani
nastroje pro definici osy dotykové sondy.

TNC pak uloZi v této ose vztazny bod.
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VZTAZNY BOD V OSE DOTYKOVE SONDY (cyklus 417, 14.11
DIN/ISO: G417)

Parametry cyklu

417

J

\wriess)

>

Q263 1. BOD MERENI V 1. OSE? (absolutné):
soufadnice prvniho snimaného bodu v hlavni ose
obrabéci roviny. Rozsah zadavani -99999,9999 az
99 999,9999

Q264 1. BOD MERENI VE 2. OSE? (absolutné):
soufadnice prvniho snimaného bodu ve vedlejSi ose
obrabéci roviny. Rozsah zadavani -99999,9999 az
99 999,9999

Q294 1. BOD MERENI VE 3. OSE? (absolutné):
souradnice tfetiho snimaného bodu v ose
dotykové sondy Rozsah zadavani -99999,9999 az
99999,9999

Q320 Bezpecnostni vzdalenost ? (inkrementalné):
Pfidavna vzdalenost mezi méficim bodem a
kuli¢kou hrotu sondy. Q320 se pficita k SET_UP
(tabulka dotykové sondy). Rozsah zadavani 0 az
99999,9999

Q260 Bezpecna vyska ? (absolutné): soufadnice
v ose dotykové sondy, v niz nemuze dojit ke kolizi
mezi dotykovou sondou a obrobkem (upinadlem).
Rozsah zadavani -99999,9999 az 99 999,9999

Q305 CISLO NUL.BODU V TABULCE?: Zadeijte Cislo
v tabulce Preset/tabulce nulovych bodu, do néhoz
ma TNC ulozit soufadnici. Kdyz Q303=1: Pfi zadani
Q305=0 nastavi TNC zobrazeni automaticky tak,
aby byl novy vztazny bod umistén na sejmuté plose.
Kdyz Q303=0: Pfi zadani Q305=0 popiSe TNC
fadek 0 tabulky nulovych bodd. Rozsah zadavani 0
az 99999

Q333 NOVY VZTAZ.BOD OSY-TS ? (absolutné):
soufadnice, na kterou ma TNC umistit vztazny
bod. Zakladni nastaveni = 0 Rozsah zadavani
-99999,9999 az 99 999,9999

Q303 Prenos merene hodnoty (0,1)?: Definujte,
zda se ma zjistény vztazny bod uloZit do tabulky
nulovych bod{ nebo do tabulky Preset:

-1: Nepouzivat! Zapisuje TNC pfi nacteni starych
programu (viz "Spoleéné vlastnosti vSech cyklu
dotykové sondy pro nastavovani vztazného bodu",
Stranka 322)

0: Zapsat zjistény vztaZzny bod do aktivni tabulky
nulovych bod. Vztazny systém je aktivni soufadny
systém obrobku

1: zjistény vztazny bod zapsat do tabulky Preset.
Vztaznym systémem je soufadny systém stroje
(systém REF)
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Q263=+25 ;1. BOD V 1. OSE
Q264=+25 ;1. BOD VE 2. OSE
Q294=+25 ;1.BOD VE 3.0SE
Q320=0 ;BEZPECNOSTNI VZDAL.
Q260=+50 ;BEZPECNA VYSKA
Q305=0 ;CISLO V TABULCE
Q333=+0 ;VZTAZNY BOD
Q303=+1 ;PRENOS MERENE
HODN.
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Cykly dotykovych sond: Automatické zjisténi vztaznych bodu
14.12 VZTAZNY BOD VE STREDU 4 OTVORU (cyklus 418, DIN/ISO: G418)

1412 VZTAZNY BOD VE STREDU 4

OTVORU (cyklus 418, DIN/ISO: G418)

Provadéni cyklu

Cyklus dotykové sondy 418 vypocita prisecik spojovacich pfimek
vzdy dvou stfedll dér a nastavi tento prisecik jako vztazny bod.
VoliteIné miize TNC také zapsat tento prusecik do tabulky nulovych
bod{i nebo tabulky Preset.

1

TNC napolohuje dotykovou sondu rychloposuvem (hodnota
ze sloupce FMAX) a podle polohovaci logiky (viz "Zpracovani
cykll dotykové sondy", Stranka 295) do stfedu prvni diry

Poté pfejede dotykova sonda do zadané vysky méfeni a zjisti
sejmutim ¢ty bodu stfed prvni diry

Potom odjede dotykova sonda zpét do bezpeéné vysky a
napolohuje se do zadaného stfedu druhé diry

TNC prejede dotykovou sondou do zadané vysSky méreni a
sejmutim &tyf bodu zjisti stfed druhé diry
TNC opakuje kroky 3 a 4 pro diry = a

Poté polohuje TNC dotykovou sondu do bezpe&né vysky a
zpracuje zjistény vztazny bod podle hodnot v parametrech cykli
Q303 a Q305 (viz "Spole¢né vlastnosti vSech cykll dotykove
sondy pro nastavovani vztazného bodu", Stranka 322). TNC
vypocita vztazny bod jako prusecik spojnic stfed(l dér 1/ a 2/

a ulozi aktualni hodnotu do nasledujicich Q-parametr(

Pokud se to poZaduje, zjisti pak TNC dalSim samostatnym
snimacim pochodem jesté vztazny bod v ose dotykové sondy

Cislo parametru Vyznam

Q151 Aktualni hodnota praseciku v hlavni

ose

Q152 Aktualni hodnota priseciku ve vedlejsi

362
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VZTAZNY BOD VE STREDU 4 OTVORU (cyklus 418, DIN/ISO: G418) 14.12

Pfi programovani dbejte na tyto body!

‘ Pozor nebezpedi kolize!
Pokud nastavite cyklem dotykové sondy referenéni
o bod (Q303 = 0) a navic pouzijete snimani osy

dotykové sondy (Q381 = 1), nesmi byt aktivni
transformace soufadnic.

Pred definici cyklu musite naprogramovat vyvolani
nastroje pro definici osy dotykové sondy.
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Cykly dotykovych sond: Automatické zjisténi vztaznych bodu
14.12 VZTAZNY BOD VE STREDU 4 OTVORU (cyklus 418, DIN/ISO: G418)

Parametry cyklu

T > Q268 1. DIRA: STRED DIRY V 1. OSE? (absolutné): vA asis Q316
FE stfed prvni diry v hlavni ose roviny obrabéni.
Rozsah zadavani -99999,9999 az 99 999,9999
> Q269 1. DIRA: STRED DIRY VE 2. OSE? (absolutné): Q319 @D @D Qz317
stfed prvni diry ve vedlejSi ose roviny obrabéni.
Rozsah zadavani -99999,9999 az 99 999,9999
> Q270 2. DIRA: STRED DIRY V 1. OSE? (absolutné):
stfed druhé diry v hlavni ose roviny obrabéni. Q269 @D @)} Q271
Rozsah zadavani -99999,9999 az 99 999,9999 B @ -
> Q271 2. DIRA: STRED DIRY V 2. OSE? (absolutné): { X
stfed druhé diry ve vedlejSi ose roviny obrabéni. Q268 Q270
Rozsah zadavani -99999,9999 az 99 999,9999 Z|
> Q316 3. DIRA: STRED V 1. OSE? (absolutné):
stfed 3. diry v hlavni ose roviny obrabéni Rozsah
zadavani -99999,9999 az 99 999,9999 7 o
> Q317 3. DIRA: STRED VE 2. OSE? (absolutng):
stfed 3. diry ve vedlejSi ose roviny obrabéni Rozsah pe
zadavani -99999,9999 az 99 999,9999 N4 ?
> Q318 4. DIRA: STRED V 1. OSE? (absolutné):
stfed 4. diry v hlavni ose roviny obrabéni Rozsah NC-bloky
zadavani -99999,9999 az 99 999,9999 5 TCH PROBE 418 NASTAVENI ZE 4 DER
> Q:v319 4, I?IRA: STREI_)“VE 2. OSF? (abslolytr’le): Q268=+20 :1.STRED DIRY V 1.0SE
stfed 4. diry ve vedlejSi ose roviny obrabéni Rozsah
zadavani -99999,9999 az 99 999,9999 Q269=:+257;1.STRED'DIRYV'2.05E
> Q261 MERENA VYSKA V OSE SONDY? (absolutné): Q270=+150;2.STRED DIRY V 1.0SE
soufadnice stfedu kuli¢ky (= bod dotyku) v té ose Q271=+25 ;2.STRED DIRY V 2.0SE

dotykové sondy, na které se ma méreni provadét.
Rozsah zadavani -99999,9999 az 99 999,9999
» Q260 Bezpecna vyska ? (absolutn&): soufadnice Q317=+85 ;3.STRED DIRY V 2.0SE
v ose dotykové sondy, v niz nemuze dojit ke kolizi Q318=+22 ;4.STRED DIRY V 1.0SE
mezi dotykovou sondou a obrobkem (upinadlem). - ,
Rozsah zadavani -99999,9999 az 99 999,9999 L e
> Q305 CISLO NUL.BODU V TABULCE?: Zadejte Q261=-5 ;MERENA VYSKA
¢islo v tabulce Preset/tabulce nulovych bod, do Q260=+10 ;BEZPECNA VYSKA
néhoz ma TNC ulozit soufadnice priseciku spojnic. Q305=12 ;CISLO V TABULCE
Kdyz Q303=1: Pfi zadani Q305=0 nastavi TNC
zobrazeni automaticky tak, aby novy vztazny bod

Q316=+150;3.STRED DIRY V 1.0SE

Q331=+0 ;VZTAZNY BOD

byl v praseciku spojnic. Kdyz Q303=0: PFi zadani Q332=+0 ;VZTAZNY BOD
Q305=0 popiSe TNC fadek 0 tabulky nulovych bodu. Q303=+1 :PRENOS MERENE
Rozsah zadavani 0 az 99999 ;-IODN.

> Q331 NOVY VZTAZ.BOD V HLAVNI OSE ?

381=1 ;SNIMANI V OSE TS
(absolutné): soufadnice v hlavni ose, na kterou E

ma TNC umistit zjistény pruseéik spojnic. Zakladni Q382=+85 ;1.SOUR. PRO OSU TS
nastaveni = 0 Rozsah zadavani -99999,9999 az Q383=+50 ;2.SOUR. PRO OSU TS
99999,9999

Q384=+0 ;3.SOUR. PRO OSU TS

> Q332 NOVY VZTAZ.BOD VEDLEJSI OSY ?
Q333=+0 ;VZTAZNY BOD

(absolutné): soufadnice ve vedlejsi ose, na kterou
ma TNC umistit zji§tény prasecik spojnic. Zakladni
nastaveni = 0 Rozsah zadavani -99999,9999 az
99999,9999
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VZTAZNY BOD VE STREDU 4 OTVORU (cyklus 418, DIN/ISO: G418) 14.12

» Q303 Prenos merene hodnoty (0,1)?: Definujte,
zda se ma zjistény vztazny bod uloZzit do tabulky
nulovych bodu nebo do tabulky Preset:

-1: Nepouzivat! Zapisuje TNC pfi nacteni starych
programu (viz "Spolecné vlastnosti vSech cykl
dotykové sondy pro nastavovani vztazného bodu",
Stranka 322)

0: Zapsat zjistény vztazny bod do aktivni tabulky
nulovych bodu. Vztazny systém je aktivni soufadny
systém obrobku

1. zjistény vztazny bod zapsat do tabulky Preset.
Vztaznym systémem je souradny systém stroje
(systém REF)

» Q381 snimani v ose TS? (0/1): Definujte, zda ma
TNC nastavit také vztazny bod v ose dotykové
sondy:

0: Nenastavovat vztaZzny bod v ose dotykové sondy
1: Nastavit vztazny bod v ose dotykové sondy

> Q382 snimani osa TS: sourad. 1.0sy? (absolutné):
soufadnice snimaného bodu v hlavni ose roviny
obrabéni, na néjz se ma nastavit vztazny bod v ose
dotykové sondy. Uginné jen tehdy, je-li Q381 = 1
Rozsah zadavani -99999,9999 az 99 999,9999

» Q383 snimani osa TS: sourad. 2.osy? (absolutné):
soufadnice snimaného bodu ve vedlejsi ose roviny
obrabéni, na néjZz se ma nastavit vztazny bod v ose
dotykové sondy. Uginné jen tehdy, je-li Q381 = 1
Rozsah zadavani -99999,9999 az 99 999,9999

> Q384 snimani osa TS: sourad. 3.osy? (absolutné):
soufadnice snimaného bodu v ose dotykové sondy,
na néjz se ma nastavit vztazny bod v ose dotykové
sondy. Uginné jen tehdy, je-li Q381 = 1 Rozsah
zadavani -99999,9999 az 99 999,9999

> Q333 NOVY VZTAZ.BOD OSY-TS ? (absolutné):
soufadnice v ose dotykové sondy, na niz ma TNC
nastavit vztazny bod. Zakladni nastaveni = 0
Rozsah zadavani -99999,9999 az 99 999,9999
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Cykly dotykovych sond: Automatické zjisténi vztaznych bodu
14.13 VZTAZNY BOD JEDNOTLIVE OSY (cyklus 419, DIN/ISO: G419)

1413 VZTAZNY BOD JEDNOTLIVE OSY
(cyklus 419, DIN/ISO: G419)

Provadéni cyklu

Cyklus dotykové sondy 419 zméfi libovolnou soufadnici v SET_UP(TCHPROBE.TP) +
jedné volitelné ose a nastavi tuto soufadnici jako vztazny bod. +0320 i EQZW

VoliteIné TNC také zapiSe namé&fenou soufadnici do tabulky Q27Y2—2 +

nulovych bod{ nebo tabulky Preset.

1 TNC napolohuje dotykovou sondu rychloposuvem (hodnota
ze sloupce FMAX) a podle polohovaci logiky (viz "Zpracovani
cykll dotykové sondy", Stranka 295) k naprogramovanému Q264
bodu snimani 1. TNC pfitom pfesazuje dotykovou sondu proti
naprogramovanému sméru snimani o bezpecnou vzdalenost

2 Poté jede dotykova sonda na zadanou vySku méfeni a zjisti N -
jednoduchym sejmutim aktudlni pozici X

3 Poté polohuje TNC dotykovou sondu do bezpeéné vySky a Q263 Qz7=1
zpracuje zjistény vztazny bod podle hodnot v parametrech cykll
Q303 a Q305 (viz "Spole¢né vlastnosti vSech cykli dotykove
sondy pro nastavovani vztazného bodu", Stranka 322)

F2 )
\\Z)

Pri programovani dbejte na tyto body!

Pred definici cyklu musite naprogramovat vyvolani
E> nastroje pro definici osy dotykové sondy.

Chcete-li ulozit vztazny bod ve vice osach v tabulce

Preset, tak mizete pouzit cyklus 419 nékolikrat

za sebou. K tomu musite ale znovu aktivovat €islo

Preset po kazdém provedeni cyklu 419. Pokud

pracujete s Preset 0 jako aktivnim Cislem, odpada

tento postup.
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VZTAZNY BOD JEDNOTLIVE OSY (cyklus 419, DIN/ISO: G419) 14.13

Parametry cyklu

418

e

Prirazeni os

>

Q263 1. BOD MERENI V 1. OSE? (absolutné):
soufadnice prvniho snimaného bodu v hlavni ose
obrabéci roviny. Rozsah zadavani -99999,9999 az
99 999,9999

Q264 1. BOD MERENI VE 2. OSE? (absolutné):
soufadnice prvniho snimaného bodu ve vedlejSi ose
obrabéci roviny. Rozsah zadavani -99999,9999 az
99 999,9999

Q261 MERENA VYSKA V OSE SONDY? (absolutné):
soufadnice stfedu kulicky (= bod dotyku) v té ose
dotykové sondy, na které se ma méfeni provadét.
Rozsah zadavani -99999,9999 az 99 999,9999

Q320 Bezpecnostni vzdalenost ? (inkrementalné):
Pfidavna vzdalenost mezi méficim bodem a
kuli¢kou hrotu sondy. Q320 se pficita k SET_UP
(tabulka dotykové sondy). Rozsah zadavani 0 az
99999,9999

Q260 Bezpecna vyska ? (absolutné): soufadnice
v ose dotykové sondy, v niz nemuze dojit ke kolizi
mezi dotykovou sondou a obrobkem (upinadlem).
Rozsah zadavani -99999,9999 az 99 999,9999

Q272 MER.OSA (1/2/3, 1=HLAVNI OSA)?: Osa v niz
se maiji méfeni provadét:

1: Hlavni osa = osa méfeni

2: VedlejSi osa = osa méreni

3: Osa dotykové sondy = osa méfeni

Aktivni osa Prislusna hlavni Prislusna vedlejsi
dotykové sondy: osa: Q272 =1 osa: Q272 =2
Q272=3

Z X Y

Y Z X

X Y Z

>

Q267 SMER POHYBU 1 (+1=+/ -1=-)?: Smér
pfijezdu dotykové sondy k obrobku:

-1: Zaporny smér pojezdu

+1: Kladny smér pojezdu

Q305 CISLO NUL.BODU V TABULCE?: Zadejte Cislo
v tabulce Preset/tabulce nulovych bodu, do néhoz
ma TNC uloZit soufadnici. Kdyz Q303=1: Pfi zadani
Q305=0 nastavi TNC zobrazeni automaticky tak,
aby byl novy vztazny bod umistén na sejmuté plo3e.
Kdyz Q303=0: Pfi zadani Q305=0 popiSe TNC
fadek 0 tabulky nulovych bod(. Rozsah zadavani 0
az 99999
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SET_UP(TCHPROBE.TP) + Q267
+Q320 6
Y A - +
Q272=2
Q264 &
N -
X
Q263 Q272=1
+
z |

Q272=3

4[][][][]4)::9 B

0261 Q260
R\ -
X
Q272=1
NC-bloky
5 TCH PROBE 419 VZTAZ. BOD JEDNE
osY
Q263=+25 ;1. BOD V 1. OSE
Q264=+25 ;1. BOD VE 2. OSE
Q261=+25 ;MERENA VYSKA
Q320=0 ;BEZPECNOSTNI VZDAL.
Q260=+50 ;BEZPECNA VYSKA
Q272=+1 ;MERENA OSA
Q267=+1 ;SMER POHYBU
Q305=0  ;CISLO V TABULCE
Q333=+0 ;VZTAZNY BOD
Q303=+1 ;PRENOS MERENE
HODN.
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Cykly dotykovych sond: Automatické zjisténi vztaznych bodu
14.13 VZTAZNY BOD JEDNOTLIVE OSY (cyklus 419, DIN/ISO: G419)

> Q333 NOVY VZTAZ.BOD OSY-TS ? (absolutné):
soufadnice, na kterou ma TNC umistit vztazny
bod. Zakladni nastaveni = 0 Rozsah zadavani
-99999,9999 az 99 999,9999

» Q303 Prenos merene hodnoty (0,1)?: Definujte,
zda se ma zjistény vztazny bod uloZit do tabulky
nulovych bod{ nebo do tabulky Preset:

-1: Nepouzivat! Zapisuje TNC pfi nacteni starych
programu (viz "Spole¢né vlastnosti vSech cyklu
dotykové sondy pro nastavovani vztazného bodu",
Stranka 322)

0: Zapsat zjistény vztaZzny bod do aktivni tabulky
nulovych bod. Vztazny systém je aktivni soufadny
systém obrobku

1: zjistény vztaZzny bod zapsat do tabulky Preset.
Vztaznym systémem je soufadny systém stroje
(systém REF)
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Priklad: Nastaveni vztazného bodu na stred kruhového segmentu a 14.14
horni hranu obrobku

14.14 Priklad: Nastaveni vztazného bodu
na stfed kruhového segmentu a
horni hranu obrobku
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" Cykly dotykovych sond: Automatické zjisténi vztaznych bodi

14.15 Priklad: Nastaveni vztazného bodu na horni hranu obrobku a stred
roztecné kruznice

14.15 Priklad: Nastaveni vztazného bodu
na horni hranu obrobku a stred
roztecné kruznice

Naméreny stfed roztecné kruznice dér se ma zapsat do
tabulky Preset k pozdéjSimu pouziti.
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Priklad: Nastaveni vztazného bodu na horni hranu obrobku a stred 14.15
roztecné kruznice
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Cykly dotykovych sond: Automaticka kontrola obrobku
15.1 Zaklady

15.1 Zaklady
Prehled

Bé&hem provadéni cyklt dotykové sondy nesmi byt

A aktivni cyklus 8 ZRCADLENI, cyklus 11 ZMENA
MERITKA a cyklus 26 KOEFICIENT ZMENY
MERITKA OSY.

HEIDENHAIN poskytuje zaruku za funkce cyklt
dotykovych sond pouze tehdy, pokud jsou pouzity
dotykové sondy HEIDENHAIN.

sond pfipraveno vyrobcem stroje.

? Rizeni TNC musi byt k pouzivani 3D-dotykovych
<~ Respektujte informace v pfiru¢ce ke stroji!

TNC nabizi dvanact cykl(, jimiz mizete obrobky proméfovat

automaticky:
Softtlacitko Cyklus Strana
° 0 VZTAZNA ROVINA 380
R Méreni soufadnice ve zvolené ose
1_pa 1 VZTAZNA ROVINA POLARNE 381
@ Méfeni bodu, smér snimani pres uhel

aze 420 MERENI| UHLU 382
@5  M&feni thlu v roving obrabéni

= 421 MERENI DIRY 385
@ Méfeni polohy a praméru diry

azz 422 MERENI KRUHU ZVENKU 389
@ Méfeni polohy a priméru kruhového

Cepu
423 MEREN| OBDELNIKU ZEVNITR 393

== M&Feni polohy, délky a SiFky
obdélnikové kapsy
424 MEREN|I OBDELNIKU ZVENKU 396
5t M&Feni polohy, délky a &itky
[

obdélnikového ¢epu

425 MERENI SIRKY VNITRNI 399
(2. uroven softtlacitek) Méfeni Sirky

drazky uvnit¥

aze 426 MERENI VYSTUPKU VNEJSI 402
(2. uroven softtlaCitek) Mé&feni

vystupku vnéjsi

!
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Zaklady 15.1

Softtlagitko Cyklus Strana
az7 427 MEREN|I SOURADNICE 405
=Ly 5 (2. aroven softtlacitek) Mé&Feni
libovolné souradnice ve zvolené ose
" 430 MERENI ROZTECNE 408
= KRUZNICE

(2. uroven softtlacitek) Méfeni polohy
a prumeéru roztec¢né kruznice

431 MEREN| ROVINY 411
@% (2. uroven softtlacitek) Méreni Uhlu os
A a B dané roviny

Protokolovani vysledki méreni

Ke v8em cykllm, jimiz mGzete automaticky promérovat obrobky
(vyjimky: cyklus 0 a 1) mizete nechat TNC pfipravit méfici protokol.
V pFislusném snimacim cyklu miZzete definovat, zda ma TNC:

B ulozit méfici protokol do souboru
®  zobrazit méfici protokol na obrazovce a prerusit program
B nema se vytvaret Zzadny méfici protokol

Prejete-li si méfici protokol ulozit do souboru, tak TNC uklada
data standardné jako soubor ASCII. Jako misto ulozeni zvoli TNC
adresatr, ktery také obsahuje pfislusny NC-program.

Chcete-li odeslat protokol méfeni pfes datové

rozhrani, pouZijte program k pfenosu dat TNCremo
firmy HEIDENHAIN
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Cykly dotykovych sond: Automaticka kontrola obrobku

15.1 Zaklady

Pfiklad: Soubor protokolu pro snimaci cyklus 421:

Mérici protokol snimaciho cyklu 421 Méfeni diry

Datum: 30-06-2005
Cas: 6:55:04

Méfici program: TNC:\GEH35712\CHECK1.H

Zadané hodnoty:
Stfed hlavni osy:
Stfed vedlejsi osy:
Priimér:

zadané mezni hodnoty:

Nejvétsi rozmér stfedu hlavni osy:
Nejmensi rozmér stfedu hlavni osy:
Nejvétsi rozmér stfedu vedlejsi osy:

Nejmensi rozmér stfedu vedlejsi osy:
Nejvétsi rozmér diry:
Min. rozmér diry:

Aktualni hodnoty:
Stfed hlavni osy:
Stred vedlejSi osy:
Pramér:

Odchylky:

Stfed hlavni osy:
Stred vedlejsi osy:
Pramér:

DalSi naméfené vysledky: VySka méfeni:

Konec mériciho protokolu

376

50.0000
65.0000
12.0000

50.1000
49.9000
65.1000

64.9000
12.0450
12.0000

50.0810
64.9530
12.0259

0.0810
-0.0470
0.0259

-5.0000
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Vysledky méfreni v Q-parametrech

Vysledky méfeni pfislusnych snimacich cykld uklada TNC do
globalné uc¢innych Q-parametrd Q150 az Q160. Odchylky od
cilové hodnoty jsou ulozeny v parametrech Q161 az Q166. Vénujte
prosim pozornost tabulce vysledkovych parametr(, ktera je
uvedena v kazdém popisu cyklu.

Kromé toho zobrazuje TNC pfi definici cyklu vysledkové parametry
na pomocném obrazku daného cyklu (viz obrazek vpravo nahofre).
Pfitom patfi svétle podloZeny vysledkovy parametr k danému
vstupnimu parametru.

Stav méreni

U nékterych cyklll muzete stav méfeni zjistit pomoci Q-parametrd
Q180 az Q182 s globalni u¢innosti

Stav méreni Hodnota
parametru

Namérené hodnoty lezi v ramci tolerance Q180 = 1

Je nutna oprava Q181 =1

Zmetek Q182 =1

Je-li naméfena hodnota mimo toleranci, tak TNC vyznaci pfiznak
opravy, resp. zmetku. Chcete-li zjistit, ktery vysledek méreni

je mimo toleranci, prohlédnéte si navic méfici protokol nebo
prekontrolujte mezni hodnoty pfislusnych vysledkl méreni (Q150
az Q160).

U cyklu 427 vychazi TNC standardné z predpokladu, ze
proméfujete vnéjsi rozmér (Eep). Volbou prislusnych nejvétsich a
nejmensich rozmérd, ve spojeni se smérem snimani, mizete ale
stav méfeni korigovat.

TNC vyznadi pfiznak stavu i tehdy, kdyz jste nezadali
Zadnou toleranci ani nejvétsi ¢i nejmensi rozmeér.

Sledovani toleranci

U vétsiny cykll ke kontrole obrobk(l mizete nechat TNC provadét
kontrolu tolerance. Za tim u¢elem musite urcit pfi definici cyklu
potfebné mezni hodnoty. Pokud si nepfejete kontrolu tolerance
provadét, zadejte do tohoto parametru 0 (= pfednastavena
hodnota)
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Cykly dotykovych sond: Automaticka kontrola obrobku
15.1 Zaklady

Monitorovani nastroje

U vétSiny cykld ke kontrole obrobkt miizete nechat TNC provadét
kontrolu nastroji. TNC pak kontroluje, zda:

B se ma korigovat radius nastroje na zakladé odchylky od cilové
hodnoty (hodnoty v Q16x);

® odchylky od cilové hodnoty (hodnoty v Q16x) jsou vétsi, nez je
tolerance zlomeni nastroje.

Korekce nastroje

Funkce pracuje pouze pfi
E> B pfi aktivni tabulce nastroju
= pokud zapnete monitorovani nastroji v cyklu:
Q330 riizné od 0 nebo kdyz zadate nazev
nastroje. Zadani ndzvu nastroje zvolte

softtlacitkem. TNC jiz pravy horni apostrof
nezobrazi.

Provedete-li vice korekénich méfeni, tak TNC pficita
jednotlivé naméfené odchylky k hodnoté, ktera je jiz
ulozena v tabulce nastroju.

Frézovaci nastroj: Pokud v parametru Q330 odkazZete na
frézovaci nastroj, pak se budou odpovidajici hodnoty korigovat
nasledujicim zplsobem: TNC koriguje radius nastroje ve sloupci
DR tabulky nastroji v zasadé vzdy, i kdyz je naméfena odchylka

v ramci zadané tolerance. Zda musite opravovat, zjistite ve vasem
NC-programu z parametru Q181 (Q181=1: Je nutna oprava).
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Zaklady 15.1

Kontrola zlomeni nastroje

Funkce pracuje pouze pfi
E> B pfi aktivni tabulce nastroja
B pokud zapnete kontrolu nastroji v cyklu (Q330
zadat r(izné od 0);

B kdyZ je pro zadané Cislo nastroje v tabulce
zadana tolerance zlomeni RBREAK vétsi nez 0
(viz také PFirucka uzivatele, kapitola 5.2, ,Data
nastroji”).

Je-li naméfena odchylka vétsi nez tolerance ulomeni nastroje,
vydéa TNC chybové hladeni a zastavi chod programu. Sou¢asné
zablokuje nastroj v tabulce nastroju (sloupec TL = L).

Vztazny systém pro vysledky méreni

TNC predava vysledky méfeni do vysledkovych parametri a do
souboru protokolu v aktivnim — to znamena pfipadné v posunutém
a/nebo nato¢eném/naklopeném — soufadném systému.
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Cykly dotykovych sond: Automaticka kontrola obrobku

15.2 VZTAZNA ROVINA (cyklus 0, DIN/ISO: G55)

15.2 VZTAZNA ROVINA (cyklus 0,

DIN/ISO: G55)

Provadéni cyklu

1

Dotykova sonda najizdi 3D-pohybem s rychloposuvem (hodnota
ze sloupce FMAX) na pfedbé&znou polohu 1, naprogramovanou
v cyklu

Poté provede dotykova sonda snimani snimacim posuvem
(sloupec F). Smér snimani se musi urcit v cyklu

Po zjisténi polohy TNC odjede dotykovou sondou zpét do
vychoziho bodu snimani a ulozi naméfenou souradnici do Q-
parametru. Kromé toho uklada TNC soufadnice té polohy, v niz
se dotykova sonda nachazi v okamziku spinaciho signalu, do
parametrd Q115 az Q119. Pro hodnoty v téchto parametrech
neuvazuje TNC délku a radius dotykového hrotu

Pfi programovani dbejte na tyto body!

' Pozor nebezpeci kolize!
Dotykovou sondu pfedbézné polohujte tak, aby se
o zamezilo kolizi pfi najizdéni do naprogramované

predbézné polohy.

Parametry cyklu

° » Cis. parametru pro vysledek ?: zadejte &islo Q-
B parametru, kterému se pfifadi hodnota soufradnice.

380

Rozsah zadavani 0 az 1999

> Osa snimani/ smér snimani: zadejte osu snimani
klavesou volby osy nebo z klavesnice ASCII
a znaménko sméru snimani. Zadani potvrdte
klavesou ENT. Rozsah zadavani vSech NC-os

» Cilova hodnota ?: zadejte vS§echny souradnice
pfedbézného polohovani dotykové sondy pomoci
klaves volby osy nebo klavesnici ASCIIl. Rozsah
zadavani -99999,9999 az 99 999,9999

» Uzavrete zadani: stisknéte klavesu ENT

N
|
m O——

NC-bloky

67 TCH PROBE 0.0 REFERENCNI
ROVINA Q5 X-

68 TCH PROBE 0.1 X+5 Y+0 Z-5
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VZTAZNA ROVINA polarni (cyklus 1) 15.3

15.3  VZTAZNA ROVINA polarni (cyklus 1)

Provadéni cyklu
Cyklus dotykové sondy 1 zjiStuje v libovolném sméru snimani vi
libovolnou polohu na obrobku.

1 Dotykova sonda najizdi 3D-pohybem s rychloposuvem (hodnota

ze sloupce FMAX) na pfedbé&znou polohu 1, naprogramovanou A
v cyklu 0<>
2 Poté provede dotykova sonda snimani snimacim posuvem ©

(sloupec F). Pfi snimani pojizdi TNC soucasné ve dvou osach
(v zavislosti na Uhlu snimani). Smér snimani se urci v cyklu

polarnim tuhlem. R\
3 Kdyz TNC zjistil polohu, odjede dotykova sonda zpatky do %

vychoziho bodu snimani. Soufadnice polohy, na nichz se

dotykova sonda nachazela v okamziku spinaciho signalu, TNC

uklada do parametrd Q115 az Q119.

Pfi programovani dbejte na tyto body!

' Pozor nebezpedi kolize!
Dotykovou sondu pfedbé&zné polohujte tak, aby se
o zamezilo kolizi pfi najizdéni do naprogramované

predbé&zné polohy.

Osa snimani definovana v cyklu uréuje rovinu
E> snimani:

osa snimani X: Rovina X/Y

Snimaci osa Y: Rovina Y/Z

Snimaci osa Z: Rovina Z/X

Parametry cyklu

1_pa > Osa snimani?; zadejte osu snimani klavesou volby NC-bloky
@ osy nebo z klavesnice ASCII. Zadani potvrdte 67 TCH PROBE 1.0 VZTAZNY BOD
klavesou ENT. Rozsah zadavani X, Y nebo Z POLAR ’

» Uhel snimani?; thel vztazeny k ose snimani,
v némz ma dotykova sonda pojizdét. Rozsah
zadavani -180,0000 az 180,0000 69 TCH PROBE 1.2 X+5 Y+0 Z-5

» Cilova hodnota ?: zadejte vSechny soufadnice
pfedbé&zného polohovani dotykové sondy pomoci
klaves volby osy nebo klavesnici ASCIIl. Rozsah
zadavani -99999,9999 az 99 999,9999

» Uzavrete zadani: stisknéte klavesu ENT

68 TCH PROBE 1.1 X WINKEL: +30
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Cykly dotykovych sond: Automaticka kontrola obrobku
15.4 MERENI UHLU (cyklus 420, DIN/ISO: G420)

15.4 MERENI UHLU (cyklus 420, DIN/ISO:

G420)

Provadéni cyklu

Cyklus dotykové sondy 420 zjistuje uhel, ktery libovolna pfimka

svira s hlavni osou roviny obrabéni.

1 TNC napolohuje dotykovou sondu rychloposuvem (hodnota
ze sloupce FMAX) a podle polohovaci logiky (viz "Zpracovani
cykll dotykové sondy", Stranka 295)k programovanému bodu
snimani 1. TNC pfitom pfesazuje dotykovou sondu oproti
stanovenému sméru pojezdu o bezpecnou vzdalenost

2 Pak najede dotykova sonda na zadanou vySku méfeni a
provede prvni snimani snimacim posuvem (sloupec F)

3 Poté prejede dotykova sonda k dal§imu snimacimu bodu 2 a
provede druhé snimani

4 TNC umisti dotykovou sondu zpét do bezpeéné vysky a ulozi
zjistény uhel v nasledujicim Q-parametru:

Cislo parametru Vyznam

Q150 Naméfeny uUhel vztaZeny k hlavni ose
roviny obrabéni

Pfi programovani dbejte na tyto body!

Pred definici cyklu musite naprogramovat vyvolani
E> nastroje pro definici osy dotykové sondy.

Je-li definovana osa dotykové sondy = osa méfeni,

tak zvolte Q263 rovno Q265, ma-li se méfit thel ve

sméru osy A; zvolte Q263 rizné od Q265, ma-li se

méfit uhel ve sméru osy B.
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MERENI UHLU (cyklus 420, DIN/ISO: G420) 15.4

Parametry cyklu

428

L

>

Q263 1. BOD MERENI V 1. OSE? (absolutné):
soufadnice prvniho snimaného bodu v hlavni ose
obrabéci roviny. Rozsah zadavani -99999,9999 az
99 999,9999

Q264 1. BOD MERENI VE 2. OSE? (absolutné):
soufadnice prvniho snimaného bodu ve vedlejSi ose
obrabéci roviny. Rozsah zadavani -99999,9999 az
99 999,9999

Q265 2. BOD MERENI V 1. OSE? (absolutné):
souradnice druhého snimaného bodu v hlavni ose
obrabéci roviny. Rozsah zadavani -99999,9999 az
99 999,9999

Q266 2. BOD MERENI VE 2. OSE? (absolutné):
soufadnice druhého snimaného bodu ve vedlejsi
ose obrabéci roviny. Rozsah zadavani -99999,9999
az 99 999,9999

Q272 MER.OSA (1/2/3, 1=HLAVNI OSA)?: Osa v niz
se maji méfeni provadét:

1: Hlavni osa = osa méfeni

2: VedlejSi osa = osa méfeni

3: Osa dotykové sondy = osa méfeni

Q267 SMER POHYBU 1 (+1=+/ -1=-)?: Smér
pfijezdu dotykové sondy k obrobku:

-1: Zaporny smér pojezdu

+1: Kladny smér pojezdu

Q261 MERENA VYSKA V OSE SONDY? (absolutné):
soufadnice stfedu kulicky (= bod dotyku) v té ose
dotykové sondy, na které se ma méfeni provadét.
Rozsah zadavani -99999,9999 az 99 999,9999

Q320 Bezpecnostni vzdalenost ? (inkrementalné):
Pfidavna vzdalenost mezi méficim bodem a
kulickou hrotu sondy. Q320 se pficita k SET_UP
(tabulka dotykové sondy) a pouze pfi snimani
vztazného bodu v ose dotykové sondy. Rozsah
zadavani 0 az 99 999,9999
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Q267
Y A
Q272=2 . @ +

SET_UP(TCHPROBE.TP)
+
S Q320

Q266
Q264 \

]
D

Q263 Q265 Q272=1

zi

— 3

Q260

Q261

B

NC-bloky

5 TCH PROBE 420 MERENI UHLU
Q263=+10 ;1. BOD V 1. OSE
Q264=+10 ;1. BOD VE 2. OSE
Q265=+15 ;2. BOD 1. OSY
Q266=+95 ;2. BOD 2. OSY
Q272=1 ;sMERENA OSA
Q267=-1 ;SMER POHYBU
Q261=-5 ;MERENA VYSKA
Q320=0 ;BEZPECNOSTNI VZDAL.
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Cykly dotykovych sond: Automaticka kontrola obrobku
15.4 MERENI UHLU (cyklus 420, DIN/ISO: G420)

> Q260 Bezpecna vyska ? (absolutné): soufadnice Q260=+10 ;BEZPECNA VYSKA
v ose dotykové sondy, v niz nemuze dojit ke kolizi _ .
mezi dotykovou sondou a obrobkem (upinadlem). R o
Rozsah zadavani -99999,9999 az 99 999,9999 Q281=1  ;PROTOKOL MERENI

> Q301 NAJET NA BEZPECNOU VYSKU (0/1)?:
Definujte, jak ma dotykova sonda mezi méficimi
body pojizdét:

0: Mezi méficimi body pojizdét v méfici vySce
1: Mezi méficimi body pojizdét v bezpeéné vySce

> Q281 PROTOKOL MERENI (0/1/2)?: Definujte, zda

ma TNC vystavit méfici protokol:

0: Nevystavovat méfici protokol

1: Vystavit méfici protokol: TNC ulozi soubor
protokolu TCHPR420.TXT standardné do adresare
TNC:\.

2: Prerusit chod programu a zobrazit méfici protokol
na obrazovce TNC. Program pokraéuje s NC-
startQ281 zen
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MERENI OTVORU (cyklus 421, DIN/ISO: G421)

15.5 MERENi OTVORU (cyklus 421,

DIN/ISO: G421)

Provadéni cyklu

Cyklus dotykové sondy 421 zjisti stfed a primér diry (kruhové
kapsy). Pokud jste v cyklu nadefinovali pfislusné hodnoty toleranci,
provede TNC porovnani cilovych a skute€nych hodnot a uloZi
odchylky do systémovych parametra.

1

TNC napolohuje dotykovou sondu rychloposuvem (hodnota
ze sloupce FMAX) a podle polohovaci logiky (viz "Zpracovani
cykll dotykové sondy", Stranka 295) do dotykového bodu
TNC vypocte dotykové body z udaji v cyklu a z bezpecné
vzdalenosti ze sloupce SET_UP tabulky dotykové sondy

Pak najede dotykova sonda na zadanou vysku méfeni a
provede prvni snimani snimacim posuvem (sloupec F). Smér
snimani uréuje TNC automaticky podle naprogramovaného uhlu
startu

Poté jede dotykovéa sonda v kruhu, budto ve vySce méfeni nebo
v bezpecné vysce, k dalSimu snimanému bodu 2 a provede tam
druhé snimani

TNC napolohuje dotykovou sondu k bodu dotyku 3 a pak k bodu
dotyku 4 a tam provede tfeti, pfip. &tvrté snimani

Poté umisti TNC dotykovou sondu zpét na bezpecnou vysku a

ulozi aktualni hodnoty a odchylky do nasledujicich Q-parametru:

Cislo parametru Vyznam

Q151 Aktualni hodnota stfedu hlavni osy

Q152 Aktualni hodnota stfedu vedlejsi osy

Q153 Skute¢na hodnota priiméru

Q161 Odchylka stfedu hlavni osy

Q162 Odchylka stfedu vedlejSi osy

Q163 Odchylka priméru

Pfi programovani dbejte na tyto body!

Pred definici cyklu musite naprogramovat vyvolani
E> nastroje pro definici osy dotykové sondy.

Cim mensi uhlovou rozte¢ naprogramuijete, tim

nepresngji vypocita TNC rozméry diry. Nejmensi

hodnota zadani: 5°.

Parametry Q498 a Q531 nemaji pfi tomto cyklu

Zadny ucinek. Nemusite nic zadavat. Tyto parametry

byly integrovany pouze z divodu kompatibility. Pokud

napfiklad importujete program Fizeni TNC 640, tak

TNC nevyda Zadné chybové hlaseni.
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Cykly dotykovych sond: Automaticka kontrola obrobku
15.5 MERENI OTVORU (cyklus 421, DIN/ISO: G421)

Parametry cyklu

421

@[

386

>

Q273 STRED V 1. OSE (CILOVA HODNOTA)?

(absolutné): stfed diry v hlavni ose roviny obrabéni.

Rozsah zadavani -99999,9999 az 99 999,9999

Q274 STRED VE 2.0SE (CILOVA HODNOTA)?
(absolutné): stfed diry ve vedlejSi ose roviny
obrabéni. Rozsah zadavani -99999,9999 az
99999,9999

Q262 Zadany priimér?: Zadejte primér diry.
Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

Q325 START. UHEL ? (absolutné): uhel mezi hlavni
osou roviny obrabéni a prvnim bodem snimani.
Rozsah zadavani -360,000 az 360,000

Q247 UHLOVA ROZTEC? (inkrementalné): uhel
mezi dvéma body méfeni, znaménko uhlové
rozte€e definuje smér (- =ve smyslu hodinovych
rucicek), v némz dotykova sonda jede k dalSimu
bodu méfeni. Chcete-li promé&fovat oblouky, pak
naprogramujte uhlovou rozte€ mensi nez 90°.
Rozsah zadavani -120,000 az 120,000

Q261 MERENA VYSKA V OSE SONDY? (absolutné):
soufadnice stfedu kuli¢ky (= bod dotyku) v té ose

dotykové sondy, na které se ma méfeni provadét.

Rozsah zadavani -99999,9999 az 99 999,9999

Q320 Bezpecnostni vzdalenost ? (inkrementalné):
Pfidavna vzdalenost mezi méficim bodem a
kulikou hrotu sondy. Q320 se pficita k SET_UP
(tabulka dotykové sondy). Rozsah zadavani 0 az
99999,9999

Q260 Bezpecna vyska ? (absolutné): soufadnice
v ose dotykové sondy, v niz nemuze dojit ke kolizi
mezi dotykovou sondou a obrobkem (upinadlem).
Rozsah zadavani -99999,9999 az 99 999,9999

SET_UP(TCHPROBE.TP)

7

57 0247 FRN
Q3251 \4
Q274:Q280 1t 2

Q276

Q262
Q275

Q273*0279

z)

S

Q261 1!

x Y

Q260

gt

NC-bloky
5 TCH PROBE 421 MERENI DIRY
Q273=+50 ;STRED 1. OSY
Q274=+50 ;STRED 2. OSY
Q262=75 ;ZADANY PRUMER
Q325=+0 ;STARTOVNI UHEL
Q247=+60 ;UHLOVA ROZTEC

Y
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MERENI OTVORU (cyklus 421, DIN/ISO: G421) 15.5

» Q301 NAJET NA BEZPECNOU VYSKU (0/1)?: Q261=-5 :MERENA VYSKA

Definujte, jak ma dotykova sonda mezi méficimi _ .
body pojizdét: Q320=0 ;BEZPECNOSTNI VZDAL.

0: Mezi méficimi body pojizdét v méfici vySce Q260=+20 ;BEZPECNA VYSKA
1: Mezi méficimi body pojizdét v bezpecné vysce Q301=1 :NAJET BEZPEC.VYSKU
> Q275 MAX. ROZMER DIRY?: nejvétsi pfipustny

275=75,12MAX. ROZMER
prameér diry (kruhové kapsy). Rozsah zadavani 0 az E 2

99 999,9999 Q276=74,95MIN. ROZMER

» Q276 MIN. ROZMER DIRY?: nejmensi pfipustny Q279=0,1 ;TOLERANCE 1. STREDU
pramér diry (kruhové kapsy). Rozsah zadavani 0 az Q280=0,1 ;TOLERANCE 2. STREDU
99 999,9999

B Q281=1 ;PROTOKOL MERENI

» Q279 TOLERANCE STREDU V 1.0SE?: Povolena
odchylka polohy v hlavni ose roviny obrabéni. Q309=0  ;PGM STOP TOLERANCE
Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999 Q330=0 ;NASTROJ

> Q280 TOLERANCE STREDU VE 2.0SE?: Povolena Q423=4 ;POCET SNIMANI
odchylka polohy ve vedlej$i ose roviny obrabéni.
Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999 oSl 2ED SCEIROLIED

> Q281 PROTOKOL MERENI (0/1/2)?: Definujte, zda
ma TNC vystavit méfici protokol:
0: Nevystavovat méfici protokol
1: Vystavit méfici protokol: TNC ulozi soubor
protokolu TCHPR421.TXT standardné do
adresare, ve kterém se nachazi takeé pfislusny NC
program.
2; Prerusit chod programu a zobrazit méfici protokol
na obrazovce TNC.. Program pokracuje s NC-start

> Q309 PGM-STOP PRI PREKROC. TOLERANCE?: zda
ma TNC prerusit chod programu pfi pfekro¢eni
tolerance a vydat chybové hlaseni:
0: Chod programu nepferuSovat, chybové hlaseni
nevydavat
1. Prerusit chod programu, vydat chybové hlaseni
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Cykly dotykovych sond: Automaticka kontrola obrobku
15.5 MERENI OTVORU (cyklus 421, DIN/ISO: G421)

» Q330 Nastroj pro monitorovani?: Definujte,
zda ma TNC provadét monitorovani nastroje (viz
"Monitorovani nastroje", Stranka 378). Rozsah
zadavani 0 az 32 767,9; alternativné nazev nastroje
s maximalné 16 znaky
0: Monitorovani neni aktivni
>0: Cislo nebo nazev nastrojem se kterym TNC
provedlo obrabéni. Mate moznost pfevzit nastroj
softtlacitkem pfimo z tabulky nastroja.

> Q423 Pocet. mérenych bod( v roviné (4/3)?:
Definujte, zda ma TNC méfit Cep sejmutim 4 nebo 3
bodu:

4: Pouzit 4 méfici body (standardni nastaveni)
3: Pouzit 3 méfici body

» Q365 zpusob pohybu? primka=0/kruh=1:
Definujte, s kterou drahovou funkci ma nastroj
pojizdét mezi mé&ficimi body, kdyZ je aktivni
pojizdéni v bezpecné vysce (Q301=1):

0: Mezi obrabé&cimi operacemi pojizdét po pfimce
1: Mezi obrabé&cimi operacemi pojizdét kruhové po
priiméru rozteé¢né kruznice

> Parametry Q498 a Q531 nemaji pfi tomto cyklu
Zadny ucinek. Nemusite nic zadavat. Tyto parametry
byly integrovany pouze z diivodu kompatibility.
Pokud napfiklad importujete program fizeni TNC
640, tak TNC nevyda zadné chybové hlaseni.
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MERENi KRUHU ZVENKU (cyklus 422, DIN/ISO: G422) 15.6

15.6 MERENi KRUHU ZVENKU (cyklus
422, DIN/ISO: G422)

Provadéni cyklu

Cyklus dotykové sondy 422 zjisti stfed a primér kruhového vi
Cepu. Pokud jste v cyklu nadefinovali pfisludné hodnoty toleranci,
provede TNC porovnani cilovych a skute€nych hodnot a uloZi
odchylky do systémovych parametra.

1 TNC napolohuje dotykovou sondu rychloposuvem (hodnota
ze sloupce FMAX) a podle polohovaci logiky (viz "Zpracovani
cyklu dotykové sondy", Stranka 295) do dotykového bodu
TNC vypocte dotykové body z udaji v cyklu a z bezpecné
vzdalenosti ze sloupce SET_UP tabulky dotykové sondy E\

2 Pak najede dotykova sonda na zadanou vySku méfeni a
provede prvni snimani snimacim posuvem (sloupec F). Smér
snimani uréuje TNC automaticky podle naprogramovaného uhlu
startu

3 Poté jede dotykova sonda v kruhu, budto ve vySce méfeni nebo
v bezpecéné vySce, k dalSimu snimanému bodu 2 a provede tam
druhé snimani

4 TNC napolohuje dotykovou sondu k bodu dotyku = a pak k bodu
dotyku 4 a tam provede tfeti, pfip. Ctvrté snimani

5 Poté umisti TNC dotykovou sondu zpét na bezpecnou vysku a
ulozi aktualni hodnoty a odchylky do nasledujicich Q-parametru:

Cislo parametru Vyznam

Q151 Aktualni hodnota stfedu hlavni osy
Q152 Aktualni hodnota stfedu vedlejsi osy
Q153 Skute¢na hodnota priméru

Q161 Odchylka stfedu hlavni osy

Q162 Odchylka stfedu vedlejSi osy

Q163 Odchylka praméru

Pri programovani dbejte na tyto body!

Pfed definici cyklu musite naprogramovat vyvolani
E> nastroje pro definici osy dotykové sondy.

Cim mensi thlovou rozte& naprogramuijete, tim

nepresnéji pocita TNC rozméry ¢epu. Nejmensi

hodnota zadani: 5°.

Parametry Q498 a Q531 nemaiji pfi tomto cyklu

zadny uc¢inek. Nemusite nic zadavat. Tyto parametry

byly integrovany pouze z divodu kompatibility. Pokud

napriklad importujete program fizeni TNC 640, tak

TNC nevyda zadné chybové hlaseni.
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Cykly dotykovych sond: Automaticka kontrola obrobku
15.6 MERENi KRUHU ZVENKU (cyklus 422, DIN/ISO: G422)

Parametry cyklu

422

(e[l

390

>

Q273 STRED V 1. OSE (CILOVA HODNOTA)?

(absolutné): stfed Cepu v hlavni ose roviny obrabéni.

Rozsah zadavani -99999,9999 az 99999,9999

Q274 STRED VE 2.0SE (CILOVA HODNOTA)?
(absolutné): stfed Cepu ve vedlejsi ose roviny
obrabéni. Rozsah zadavani -99999,9999 az
99999,9999

Q262 Zadany primér?: Zadejte pramér éepu.
Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

Q325 START. UHEL ? (absolutné): uhel mezi hlavni
osou roviny obrabéni a prvnim bodem snimani.
Rozsah zadavani -360,000 az 360,000

Q247 UHLOVA ROZTEC? (inkrementalné): uhel
mezi dvéma méficimi body, znaménko uhlové
rozte€e definuje smér obrabéni (- = ve sméru
hodinovych rudi¢ek). Chcete-li proméfovat oblouky,
pak naprogramujte uhlovou rozte¢ mensi nez 90°.
Rozsah zadavani -120,0000 az 120,0000

Q261 MERENA VYSKA V OSE SONDY? (absolutné):
soufadnice stfedu kuli¢ky (= bod dotyku) v té ose
dotykové sondy, na které se ma méfeni provadét.
Rozsah zadavani -99999,9999 az 99 999,9999

Q320 Bezpecnostni vzdalenost ? (inkrementalné):
Pfidavna vzdalenost mezi méficim bodem a
kulikou hrotu sondy. Q320 se pficita k SET_UP
(tabulka dotykové sondy). Rozsah zadavani 0 az
99999,9999

Q260 Bezpecna vyska ? (absolutné): soufadnice
v ose dotykové sondy, v niz nemuze dojit ke kolizi
mezi dotykovou sondou a obrobkem (upinadlem).
Rozsah zadavani -99999,9999 az 99 999,9999

Q301 NAJET NA BEZPECNOU VYSKU (0/1)?:
Definujte, jak ma dotykova sonda mezi méficimi
body pojizdét:

0: Mezi méficimi body pojizdét v méfici vySce

1: Mezi méficimi body pojizdét v bezpelné vysce
Q277 MAX. ROZMER CEPU?: nejvétsi pfipustny
priimér éepu. Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999
Q278 MIN. ROZMER CEPU?: nejmenSi pfipustny
primeér ¢epu. Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

SET_UP(TCHPROBE.TP)

va adzo

Q247

Q74020 |

Q278
Q262
Q277

<y

Q273*0279

z

E ak Q260
2 azet i

\
NC-bloky

5 TCH PROBE 422 MERENI KRUHU
VNEJSI

Q273=+50 ;STRED 1. OSY
Q274=+50 ;STRED 2. OSY
Q262=75 ;ZADANY PRUMER
Q325=+90 ;STARTOVNI UHEL
Q247=+30 ;UHLOVA ROZTEC
Q261=-5 ;MERENA VYSKA
Q320=0  ;BEZPECNOSTNI VZDAL.
Q260=+10 ;BEZPECNA VYSKA
Q301=0  ;NAJET BEZPEC.VYSKU
Q277=35,153MAX. ROZMER
Q278=34,9 ;MIN. ROZMER

¥
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MERENi KRUHU ZVENKU (cyklus 422, DIN/ISO: G422) 15.6

» Q279 TOLERANCE STREDU V 1.0SE?: Povolena Q279=0,05 ; TOLERANCE 1. STREDU
odchylka polohy v hlavni ose roviny obrabéni.
Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

» Q280 TOLERANCE STREDU VE 2.0SE?: Povolena Q281=1  ;PROTOKOL MERENI
odchylka polohy ve vedlejSi ose roviny obrabéni. Q309=0 ;PGM STOP TOLERANCE
Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999 Q330=0  :NASTROJ

> Q2’81 PROTOKQL NEIE_RI’-INI (0/1/'2)?. Definujte, zda Q423=4  :POCET SNIMANI
ma TNC vystavit méfici protokol:
0: Nevystavovat méfici protokol Q365=1  ;ZPUSOB POHYBU
1: Vystavit méfici protokol: TNC ulozi soubor
protokolu TCHPR422.TXT standardné do adresare
TNC:\.
2: Prerusit chod programu a zobrazit méfici protokol
na obrazovce TNC. Program pokra&uje s NC-start

» Q309 PGM-STOP PRI PREKROC. TOLERANCE?: zda
ma TNC prerusit chod programu pfi pfekro€eni
tolerance a vydat chybové hlaseni:

0: Chod programu nepferuSovat, chybové hlaseni
nevydavat
1: PFerusit chod programu, vydat chybové hlaseni

» Q330 Nastroj pro monitorovani?: Definujte,
zda ma TNC provadét monitorovani nastroje (viz
"Monitorovani nastroje", Stranka 378). Rozsah
zadavani 0 az 32 767,9; alternativné nazev nastroje
s maximalné 16 znaky
0: Monitorovani neni aktivni
>0: Cislo nastroje v tabulce nastroji TOOL.T

> Q423 Pocet. mérenych bodt v roviné (4/3)?:
Definujte, zda ma TNC méfit Cep sejmutim 4 nebo 3
bodu:

4: Pouzit 4 méfici body (standardni nastaveni)
3: Pouzit 3 méfici body

Q280=0,05 ; TOLERANCE 2. STREDU
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Cykly dotykovych sond: Automaticka kontrola obrobkt
15.6 MERENIi KRUHU ZVENKU (cyklus 422, DIN/ISO: G422)

» Q365 zpusob pohybu? primka=0/kruh=1:
Definujte, s kterou drahovou funkci ma nastroj
pojizdét mezi méficimi body, kdyz je aktivni
pojizdéni v bezpeéné vysce (Q301=1):

0: Mezi obrabécimi operacemi pojizdét po pfimce
1: Mezi obrabécimi operacemi pojizdét kruhové po
priiméru rozte¢né kruznice

» Parametry Q498 a Q531 nemaji pfi tomto cyklu
zadny ucinek. Nemusite nic zadavat. Tyto parametry
byly integrovany pouze z divodu kompatibility.
Pokud napfiklad importujete program Fizeni TNC
640, tak TNC nevyda zadné chybové hlaseni.
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MERENI OBDELNIKU ZEVNITR (cyklus 423, DIN/ISO: G423) 15.7

15.7 MERENI OBDELNIKU ZEVNITR
(cyklus 423, DIN/ISO: G423)

Provadéni cyklu

Cyklus dotykové sondy 423 zjisti stfed, délku a Sifku pravouhlé vi
kapsy. Pokud jste v cyklu nadefinovali pfisluSné hodnoty toleranci,
provede TNC porovnani cilovych a skute€nych hodnot a uloZi

odchylky do systémovych parametra. g

1 TNC napolohuje dotykovou sondu rychloposuvem (hodnota
ze sloupce FMAX) a podle polohovaci logiky (viz "Zpracovani
cykll dotykové sondy", Stranka 295) do dotykového bodu 1. ﬁ

TNC vypocte dotykové body z udaji v cyklu a z bezpecné
vzdalenosti ze sloupce SET_UP tabulky dotykové sondy E\

2 Pak najede dotykova sonda na zadanou vySku méfeni a
provede prvni snimani snimacim posuvem (sloupec F)
3 Poté jede dotykova sonda budto soubézné s osou ve vysce

méreni nebo linearné v bezpeéné vysce k dal§imu bodu snimani
a provede tam druhé snimani

4 TNC napolohuje dotykovou sondu k bodu dotyku = a pak k bodu
dotyku 4 a tam provede tfeti, pfip. Ctvrté snimani

5 Poté umisti TNC dotykovou sondu zpét na bezpecnou vysku a
ulozi aktualni hodnoty a odchylky do nasledujicich Q-parametru:

Cislo parametru Vyznam

Q151 Aktualni hodnota stfedu hlavni osy

Q152 Aktualni hodnota stfedu vedlejsi osy

Q154 Skute¢na hodnota délky strany v
hlavni ose

Q155 Skute€na hodnota délky strany ve
vedlejSi ose

Q161 Odchylka stfedu hlavni osy

Q162 Odchylka stfedu vedlejsi osy

Q164 Odchylka délky strany v hlavni ose

Q165 Odchylka délky strany ve vedlejsi ose

Pfi programovani dbejte na tyto body!

PFed definici cyklu musite naprogramovat vyvolani
E> nastroje pro definici osy dotykové sondy.

Pokud rozméry kapsy a bezpe&na vzdalenost

nedovoluji pfedbézné umisténi v blizkosti snimaného

bodu, pak provadi TNC snimani vzdy ze stfedu

kapsy. Dotykova sonda pak mezi ¢tyfmi snimanymi

body neodjizdi na bezpe&nou vysku.

HEIDENHAIN | TNC 320 | Pfirucka uzivatele pro programovani cyklt | 9/2016 393

<V



Cykly dotykovych sond: Automaticka kontrola obrobku
15.7 MERENi OBDELNIKU ZEVNITR (cyklus 423, DIN/ISO: G423)

Parametry cyklu

423

=

394

>

Q273 STRED V 1. OSE (CILOVA HODNOTA)?
(absolutné): stfed kapsy v hlavni ose roviny
obrabéni. Rozsah zadavani -99999,9999 az
99999,9999

Q274 STRED VE 2.0SE (CILOVA HODNOTA)?
(absolutné): stfed kapsy ve vedlejSi ose roviny
obrabéni. Rozsah zadavani -99999,9999 az
99999,9999

Q282 1.DELKA STRANY (CILOVA HODNOTA)?:
Délka ¢epu rovnobézna s hlavni osou roviny
obrabéni. Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

Q283 2.DELKA STRANY (CILOVA HODNOTA)?:
Délka ¢epu rovnobé&zna s vedlejSi osou roviny
obrabéni. Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

Q261 MERENA VYSKA V OSE SONDY? (absolutné):
soufadnice stfedu kuli¢ky (= bod dotyku) v té ose
dotykové sondy, na které se ma méfeni provadét.
Rozsah zadavani -99999,9999 az 99 999,9999

Q320 Bezpecnostni vzdalenost ? (inkrementalné):
Pfidavna vzdalenost mezi méficim bodem a
kulikou hrotu sondy. Q320 se pficita k SET_UP
(tabulka dotykové sondy). Rozsah zadavani 0 az
99999,9999

Q260 Bezpecna vyska ? (absolutné): soufadnice
v ose dotykové sondy, v niz nemuze dojit ke kolizi
mezi dotykovou sondou a obrobkem (upinadlem).
Rozsah zadavani -99999,9999 az 99 999,9999

Q301 NAJET NA BEZPECNOU VYSKU (0/1)?:
Definujte, jak ma dotykova sonda mezi méficimi
body pojizdét:

0: Mezi méficimi body pojizdét v méfici vySce

1: Mezi méficimi body pojizdét v bezpeéné vySce
Q284 MAX DELKA 1. STRANY?: nejvétsi pfipustna
délka kapsy. Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999
Q285 MIN DELKA 1. STRANY?: nejmensi pfipustna
délka kapsy. Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999
Q286 MAX. DELKA 2. STRANY?: nejvétsi pfipustna
Sitka kapsy. Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999
Q287 MIN. DELKA 2. STRANY?: nejmenSi pfipustna
Sifka kapsy. Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

Q279 TOLERANCE STREDU V 1.0SE?: Povolena
odchylka polohy v hlavni ose roviny obrabéni.
Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

Q280 TOLERANCE STREDU VE 2.0SE?: Povolena
odchylka polohy ve vedlejSi ose roviny obrabéni.
Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

Q284
Q282
YA Q285
Q274+0280 5|08
N[N [N
ololo
X
0273x0279
Z)
H Q260
2R '
T =
ZiH Q261 %
Al 1/ .
W -
SET_UP(TCHPROBE.TP) X
OérZO
NC-bloky

5 TCH PROBE 423 MERENI UHLU

VNITRNI

Q273=+50 ;STRED 1. OSY
Q274=+50 ;STRED 2. OSY
Q282=80 ;1. DELKA STRANY
Q283=60 ;2. DELKA STRANY

Q261=-5 ;MERENA VYSKA

Q320=0 ;BEZPECNOSTNI VZDAL.
Q260=+10 ;BEZPECNA VYSKA
Q301=1 ;NAJET BEZPEC.VYSKU
Q284=0  ;MAX. DELKA 1.STRANY
Q285=0  ;MIN. DELKA 1. STRANY
Q286=0 ;MAX. DELKA 2.STRANY
Q287=0  ;MIN.DELKA 2. STRANY
Q279=0 ;TOLERANCE 1. STREDU
Q280=0 ;TOLERANCE 2. STREDU
Q281=1 ;PROTOKOL MERENI
Q309=0 ;PGM STOP TOLERANCE
Q330=0 ;NASTROJ
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MERENI OBDELNIKU ZEVNITR (cyklus 423, DIN/ISO: G423) 15.7

> Q281 PROTOKOL MERENI (0/1/2)?: Definujte, zda
ma TNC vystavit méfici protokol:
0: Nevystavovat méfici protokol
1: Vystavit méfici protokol: TNC ulozi soubor
protokolu TCHPR423.TXT standardné do adresare
TNC:\.
2: Prerusit chod programu a zobrazit méfici protokol
na obrazovce TNC. Program pokracuje s NC-start

> Q309 PGM-STOP PRI PREKROC. TOLERANCE?: zda
ma TNC prerusit chod programu pfi pfekroceni
tolerance a vydat chybové hla&eni:
0: Chod programu nepferusovat, chybové hlaseni
nevydavat
1: PFerusit chod programu, vydat chybové hlaSeni
> Q330 Nastroj pro monitorovani?: Definujte,
zda ma TNC provadét monitorovani nastroje (viz
"Monitorovani nastroje", Stranka 378). Rozsah
zadavani 0 az 32 767,9; alternativné nazev nastroje
s maximalné 16 znaky
0: Monitorovani neni aktivni
>0: Cislo nastroje v tabulce nastrojd TOOL.T
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Cykly dotykovych sond: Automaticka kontrola obrobku
15.8 MERENI OBDELNIKU ZVENKU (cyklus 424, DIN/ISO: G424)

15.8 MERENIi OBDELNIKU ZVENKU
(cyklus 424, DIN/ISO: G424)

Provadéni cyklu

Cyklus dotykové sondy 424 zjisti stfed, délku a Sifku pravouhlého vi
¢epu (ostrivku). Pokud jste v cyklu nadefinovali pfislusné hodnoty
toleranci, provede TNC porovnani cilovych a skute¢nych hodnot a ﬁ

ulozi odchylky do systémovych parametru.

1 TNC napolohuje dotykovou sondu rychloposuvem (hodnota
ze sloupce FMAX) a podle polohovaci logiky (viz "Zpracovani ©my =6
cykll dotykové sondy", Stranka 295) k bodu snimani 1. TNC
vypocéte snimané body z Udajl v cyklu a z bezpecné vzdalenosti g

2 Pak najede dotykova sonda na zadanou vySku méfeni a
provede prvni snimani snimacim posuvem (sloupec F)
3 Poté jede dotykova sonda budto soubézné s osou ve vysce

méreni nebo linearné v bezpeéné vysce k dal§imu bodu snimani
a provede tam druhé snimani

4 TNC napolohuje dotykovou sondu k bodu dotyku = a pak k bodu
dotyku 4 a tam provede tfeti, pfip. Ctvrté snimani

5 Poté umisti TNC dotykovou sondu zpét na bezpecnou vysku a
ulozi aktualni hodnoty a odchylky do nasledujicich Q-parametru:

ze sloupce SET_UP tabulky dotykové sondy E\

Cislo parametru Vyznam

Q151 Aktualni hodnota stfedu hlavni osy

Q152 Aktualni hodnota stfedu vedlejsi osy

Q154 Skute¢na hodnota délky strany v
hlavni ose

Q155 Skute€na hodnota délky strany ve
vedlejSi ose

Q161 Odchylka stfedu hlavni osy

Q162 Odchylka stfedu vedlejsi osy

Q164 Odchylka délky strany v hlavni ose

Q165 Odchylka délky strany ve vedlejsi ose

Pfi programovani dbejte na tyto body!

PFed definici cyklu musite naprogramovat vyvolani
nastroje pro definici osy dotykové sondy.
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Parametry cyklu

424

_t

>

Q273 STRED V 1. OSE (CILOVA HODNOTA)?

(absolutné): stfed Cepu v hlavni ose roviny obrabéni.

Rozsah zadavani -99999,9999 az 99999,9999

Q274 STRED VE 2.0SE (CILOVA HODNOTA)?
(absolutné): stfed Cepu ve vedlejsi ose roviny
obrabéni. Rozsah zadavani -99999,9999 az
99999,9999

Q282 1.DELKA STRANY (CILOVA HODNOTA)?:
Délka ¢epu rovnobézna s hlavni osou roviny
obrabéni. Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

Q283 2.DELKA STRANY (CILOVA HODNOTA)?:
Délka ¢epu rovnobé&zna s vedlejSi osou roviny
obrabéni. Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

Q261 MERENA VYSKA V OSE SONDY? (absolutné):
soufadnice stfedu kuli¢ky (= bod dotyku) v té ose

dotykové sondy, na které se ma méfeni provadét.

Rozsah zadavani -99999,9999 az 99 999,9999

Q320 Bezpecnostni vzdalenost ? (inkrementalné):
Pfidavna vzdalenost mezi méficim bodem a
kulickou hrotu sondy. Q320 se pficita k SET_UP
(tabulka dotykové sondy). Rozsah zadavani 0 az
99999,9999

Q260 Bezpecna vyska ? (absolutné): soufadnice
v ose dotykové sondy, v niz nemuze dojit ke kolizi
mezi dotykovou sondou a obrobkem (upinadlem).
Rozsah zadavani -99999,9999 az 99 999,9999

Q301 NAJET NA BEZPECNOU VYSKU (0/1)?:
Definujte, jak ma dotykova sonda mezi méficimi
body pojizdét:

0: Mezi méficimi body pojizdét v méfici vySce

1: Mezi méficimi body pojizdét v bezpeéné vySce
Q284 MAX DELKA 1. STRANY?: nejvétsi pfipustna
délka ¢epu. Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

Q285MIN DELKA 1. STRANY?: nejmensi pfipustna
délka Eepu. Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999
Q286 MAX. DELKA 2. STRANY?: nejvétsi pfipustna
Sitka Cepu. Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999
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Q284

Q282

YA Q285
~N| MO
Q274:0280 % % g
[e]felle]

xY

0273¢0279

zi
Q261
N o
SET_UP(TCHPROBE.TP) X
Q320
NC-bloky

5 TCH PROBE 424 MERENI UHLU
VNEJSI

Q273=+50 ;STRED 1. OSY
Q274=+50 ;2.STRED DIRY V 2.0SE
Q282=75 ;1. DELKA STRANY
Q283=35 ;2. DELKA STRANY
Q261=-5 ;MERENA VYSKA
Q320=0 ;BEZPECNOSTNI VZDAL.
Q260=+20 ;BEZPECNA VYSKA
Q301=0 ;NAJET BEZPEC.VYSKU
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15.8 MERENI OBDELNIKU ZVENKU (cyklus 424, DIN/ISO

398

: G424)

Q287 MIN. DELKA 2. STRANY?: nejmensi pfipustna Q284=75,1 ;MAX. DELKA 1.STRANY

Sifka ¢epu. Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999
Q279 TOLERANCE STREDU V 1.0SE?: Povolena

Q285=74,9 ;MIN. DELKA 1. STRANY

odchylka polohy v hlavni ose roviny obrabéni. Q286=35 ;MAX. DELKA 2.STRANY
Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999 Q287=34,95MIN.DELKA 2. STRANY
Q280 TOLERANCE STREDU VE 2.0SE?: Povolena Q279=0,1 ;TOLERANCE 1. STREDU
odchylka polohy ve vedlejSi ose roviny obrabéni. _ .

Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999 Q280=0,1 ;TOLERANCE 2. STREDU
Q281 PROTOKOL MERENI (0/1/2)?: Definuite, zda oilel  Cnieltel iy

ma TNC vystavit méfici protokol: Q309=0 ;PGM STOP TOLERANCE
0: Nevystavovat méfici protokol Q330=0  :NASTROJ

1: Vystavit méfici protokol: TNC uloZi soubor
protokolu TCHPR424.TXT standardné do adresare
TNC:\.

2: Prerusit chod programu a zobrazit méfici protokol
na obrazovce TNC. Program pokracuje s NC-start

Q309 PGM-STOP PRI PREKROC. TOLERANCE?: zda
ma TNC prerusit chod programu pfi pfekroCeni
tolerance a vydat chybové hlaseni:

0: Chod programu nepferuSovat, chybové hlaseni
nevydavat

1: PFerusit chod programu, vydat chybové hlaseni
Q330 Nastroj pro monitorovani?: Definujte,

zda ma TNC provadét monitorovani nastroje (viz
"Monitorovani nastroje", Stranka 378). Rozsah
zadavani 0 az 32 767,9; alternativné nazev nastroje
s maximalné 16 znaky

0: Monitorovani neni aktivni

>0: Cislo nebo nazev nastrojem se kterym TNC
provedlo obrabéni. Mate moznost pfevzit nastroj
softtlacitkem pfimo z tabulky nastroju.

HEIDENHAIN | TNC 320 | Pirugka uzivatele pro programovani cykli | 9/2016
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15.9  MERENI VNITRNI SiRKY (cyklus 425,
DIN/ISO: G425)

Provadéni cyklu

Cyklus dotykové sondy 425 zjisti polohu a Sitku drazky (kapsy). vi
Pokud jste v cyklu definovali pFislusné hodnoty tolerance, provede
TNC porovnani cilové a aktualni polohy a ulozi odchylku do
systémového parametru.

1 TNC napolohuje dotykovou sondu rychloposuvem (hodnota
ze sloupce FMAX) a podle polohovaci logiky (viz "Zpracovani
cyklu dotykové sondy", Stranka 295) do dotykového bodu
TNC vypocte dotykové body z udaji v cyklu a z bezpecné

2 Pak najede dotykova sonda na zadanou vySku méfeni a
provede prvni snimani snimacim posuvem (sloupec F). 1.
snimani je vZdy v pozitivnim sméru naprogramované osy

3 Pokud zadate pro druhé méfeni presazeni, pak jede TNC
dotykovou sondou (pfip. v bezpeéné vySce) do pfistiho bodu
snimani 2 a tam provede druhé snimani. U velkych cilovych
délek polohuje TNC k druhému bodu snimani rychloposuvem.
Nezadate-li zadné presazeni, zméfi TNC Sifku pfimo v
protilehlém sméru

4 Poté umisti TNC dotykovou sondu zpét na bezpec€nou vysku a
ulozi aktualni hodnoty a odchylku do nasledujicich Q-parametr:

vzdalenosti ze sloupce SET_UP tabulky dotykové sondy E\

Cislo parametru Vyznam

Q156 Skute&na hodnota namérené délky
Q157 Skute¢na hodnota polohy stfedové osy
Q166 Odchylka naméfené délky

Pfi programovani dbejte na tyto body!

PFed definici cyklu musite naprogramovat vyvolani
nastroje pro definici osy dotykové sondy.
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Cykly dotykovych sond: Automaticka kontrola obrobku
15.9 MERENI VNITRNI SIRKY (cyklus 425, DIN/ISO: G425)

Parametry cyklu

425

=

400

>

Q328 STARTBOD 1.0SY ? (absolutné): pocatec¢ni
bod snimani v hlavni ose roviny obrabéni. Rozsah
zadavani -99999,9999 az 99 999,9999

Q329 STARTBOD 2.0SY ? (absolutné): po¢atecni
bod snimani ve vedlejSi ose roviny obrabéni.
Rozsah zadavani -99999,9999 az 99 999,9999

Q310 VYOSENI TS PRO 2.MERENI (+/-)?
(inkrementalné): o tuto hodnotu se dotykova sonda
presadi pfed druhym méfenim. Pokud zadate O,
TNC dotykovou sondu nepfesadi. Rozsah zadavani
-99999,9999 az 99 999,9999

Q272 MERENA OSA (1=1.0SA/ 2=2.0SA)?: Osa
roviny obrébéni v niZ se maji méfeni provadét:
1: Hlavni osa = osa méfeni

2: VedlejSi osa = osa méfeni

Q261 MERENA VYSKA V OSE SONDY? (absolutné):
soufadnice stfedu kuli¢ky (= bod dotyku) v té ose
dotykové sondy, na které se ma méfeni provadét.
Rozsah zadavani -99999,9999 az 99 999,9999

Q260 Bezpecna vyska ? (absolutné): soufadnice
v ose dotykové sondy, v nizZ nemuze dojit ke kolizi
mezi dotykovou sondou a obrobkem (upinadlem).
Rozsah zadavani -99999,9999 az 99 999,9999

Q311 POZADOVANA DELKA? : cilova hodnota
méfené délky. Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

Q288 MAX. ROZMER?: nejvétsi pfipustna délka.
Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

Q289 MIN. ROZMER?: nejmenSi pfipustna délka.
Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

Mérici protokol Q281: uréeni, zda ma TNC vystavit
méfici protokol:

0: méfici protokol nevystavovat

1: méfici protokol vystavit: TNC ulozi soubor
protokolu TCHPR425.TXT standardné do adresare
TNC:\.

2: pferusit chod programu a zobrazit méfici protokol
na obrazovce TNC. Program pokracuje s NC-start

Q309 PGM-STOP PRI PREKROC. TOLERANCE?: zda
ma TNC prerusit chod programu pfi pfekroCeni
tolerance a vydat chybové hlaseni:

0: Chod programu nepferuSovat, chybové hlaseni
nevydavat

1: PFerusit chod programu, vydat chybové hlaseni

Q288
Q311
Y A
2
Q272=2 9289

Q310

()
®

Q329

Q260

fl
9k Q261
Al
S

v

x<Y

NC-bloky

5 TCH PROBE 425 MERENI SIRKY
VNITRNI

Q328=+75 ;STARTBOD V 1.0SE
Q329=-12.5;STARTBOD V 2.0SE
Q310 = +0 ;VYOSENI TS 2.MERENI
Q272=1 ;MERENA OSA

Q261=-5 ;MERENA VYSKA
Q260=+10 ;BEZPECNA VYSKA
Q311=25 ;POZADOVANA DELKA
Q288=25.05MAX. ROZMER
Q289=25 ;MIN. ROZMER

Q281=1 ;PROTOKOL MERENI
Q309=0 ;PGM STOP TOLERANCE
Q330=0 ;NASTROJ

Q320=0  ;BEZPECNOSTNI VZDAL.
Q301=0  ;NAJET BEZPEC.VYSKU
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MERENI VNITRNI SiRKY (cyklus 425, DIN/ISO: G425) 15.9

» Q330 Nastroj pro monitorovani?: Definujte,
zda ma TNC provadét monitorovani nastroje (viz
"Monitorovani nastroje", Stranka 378). Rozsah
zadavani 0 az 32 767,9; alternativné nazev nastroje
s maximalné 16 znaky
0: Monitorovani neni aktivni
>0: Cislo nebo nazev nastrojem se kterym TNC
provedlo obrabéni. Mate moznost pfevzit nastroj
softtlacitkem pfimo z tabulky nastroja.

> Q320 Bezpecnostni vzdalenost ? (inkrementalné):
Pfidavna vzdalenost mezi méficim bodem a
kuli¢kou hrotu sondy. Q320 se pficita k SET_UP
(tabulka dotykové sondy) a pouze pfi snimani
vztazného bodu v ose dotykové sondy. Rozsah
zadavani 0 az 99 999,9999

> Q301 NAJET NA BEZPECNOU VYSKU (0/1)?:
Definujte, jak ma dotykova sonda mezi méficimi
body pojizdét:
0: Mezi méficimi body pojizdét v méfici vySce
1: Mezi méficimi body pojizdét v bezpecné vysce
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Cykly dotykovych sond: Automaticka kontrola obrobku
15.10 MERENi VYSTUPKU ZVENKU (cyklus 426, DIN/ISO: G426)

15.10 MERENIi VYSTUPKU ZVENKU (cyklus

426, DIN/ISO: G426)

Provadéni cyklu

Cyklus dotykové sondy 426 zjisti polohu a Sitku vystupku (stojiny).
Pokud jste definovali v cyklu pFislusné hodnoty tolerance, provede
TNC porovnani poZadovanych a skuteénych hodnot a ulozi
odchylku do systémovych parametru.

1 TNC napolohuje dotykovou sondu rychloposuvem (hodnota
ze sloupce FMAX) a podle polohovaci logiky (viz "Zpracovani
cykll dotykové sondy", Stranka 295) k bodu snimani 1. TNC
vypocéte snimané body z Udajl v cyklu a z bezpecné vzdalenosti
ze sloupce SET_UP tabulky dotykové sondy

2 Pak najede dotykova sonda na zadanou vySku méfeni a
provede prvni snimani snimacim posuvem (sloupec F). 1.
snimani je vZdy v negativnim sméru naprogramovane osy

3 Poté prejede dotykova sonda v bezpecné vysce k dalSimu bodu
dotyku a provede tam druhé snimani.

4 Poté umisti TNC dotykovou sondu zpét na bezpec€nou vysku a

ulozi aktualni hodnoty a odchylku do nasledujicich Q-parametr:

Cislo parametru Vyznam

Q156 Skute&na hodnota namérené délky
Q157 Skute¢na hodnota polohy stfedové osy
Q166 Odchylka naméfené délky

Pfi programovani dbejte na tyto body!

PFed definici cyklu musite naprogramovat vyvolani
nastroje pro definici osy dotykové sondy.
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MERENI VYSTUPKU ZVENKU (cyklus 426, DIN/ISO: G426) 15.10

Parametry cyklu

4286

&

>

Q263 1. BOD MERENI V 1. OSE? (absolutné):
soufadnice prvniho snimaného bodu v hlavni ose
obrabéci roviny. Rozsah zadavani -99999,9999 az
99 999,9999

Q264 1. BOD MERENI VE 2. OSE? (absolutné):

soufadnice prvniho snimaného bodu ve vedlejsi ose

obrabéci roviny. Rozsah zadavani -99999,9999 az
99 999,9999

Q265 2. BOD MERENI V 1. OSE? (absolutné):
souradnice druhého snimaného bodu v hlavni ose
obrabéci roviny. Rozsah zadavani -99999,9999 az
99 999,9999

Q266 2. BOD MERENI VE 2. OSE? (absolutné):
soufadnice druhého snimaného bodu ve vedlejsi
ose obrabéci roviny. Rozsah zadavani -99999,9999
az 99 999,9999

Q272 MERENA OSA (1=1.0SA/ 2=2.0SA)?: Osa
roviny obrabéni v niz se maji méfeni provadét:
1: Hlavni osa = osa méfeni

2: VedlejSi osa = osa méfeni

Q261 MERENA VYSKA V OSE SONDY? (absolutné):
soufadnice stfedu kuli¢ky (= bod dotyku) v té ose
dotykové sondy, na které se ma méfeni provadét.
Rozsah zadavani -99999,9999 az 99 999,9999

Q320 Bezpecnostni vzdalenost ? (inkrementalné):
Pfidavna vzdalenost mezi méficim bodem a
kulikou hrotu sondy. Q320 se pficita k SET_UP
(tabulka dotykové sondy). Rozsah zadavani 0 az
99999,9999

Q260 Bezpecna vyska ? (absolutné): soufadnice
v ose dotykové sondy, v niz nemuze dojit ke kolizi
mezi dotykovou sondou a obrobkem (upinadlem).
Rozsah zadavani -99999,9999 az 99 999,9999

Q311 POZADOVANA DELKA? : cilova hodnota
méfené délky. Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

Q288 MAX. ROZMER?: nejvétsi pfipustna délka.
Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

Q289 MIN. ROZMER?: nejmensi pfipustna délka.
Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

Q281 PROTOKOL MERENI (0/1/2)?: Definujte, zda
ma TNC vystavit méfici protokol:

0: Nevystavovat méfici protokol

1: Vystavit méfici protokol: TNC ulozi soubor
protokolu TCHPR426.TXT standardné do adresare
TNC:\.

2: Prerusit chod programu a zobrazit méfici protokol
na obrazovce TNC. Program pokracuje s NC-start
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Q288
Q311
Y
2
Q272=2 Q289
Q264 HD
Q266 1t |
SET_UP(TCHPROBE.TP)

. @\ +Q320 -
X

T
Q265 Q263 Q272=1

NC-bloky
5 TCH PROBE 426 MERENI SIRKY

ZEBRA

Q263=+50 ;1. BOD V 1. OSE
Q264=+25 ;1. BOD VE 2. OSE
Q265=+50 ;2. BOD 1. OSY
Q266=+85 ;2. BOD 2. OSY

Q272=2  ;MERENi OSY
Q261=-5 ;MERENA VYSKA
Q320=0 ;BEZPECNOSTNI VZDAL.

Q260=+20 ;BEZPECNA VYSKA

Q311=45 ;POZADOVANA DELKA
Q288=45 ;MAX. ROZMER
Q289=44.95MIN. ROZMER

Q281=1 ;PROTOKOL MERENI
Q309=0 ;PGM STOP TOLERANCE
Q330=0 ;NASTROJ
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Cykly dotykovych sond: Automaticka kontrola obrobku
15.10 MERENi VYSTUPKU ZVENKU (cyklus 426, DIN/ISO: G426)

» Q309 PGM-STOP PRI PREKROC. TOLERANCE?: zda
ma TNC prerusit chod programu pfi pfekro¢eni
tolerance a vydat chybové hlaseni:

0: Chod programu nepferuSovat, chybové hlaseni
nevydavat
1. Prerusit chod programu, vydat chybové hlaseni

> Q330 Nastroj pro monitorovani?: Definujte,
zda ma TNC provadét monitorovani nastroje (viz
"Monitorovani nastroje", Stranka 378). Rozsah
zadavani 0 az 32 767,9; alternativné nazev nastroje
s maximalné 16 znaky
0: Monitorovani neni aktivni
>0: Cislo nebo nazev nastrojem se kterym TNC
provedlo obrabéni. Mate moznost pfevzit nastroj
softtlacitkem pfimo z tabulky nastroju.
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MERENI SOURADNIC (cyklus 427, DIN/ISO: G427) 15.11

1511 MERENi SOURADNIC (cyklus 427,
DIN/ISO: G427)

Provadéni cyklu

Cyklus dotykové sondy 427 zjisti soufadnici ve volitelné ose a ulozZi
hodnotu do systémového parametru. Pokud jste v cyklu definovali
pfisludné toleranéni hodnoty, provede TNC porovnani cilovych a
skute¢nych hodnot a ulozi odchylku do systémovych parametru.

1 TNC napolohuje dotykovou sondu rychloposuvem (hodnota
ze sloupce FMAX) a podle polohovaci logiky (viz "Zpracovani
cykll dotykové sondy", Stranka 295) k dotykovému bodu 1. TNC
pfitom pfesazuje dotykovou sondu oproti stanovenému sméru
pojezdu o bezpecnou vzdalenost

2 Poté umisti TNC dotykovou sondu do obrabéci roviny na
zadany bod snimani 1 a zméfi tam aktualni hodnotu zvolené
osy

3 Nakonec TNC umisti dotykovou sondu zpét do bezpe¢né vysky
a ulozi zjisténou soufadnici v nasledujicim Q#parametru:

Cislo parametru Vyznam

Q160 Namérena souradnice

Pfi programovani dbejte na tyto body!

PFed definici cyklu musite naprogramovat vyvolani
nastroje pro definici osy dotykové sondy.

TNC provede korekci radiusu nastroje, pokud je
definovana jako osa méfeni néktera osa aktivni
roviny obrabéni (Q272 = 1 nebo 2). Smér korekce
zjistuje TNC z definovaného sméru pojezdu (Q267)
Je-li jako osa méfeni zvolena osa dotykové sondy
(Q272=3), pak provede TNC korekci délky nastroje

Parametry Q498 a Q531 nemaji pfi tomto cyklu
Zadny ucinek. Nemusite nic zadavat. Tyto parametry
byly integrovany pouze z diivodu kompatibility. Pokud
napfiklad importujete program Fizeni TNC 640, tak
TNC nevyda zadné chybové hlaseni.
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Cykly dotykovych sond: Automaticka kontrola obrobku
15.11 MERENi SOURADNIC (cyklus 427, DIN/ISO: G427)

Parametry cyklu

427

= 5

406

>

Q263 1. BOD MERENI V 1. OSE? (absolutné):
soufadnice prvniho snimaného bodu v hlavni ose
obrabéci roviny. Rozsah zadavani -99999,9999 az
99 999,9999

Q264 1. BOD MERENI VE 2. OSE? (absolutné):
soufadnice prvniho snimaného bodu ve vedlejSi ose
obrabéci roviny. Rozsah zadavani -99999,9999 az
99 999,9999

Q261 MERENA VYSKA V OSE SONDY? (absolutné):
soufadnice stfedu kulicky (= bod dotyku) v té ose

dotykové sondy, na které se ma méfeni provadét.

Rozsah zadavani -99999,9999 az 99 999,9999

Q320 Bezpecnostni vzdalenost ? (inkrementalné):
Pfidavna vzdalenost mezi méficim bodem a
kuli¢kou hrotu sondy. Q320 se pficita k SET_UP
(tabulka dotykové sondy). Rozsah zadavani 0 az
99999,9999

Q272 MER.OSA (1/2/3, 1=HLAVNI OSA)?: Osa v niz
se maji méfeni provadét:

1: Hlavni osa = osa méreni

2: Vedlejsi osa = osa méfeni

3: Osa dotykové sondy = osa méfeni

Q267 SMER POHYBU 1 (+1=+/ -1=-)2: Smér
prijezdu dotykové sondy k obrobku:

-1: Zaporny smér pojezdu

+1: Kladny smér pojezdu

Q260 Bezpecna vyska ? (absolutné): soufadnice
v ose dotykové sondy, v niz nemuze dojit ke kolizi
mezi dotykovou sondou a obrobkem (upinadlem).
Rozsah zadavani -99999,9999 az 99 999,9999

Q281PROTOKOL MERENI (0/1/2)?: Definujte, zda
ma TNC vystavit méfici protokol:

0: Nevystavovat méfici protokol

1: Vystavit méfici protokol: TNC ulozi soubor
protokolu TCHPR427.TXT standardné do adresare
TNC:\.

2: Prerusit chod programu a zobrazit méfici protokol
na obrazovce TNC. Program pokracuje s NC-start

SET_UP(TCHPROBE.TP) +

+Q320 Q267
Y | - +
Q272=2

Q264 @
N o
X
Q263 Q272=1
+
Z A
Q272=3 Q267
0261 . Q260
=i
N -
X
Q272=1
NC-bloky

5 TCH PROBE 427 MERIT SOURADNICI
Q263=+35 ;1. BOD V 1. OSE
Q264=+45 ;1. BOD VE 2. OSE

Q261=+5 ;MERENA VYSKA
Q320=0  ;BEZPECNOSTNI VZDAL.
Q272=3  ;MERENA OSA

Q267=-1 ;SMER POHYBU
Q260=+20 ;BEZPECNA VYSKA
Q281=1 ;PROTOKOL MERENI
Q288=5.1 ;MAX. ROZMER
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MERENI SOURADNIC (cyklus 427, DIN/ISO: G427) 15.11

> Q288 MAX. ROZMER?: Nejvétsi povolena hodnota Q289=4.95 ;MIN. ROZMER
mérfeni. Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

) Q309=0 ;PGM STOP TOLERANCE
> Q289 MIN. ROZMER?: Nejmensi povolena hodnota

méfeni. Rozsah zadavani 0 a2 99 999,9999 Q330=0  ;NASTROJ
» Q309 PGM-STOP PRI PREKROC. TOLERANCE?: zda Q498=0  ;OBRACENY NASTROJ
ma TNC prerusit chod programu pfi pfekroCeni Q531=0  ;UHEL NABEHU

tolerance a vydat chybové hlaseni:

0: Chod programu nepferuSovat, chybové hlaseni
nevydavat

1: PFerusit chod programu, vydat chybové hlaseni

» Q330 Nastroj pro monitorovani?: Definujte,
zda ma TNC provadét monitorovani nastroje (viz
"Monitorovani nastroje", Stranka 378). Rozsah
zadavani 0 az 32 767,9; alternativné nazev nastroje
s maximalné 16 znaky
0: Monitorovani neni aktivni
>0: Cislo nebo nazev nastrojem se kterym TNC
provedlo obrabéni. Mate moznost pfevzit nastroj
softtlaitkem pfimo z tabulky nastroj.

> Parametry Q498 a Q531 nemaji pfi tomto cyklu
Zadny ucinek. Nemusite nic zadavat. Tyto parametry
byly integrovany pouze z divodu kompatibility.
Pokud napfiklad importujete program Fizeni TNC
640, tak TNC nevyda Zadné chybové hlaseni.
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Cykly dotykovych sond: Automaticka kontrola obrobku
15.12 MERENi ROZTECNE KRUZNICE (cyklus 430, DIN/ISO: G430)

15.12 MERENIi ROZTECNE KRUZNICE

(cyklus 430, DIN/ISO: G430)

Provadéni cyklu

Cyklus dotykové sondy 430 zjisti stfed a primér roztecné kruznice
proméfenim tfi dér. Pokud jste definovali v cyklu pfislusné hodnoty
tolerance, provede TNC porovnani poZadovanych a skute¢nych
hodnot a ulozi odchylku do systémovych parametru.

1

TNC napolohuje dotykovou sondu rychloposuvem (hodnota

ze sloupce FMAX) a podle polohovaci logiky (viz "Zpracovani
cykll dotykové sondy", Stranka 295) do zadaného stfedu prvni
diry

Poté pfejede dotykova sonda do zadané vysky méfeni a zjisti
sejmutim ¢ty bodu stfed prvni diry

Potom odjede dotykova sonda zpét do bezpeéné vysky a
napolohuje se do zadaného stfedu druhé diry

TNC prejede dotykovou sondou do zadané vysSky méreni a
sejmutim &tyf bodu zjisti stfed druhé diry

Nasledné odjede dotykova sonda zpét do bezpelné vysky a
polohuje se do zadaného stfedového bodu tretiho otvoru

TNC prejede dotykovou sondou do zadané vySky méfeni a zjisti
sejmutim &tyF bodu stred treti diry

Poté umisti TNC dotykovou sondu zpét na bezpeénou vysku a
ulozi aktualni hodnoty a odchylky do nasledujicich Q-parametru:

Cislo parametru Vyznam

Q151 Aktualni hodnota stfedu hlavni osy

Q152 Aktualni hodnota stfedu vedlejsi osy

Q153 Skute¢na hodnota priiméru rozte¢né

kruznice

Q161 Odchylka stfedu hlavni osy

Q162 Odchylka stfedu vedlejSi osy

Q163 Odchylka praméru rozte¢né kruznice

Pri programovani dbejte na tyto body!

408

Pred definici cyklu musite naprogramovat vyvolani
nastroje pro definici osy dotykové sondy.

Cyklus 430 provadi pouze monitorovani ulomeni,
nikoliv automatickou korekci nastroje.

vi

]
©
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MERENi ROZTECNE KRUZNICE (cyklus 430, DIN/ISO: G430) 15.12

Parametry cyklu

>

Q273 STRED V 1. OSE (CILOVA HODNOTA)?
(absolutné): stfed rozte¢né kruznice (cilova
hodnota) v hlavni ose roviny obrabéni. Rozsah
zadavani -99999,9999 az 99 999,9999

Q274 STRED VE 2.0SE (CILOVA HODNOTA)?
(absolutné): stfed rozte¢né kruznice (cilova
hodnota) ve vedlejsi ose roviny obrabéni. Rozsah
zadavani -99999,9999 az 99 999,9999

Q262 Zadany priimér?: Zadejte primér diry.
Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

Q291 POLAR. UHEL 1. DIRY? (absolutné): uhel
polarnich soufadnic prvniho stfedu diry v roviné
obrabéni. Rozsah zadavani -360,0000 az 360,0000

Q292 POLARNI UHEL 2. DIRY? (absolutné&): uhel
polarnich soufadnic druhého stfedu diry v roviné
obrabéni. Rozsah zadavani -360,0000 az 360,0000

Q293 POLARNI UHEL 3. DIRY? (absolutné): uhel
polarnich soufadnic tfetiho stfedu diry v roviné
obrabéni. Rozsah zadavani -360,0000 az 360,0000

Q261 MERENA VYSKA V OSE SONDY? (absolutné):
soufadnice stfedu kulicky (= bod dotyku) v té ose

dotykové sondy, na které se ma meéfeni provadét.

Rozsah zadavani -99999,9999 az 99 999,9999

Q260 Bezpecna vyska ? (absolutné): soufadnice
v ose dotykové sondy, v niz nemuze dojit ke kolizi
mezi dotykovou sondou a obrobkem (upinadlem).
Rozsah zadavani -99999,9999 az 99 999,9999
Q288 MAX. ROZMER?: Nejvétsi povoleny pramér
rozte€né kruznice. Rozsah zadavani 0 az 99
999,9999

Q289 MIN. ROZMER?: NejmenSi povoleny pramér
rozteéné kruznice. Rozsah zadavani 0 az 99
999,9999

Q279 TOLERANCE STREDU V 1.0SE?: Povolena
odchylka polohy v hlavni ose roviny obrabéni.
Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

Q280 TOLERANCE STREDU VE 2.0SE?: Povolena
odchylka polohy ve vedlejSi ose roviny obrabéni.
Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999
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5 TCH PROBE 430 MERENI

ROZTEC.KRUHU

Q273=+50 ;STRED 1. OSY
Q274=+50 ;STRED 2. OSY
Q262=80 ;ZADANY PRUMER
Q291 = +0 ;UHEL 1. DIRY

Q292 = +90;UHEL 2. DIRY

Q293 = +18QUHEL 3. DIRY

Q261=-5 ;MERENA VYSKA
Q260=+10 ;BEZPECNA VYSKA
Q288=80.1 ;MAX. ROZMER
Q289=79.9 ;MIN. ROZMER
Q279=0.15 ;TOLERANCE 1. STREDU
Q280=0.15 ;TOLERANCE 2. STREDU
Q281=1 ;PROTOKOL MERENI
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Cykly dotykovych sond: Automaticka kontrola obrobku
15.12 MERENi ROZTECNE KRUZNICE (cyklus 430, DIN/ISO: G430)

410

> Q281 PROTOKOL MERENI (0/1/2)?: Definujte, zda Q309=0

ma TNC vystavit méfici protokol:

0: Nevystavovat méfici protokol

1: Vystavit méfici protokol: TNC ulozi soubor
protokolu TCHPR430.TXT standardné do adresare
TNC:\.

2: Prerusit chod programu a zobrazit méfici protokol
na obrazovce TNC. Program pokracuje s NC-start

Q309 PGM-STOP PRI PREKROC. TOLERANCE?: zda
ma TNC prerusit chod programu pfi pfekroceni
tolerance a vydat chybové hla&eni:

0: Chod programu nepferusovat, chybové hlaseni
nevydavat

1: PFerusit chod programu, vydat chybové hlaSeni
Q330 Nastroj pro monitorovani?: Definujte,

zda ma TNC provadét monitorovani nastroje (viz
"Monitorovani nastroje", Stranka 378). Rozsah
zadavani 0 az 32 767,9; alternativné nazev nastroje
s maximalné 16 znaky

0: Monitorovani neni aktivni

>0: Cislo nebo nazev nastrojem se kterym TNC
provedlo obrabéni. Mate moznost pfevzit nastroj
softtlacitkem pfimo z tabulky nastroju.

Q330=0

;PGM STOP TOLERANCE
;NASTROJ
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MERENI ROVINY (cyklus 431, DIN/ISO: G431) 15.13

15.13 MERENI ROVINY (cyklus 431,

DIN/ISO: G431)

Provadéni cyklu

Cyklus dotykové sondy 431 zjisti uhly roviny promérenim tfi bodu a
ulozi hodnoty do systémovych parametra.

1

TNC napolohuje dotykovou sondu rychloposuvem (hodnota

ze sloupce FMAX) a podle polohovaci logiky (viz "Zpracovani
cykll dotykové sondy", Stranka 295) k naprogramovanému
dotykovému bodu 1 a tam zméfi prvni bod roviny. TNC pfitom
presazuje dotykovou sondu vac¢i sméru snimani o bezpecnou
vzdalenost

Poté jede dotykova sonda zpatky do bezpeéné vysky, pak v
obrabéci roviné k bodu dotyku 2 a zméfi tam skutenou hodnotu
druhého bodu roviny

Poté jede dotykova sonda zpatky do bezpeéné vysky, pak v
obrébéci roviné k bodu dotyku 3 a zméfi tam skutecnou hodnotu
tfetiho bodu roviny

Nakonec TNC umisti dotykovou sondu zpét do bezpeéné vysky
a ulozi zjisténé hodnoty uhld do nasledujicich Q-parametru:

Cislo parametru Vyznam
Q158 Projekéni Uhel osy A

Q159 Projekéni hel osy B

Q170 Prostorovy Uhel A

Q171 Prostorovy uhel B

Q172 Prostorovy uhel C

Q173 az Q175 Naméfené hodnoty v ose dotykové

sondy (prvni az tfeti méreni)

Pfi programovani dbejte na tyto body!

PFed definici cyklu musite naprogramovat vyvolani
nastroje pro definici osy dotykové sondy.

TNC dokaze vypocitat hodnotu uhli pouze tehdy,
pokud tfi body méfeni nelezi v jedné pfimce.

V parametrech Q170 — Q172 se ukladaji prostorovée
uhly, jichZ je zapotfebi pro funkci naklopeni roviny
obrabéni. Prvnimi dvéma méficimi body uréujete
vyrovnani hlavni osy pfi naklopeni roviny obrabéni.
Treti méfici bod uruje smér osy nastroje. Definujte
tfeti mé&fici bod ve sméru kladné osy Y, aby tak osa
nastroje spravné leZela v pravotocivém soufadném
systému.
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Cykly dotykovych sond: Automaticka kontrola obrobku
15.13 MERENI ROVINY (cyklus 431, DIN/ISO: G431)

Parametry cyklu

431

£

412

>

Q263 1. BOD MERENI V 1. OSE? (absolutné):
soufadnice prvniho snimaného bodu v hlavni ose
obrabéci roviny. Rozsah zadavani -99999,9999 az
99 999,9999

Q264 1. BOD MERENI VE 2. OSE? (absolutné):
soufadnice prvniho snimaného bodu ve vedlejSi ose
obrabéci roviny. Rozsah zadavani -99999,9999 az
99 999,9999

Q294 1. BOD MERENI VE 3. OSE? (absolutné):
souradnice tfetiho snimaného bodu v ose
dotykové sondy Rozsah zadavani -99999,9999 az
99999,9999

Q265 2. BOD MERENI V 1. OSE? (absolutné):
souradnice druhého snimaného bodu v hlavni ose
obrabéci roviny. Rozsah zadavani -99999,9999 az
99 999,9999

Q266 2. BOD MERENI VE 2. OSE? (absolutné):
soufadnice druhého snimaného bodu ve vedlejsi
ose obrabéci roviny. Rozsah zadavani -99999,9999
az 99 999,9999

Q295 2. BOD MERENI VE 3. OSE? (absolutné):
souradnice druhého snimaného bodu v ose
dotykové sondy Rozsah zad4avéani -99999,9999 az
99 999,9999

YA
Yl
Q297 \ // @
Q266 ] <> X'
Q264 >
t X
Q263 Q296 Q265
SET_UP
(TCHPROBE.TP)
z A Q320
ﬂ Q260
Q295 ﬂ
Q298 |
L]
Q294 ﬁ_
L]

=Y
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MERENI ROVINY (cyklus 431, DIN/ISO: G431) 15.13

> Q296 3. BOD MERENI V 1. OSE? (absolutné): NC-bloky
souradnice tretiho snimaného bodu v hlavni ose
5 TCH PROBE 431 MERENI ROVINY
obrabéci roviny. Rozsah zadavani -99999,9999 az

99 999,9999 Q263=+20 ;1.BODV 1. OSE

> Q297 3. BOD MERENI VE 2. OSE? (absolutné): Q264=+20 ;1. BOD VE 2. OSE
soufadnice tfetiho snimaného bodu ve vedlejSi ose Q294=-10 ;1.BOD VE 3.0SE
obrabéci roviny. Rozsah zadavani -99999,9999 az .
99 999,9999 Q265=+50 ;2. BOD 1. OSY

» Q298 3. BOD MERENI VE 3. OSE? (absolutng): Q266=+80 ;2. BOD 2. OSY
soufadnice tfetiho snimaného bodu v ose dotykové Q295=+0 ;2. BOD 3. OSY
sondy. Rozsah zadavani -99999,9999 az 99 _ .
999.9999 Q296=+90 ;3. BOD 1. OSY

> Q320 Bezpecnostni vzdalenost ? (inkrementalné): QR Gi BO 2 OB
Pridavna vzdalenost mezi méficim bodem a Q298=+12 ;3. BOD 3. OSY
kulickou hrotu sondy. Q320 se piicita k’SIgT’_UPv Q320=0  ;BEZPECNOSTNI VZDAL.
(tabulka dotykové sondy). Rozsah zadavani 0 az
99999 9999 Q260=+5 ;BEZPECNA VYSKA

» Q260 Bezpecna vyska ? (absolutné): soufadnice Q281=1  ;PROTOKOL MERENI

v ose dotykové sondy, v niz nemuze dojit ke kolizi
mezi dotykovou sondou a obrobkem (upinadlem).
Rozsah zadavani -99999,9999 az 99 999,9999

> Q281 PROTOKOL MERENI (0/1/2)?: Definujte, zda
ma TNC vystavit méfici protokol:
0: Nevystavovat méfici protokol
1: Vystavit méfici protokol: TNC ulozi soubor
protokolu TCHPR431.TXT standardné do adresare
TNC:\.
2: Prerusit chod programu a zobrazit méfici protokol
na obrazovce TNC. Program pokracuje s NC-start
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15 Cykly dotykovych sond: Automaticka kontrola obrobkt
15.14 Priklady programu

15.14 Priklady programu

Priklad: Zméreni a dodate¢né obrobeni
obdélnikového ¢epu

Pribéh programu
® Hrubovat pravouhly Cep s pfidavkem 0,5
m  Méfit pravouhly Cep

® Pravouhly Cep obrabét na Cisto se zohlednénim
zméfené hodnoty

HEIDENHAIN | TNC 320 | Prirucka uzivatele pro programovani cyklu | 9/2016




Priklady programu 15.14
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Cykly dotykovych sond: Automaticka kontrola obrobkii
15.14 Priklady programu

Priklad: Proméreni obdélnikové kapsy,
protokolovani vysledk( méreni

50 -20

N
o

f-N
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Cykly dotykovych sond: Specialni funkce
16.1 Zaklady

16.1  Zaklady

Prehled

Bé&hem provadéni cykll doty’kové sondy nesvml' byt
aktivni cyklus 8 ZRCADLENI, cyklus 11 %MENA
MERITKA a cyklus 26 KOEFICIENT ZMENY
MERITKA OSY.

HEIDENHAIN poskytuje zaruku za funkce snimacich

cykll pouze tehdy, pokud jsou pouzity dotykové
sondy HEIDENHAIN.

Rizeni TNC musi byt k pouzivani 3D-dotykovych
sond pfipraveno vyrobcem stroje.
i

TNC nabizi pro specialni aplikaci tento cyklus:

Softtlacitko Cyklus Strana
3 MERENI 419
Meéfici cyklus pro vytvareni cykli
vyrobce
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16.2  MERENI (cyklus 3)

Provadéni cyklu

Cyklus dotykové sondy 3 zjidtuje ve volitelném sméru snimani
libovolnou polohu na obrobku. Na rozdil od ostatnich méficich cykl
muzete v cyklu 3 pfimo zadat drahu méfeni ABST a posuv méfeni
F. | navrat po zjisténi méfené hodnoty se provede o hodnotu MB,
kterou Ize zadat.

1 Dotykova sonda se pohybuje z aktualni polohy danym posuvem
ve stanoveném sméru snimani. Smér snimani se musi urcit v
cyklu pomoci polarniho uhlu.

2 Kdyz TNC zjisti polohu, dotykova sonda se zastavi. Soufadnice
stfedu snimaci kulicky X, Y, Z ulozi TNC do tfi po sobé
nasledujicich Q-parametrt. TNC neprovadi korekce délky ani
radiusu. Cislo prvniho parametru vysledku definujete v cyklu.

3 Potom TNC odjede dotykovou sondou v opaéném sméru zpét o
hodnotu, kterou jste definovali v parametru MB

Pfi programovani dbejte na tyto body!

3 urcuje vyrobce stroje nebo programu; cyklus 3

? Presny zplsob fungovani cyklu dotykové sondy
<3 pouzivejte v ramci specialnich cyklt dotykové sondy.

Data dotykové sondy DIST (maximalni draha pojezdu
k bodu snimani) a F (posuv snimani), které jsou
ucinné v jinych cyklech méfeni, nejsou v cyklu
dotykové sondy 3 ucinné.

Uvédomte si, ze TNC zapisuje zasadné vzdy do 4 po
sobé nasledujicich Q-parametrd.

Pokud TNC nemohl zjistit zadny platny bod

dotyku, tak se program bude dale zpracovavat bez
chybového hlaSeni. V tomto pfipadé pfifadi TNC 4.
parametru vysledku hodnotu -1, takze muzete sami
provést prisluSné oSetfeni chyby.

TNC odjede dotykovou sondou maximailné o drahu
navratu MB, ale nikoliv za vychozi bod méreni. Proto
nemuze pfi odjizdéni dojit ke kolizi.

Funkci FN17: SYSWRITE ID 990 NR 6 m{zete urcit,
zda ma cyklus pUsobit na vstupy dotykové sondy X12
nebo X13.
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Cykly dotykovych sond: Specialni funkce
16.2 MERENI (cyklus 3)

Parametry cyklu

32 PR}‘

420

>

Cis. parametru pro vysledek ?: Zadejte &islo Q-
parametru, kterému ma TNC pfifadit hodnotu prvni
zjisténé souradnice (X). Hodnoty Y a Z jsou hned v
nasledujicich Q-parametrech. Rozsah zadavani 0 az
1999

Osa snimani?; Zadejte osu, v jejimz sméru se ma
provést snimani, potvrdte klavesou ENT. Rozsah
zadani X, Y, nebo Z

Uhel snimani?: Uhel vztaZeny k definované ose
dotyku, v niZ ma pojizdét dotykova sonda, potvrdte
kldvesou ENT Rozsah zadavani -180,0000 az
180,0000

Maximalni mérici rozsah?: Zadejte drahu pojezdu,
jak daleko ma dotykova sonda jet z vychoziho bodu,
zadani potvrdte klavesou ENT. Rozsah zadavani
-99999,9999 az 99 999,9999

Méreni posuvu: Zadejte posuv pro méfeni v mm/
min. Rozsah zadavani 0 az 3000,000

Maximum vzdalenost odjeti?: Draha pojezdu proti
sméru snimani po vychyleni dotykového hrotu.
TNC piejede dotykovou sondou zpét maximalné
do vychoziho bodu, takze nemuze dojit ke kolizi.
Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

Vztazny system? (0=AKT/1=REF): Definujte, zda
se smér snimani a vysledek méfreni ma vztahovat
k aktualnimu soufadnému systému (IST, mGze byt
tedy posunuty nebo nato€eny) nebo ke strojnimu
soufadnému systému (REF):

0: Snimat v aktualnim systému a vysledek méfeni
uloZit do IST

1: Snimat v pevném strojnim REF-systému a
vysledek méfeni ulozit do systému REF

Rezim chyby? (0=VYP/1=ZAP): Ur€eni, zda

ma TNC pfi vychyleném dotykovém hrotu na
poc&atku cyklu vydat chybové hlaSeni nebo ne. Je-
li zvolen rezim 1, tak TNC uklada do 4. vysledného
parametru hodnotu -1 a pokraCuje ve zpracovani
cyklu:

0: Vydat chybové hlaSeni

1: Nevydavat chybové hlaseni

NC-bloky
4 TCH PROBE 3.0 MERENI
5 TCH PROBE 3.1 Q1
6 TCH PROBE 3.2 X UHEL: +15

7 TCH PROBE 3.3 ABST +10 F100 MB1
VZTAZNY SYSTEM: 0

8 TCH PROBE 3.4 ERRORMODE1
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MERENI 3D (cyklus 4) 16.3

16.3 MERENI 3D (cyklus 4)
Provadeéni cyklu

Cyklus 4 je pomocny cyklus, ktery mizete pouzivat

E> pro snimaci pohyby u libovolné dotykové sondy
(TS, TT oder TL). TNC nenabizi zadny cyklus,
kterym byste mohli kalibrovat dotykovou sondu TS v
libovolném sméru snimani.

Cyklus dotykové sondy 4 zjistuje libovolnou polohu na obrobku
ve sméru snimani definovatelném pomoci vektoru. Na rozdil od
ostatnich méficich cykld mizete v cyklu 4 pfimo zadat drahu a
posuv snimani. | navrat po zjisténi snimané hodnoty se provede o
hodnotu, kterou Ize zadat.

1 TNC vyjizdi z aktualni polohy zadanym posuvem do
stanoveného sméru snimani. Smér snimani se musi urcit
pomoci vektoru (hodnoty delta v X, Y a Z) v cyklu

2 Kdyz TNC zjisti polohu zastavi snimaci pohyb. Soufadnice
polohy dotyku X, Y, Z ulozi TNC do tfi po sobé nasledujicich
Q-parametr. Cislo prvniho parametru definujete v cyklu.
Pouzivéate-li dotykovou sondu TS, tak se vysledek snimani
koriguje o kalibrované pfesazeni stfedu.

3 Pak TNC provede polohovani proti sméru snimani. Pojezdovou
drahu definujete v parametru MB, pfitom se pojizdi maximalné
az ke startovni poloze

Pfi programovani dbejte na tyto body!

navratu MB, ale nikoliv za startovni bod méreni. Proto
nem(ize pfi odjizdéni dojit ke kolizi.

P¥i pfedpolohovani dbejte na to, aby TNC jelo
stfedem snimaci kulicky na definovanou polohu bez
korekce!

Uvédomte si, ze TNC zapisuje zasadné vzdy do 4

po sobé néasledujicich Q-parametrd. Pokud TNC
nemohl zjistit zadny platny bod dotyku, tak dostane 4.
parametr vysledku hodnotu -1.

E> TNC odjede dotykovou sondou maximalné o drahu

HEIDENHAIN | TNC 320 | Pfirucka uzivatele pro programovani cyklt | 9/2016 421



Cykly dotykovych sond: Specialni funkce
16.3 MERENI 3D (cyklus 4)

Parametry cyklu

422

>

Cis. parametru pro vysledek ?: Zadejte &islo Q-
parametru, kterému ma TNC pfifadit hodnotu prvni
zjisténé souradnice (X). Hodnoty Y a Z jsou hned v
nasledujicich Q-parametrech. Rozsah zadavani 0 az
1999

Relativni mérici draha v X?: Podil X smérového
vektoru, v jehoz sméru ma dotykova sonda popojet.
Rozsah zadavani -99999,9999 az 99 999,9999

Relativni mérici draha v Y?: Podil Y smérového
vektoru, v jehoz sméru ma dotykova sonda popojet.
Rozsah zadavani -99999,9999 az 99 999,9999

Relativni mérici draha v Z?: Podil Z smérového
vektoru, v jehoZ sméru ma dotykovéa sonda popojet.
Rozsah zadavani -99999,9999 az 99 999,9999
Maximalni mérici rozsah?: Zadejte drahu pojezdu,
jak daleko z po&ate€niho bodu méa snimaci sonda
popojet podél smérového vektoru Rozsah zadavani
-99999,9999 az 99 999,9999

Méreni posuvu: Zadejte posuv pro méfeni v mm/
min. Rozsah zadavani 0 az 3000,000

Maximum vzdalenost odjeti?: Draha pojezdu proti
sméru snimani po vychyleni dotykového hrotu.
Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

Vztazny system? (0=AKT/1=REF): Definujte,

zda se ma vysledek snimani ulozit v zadavacim
soufadnému systému(IST) nebo ve vztahu ke
strojnimu soufadnému systému (REF):

0: Vysledek méreni ulozit do systému IST

1: Vysledek méfeni ulozit do systému REF

NC-bloky
4 TCH PROBE 4.0 MERENI VE 3-D
5 TCH PROBE 4.1 Q1
6 TCH PROBE 4.2 IX-0.5 1Y-1 1Z-1

7 TCH PROBE 4.3 ABST+45 F100 MB50
VZTAZNY SYSTEM:0
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SNIMANI 3D (cyklus 444) 16.4

16.4  SNIMANI 3D (cyklus 444)

Provadéni cyklu

Cyklus 444 kontroluje jednotlivy bod na povrchu dilce. Tento 0S400="a-b"

. - . o . ="a-b
cyklus se pouziva napf. u tvarovych dilct pro méfeni ploch
volného tvaru. Lze napfiklad zjistit, zda bod na povrchu dilce lezi v
porovnani s pozadovanou soufadnici v rozsahu nadmérného nebo
nedostateéného rozméru. Nasledné mize operator vykonat dalsi
pracovni kroky, jako napf. dodélavku.

Cyklus 444 snima libovolny bod v prostoru a zjiStuje odchylku od
poZadované soufadnice. Pfitom je bran zfetel na normalovy vektor,
ktery je definovan parametry Q581, Q582 a Q583. Normalovy
vektor je kolmy k (mySlené) roviné, v niz lezi pozadovana
soufadnice. Normalovy vektor sméfuje pry¢€ od plochy a nedefinuje
drahu snimani. Ma smysl, zjistit normalovy vektor pomoci CAD
nebo CAM systému. Rozsah tolerance QS400 definuje povolenou
odchylku mezi skute€¢nou a poZzadovanou soufadnici podél
normalového vektoru. Tak Ize napfiklad definovat, aby po zjisténém
nedostate¢ném rozméru nasledovalo zastaveni programu. TNC
navic vyda protokol a odchylky budou uloZeny do niZe uvedenych
systémovych parametra.

Provadéni cyklu

1 Dotykova sonda vyjizdi z aktualni pozice do bodu normalového
vektoru, ktery se nachazi v nasledujici vzdalenosti od
pozadované soufadnice: vzdalenost = polomér kuli¢ky sondy +
hodnota SET_UPtabulky tchprobe.tp (TNC:\table\tchprobe.tp) +
Q320. Pfedpolohovani bere zfetel na bezpe€nou vysku. Dalsi
informace k logice snimani viz "Zpracovani cykl( dotykové
sondy", Stranka 295

2 Nasledné dotykova sonda najede na pozadovanou soufadnici.
Draha snimani je definovana prostfednictvim DIST (Nikoli
prostfednictvim normalového vektoru! Normalovy vektor se
pouziva pouze pro spravny vypocet soufadnice.)

3 Kdyz TNC zjisti polohu, dotykova sonda je odtaZena zpét a
zastavi se. Zjisténé soufadnice bodu dotyku ulozi TNC do Q
parametrd.

4 Potom TNC odjede dotykovou sondou v opaéném sméru zpét o
hodnotu, kterou jste definovali v parametru MB

Systémovy parametr
TNC uklada vysledky snimani do nasledujicich parametru:

Systémovy parametr Vyznam

Q151 Namérena pozice hlavni osy

Q152 Naméfena pozice vedlejSi osy

Q153 Nameéfena pozice osy nastroje

Q161 Naméfenda odchylka hlavni
osy
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Cykly dotykovych sond: Specialni funkce
16.4 SNIMANI 3D (cyklus 444)

Systémovy parametr Vyznam

Q162 Naméiena odchylka vedlejsi

osy

Q163 Namérena odchylka osy

nastroje

Q164 Namérend 3D odchylka

B Mensi nez 0: nedostatecny
rozmer

m Veétsi nez 0: nadmérny
rozmer

Q183 Status obrobku:

®E -1=neni definovan
® 0 =dobry

® 1 =dodélavka

B 2 =zmetek

Funkce protokolu

TNC vytvofi po zpracovani protokol ve formatu .html. TNC ulozi
protokol do stejného adresare, kde je také ulozen soubor .h (pokud
neni konfigurovana cesta pro FN16).

Protokol vydava nasledujici obsah:

Definované pozadované souradnice

Zjisténé skutecné soufadnice

Barevné zobrazeni hodnot (zelena pro "Dobry", oranzova pro
"Dodélavka", ¢ervena pro "Zmetek")

(Kdyz byla definovana tolerance QS400:) Vydani horni a dolni
odchylky, jakoz i zjisténé odchylky podél normalového vektoru
Skutecny smér snimani (jako vektor v zadavacim systému).
Hodnota vektoru pfitom odpovida konfigurované draze snimani

424 HEIDENHAIN | TNC 320 | Pfirugka uZivatele pro programovani cyKld | 9/2016



SNIMANI 3D (cyklus 444) 16.4

Parametry cyklu

>

32 PR}‘

Q263 1. BOD MERENI V 1. OSE? (absolutné):
soufadnice prvniho snimaného bodu v hlavni ose
obrabéci roviny. Rozsah zadavani -99999,9999 az
99 999,9999

Q264 1. BOD MERENI VE 2. OSE? (absolutné):
soufadnice prvniho snimaného bodu ve vedlejSi ose
obrabéci roviny. Rozsah zadavani -99999,9999 az
99 999,9999

Q294 1. BOD MERENI VE 3. OSE? (absolutné):
souradnice tfetiho snimaného bodu v ose
dotykové sondy Rozsah zadavani -99999,9999 az
99999,9999

Q581 Kolmice k povrchu v ref. ose? Zde zadejte
normalu k ploSe ve sméru hlavni osy. Vystup normal
k ploSev bodu se provadi zpravidla pomoci systému
CAD/CAM. Rozsah zadavani -10 az 10

Q582 Kolmice k povrchu ve vedl. ose? Zde zadejte
normalu k ploSe ve sméru vedlejSi osy. Vystup
normal plochybodu se provadi zpravidla pomoci
systému CAD/CAM. Rozsah zadavani -10 az 10

Q583 Kolmice k povrchu v ose nastroje? Zde
zadejte normalu k ploSe ve sméru osy nastroje.
Vystup normal k ploSev bodu se provadi zpravidla
pomoci systému CAD/CAM. Rozsah zadavani -10
az 10

Q320 Bezpecnostni vzdalenost ? (inkrementalné):
Pfidavna vzdalenost mezi méficim bodem a
kulikou hrotu sondy. Q320 se pficita k SET_UP
(tabulka dotykové sondy). Rozsah zadavani 0 az
99999,9999

Q260 Bezpecna vyska ? (absolutné): soufadnice
v ose dotykové sondy, v niz nemuze dojit ke kolizi
mezi dotykovou sondou a obrobkem (upinadlem).
Rozsah zadavani -99999,9999 az 99 999,9999
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NC-bloky
4 TCH PROBE 444 MERENI VE 3D
Q263=+0 ;1.BODV 1. OSE
Q264=+0 ;1. BOD VE 2. OSE
Q294=+0 ;1.BOD VE 3.0SE
Q581=+1 ;KOLMICE V REF. OSE

Q582=+0 ;KOLMICE VE VEDL.
OSE

Q583=+0 ;KOLMICE V OSE
NASTROJE

Q320=+0 ;BEZPECNOSTNI
VZDALENOST ?

Q260=100 ;BEZPECNA VYSKA ?
QS400="1-1"TOLERANCE
Q309=+0 ;REAKCE PRI CHYBE
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Cykly dotykovych sond: Specialni funkce
16.4 SNIMANI 3D (cyklus 444)

» QS400 Hodnota tolerance? Zde zadejte rozsah
tolerance, ktery bude monitorovancyklem. Tolerance
definuje povolenou odchylku normal ploch.

Tato odchylka se zjiStuje mezi pozadovanou
soufadnici a skute¢nou souradnici dilce. (Normala
plochy je definovanaprostfednictvim Q581 -
Q583, pozadovana souradnice je definovana
prostfednictvim Q263, Q264, Q294) Hodnota
tolerance je v zavislosti na normalovém vektoru
rozloZzena na podily os:

Priklad: QS400 ="0,4-0,1" znamena: horni
odchylka = pozad.soufadnice +0,4, dolni odchylka
= poZad.soufadnice -0,1. Pro cyklus vyplyva
nasledujici rozsah tolerance: "poZadovana
souradnice +0,4" az "pozadovana souradnice -0,1".
Priklad: QS400 ="0,4" znamena: horni odchylka
= pozad.soufadnice +0,4, doIni odchylka =
pozad.souradnice. Pro cyklus vyplyva nasledujici
rozsah tolerance: "pozadovana soufadnice +0,4" az
"pozadovana souradnice".

Priklad: QS400 ="-0,1" znamena: horni

odchylka = poZad.soufadnice, dolni odchylka

= pozad.soufadnice -0,1. Pro cyklus vyplyva
nasledujici rozsah tolerance: "poZadovana
souradnice" az "pozadovana soufadnice -0,1".
Priklad: QS400 =" " znamena: Zadné sledovani
tolerance.

Priklad: QS400 ="0" znamena: zadné sledovani
tolerance.

Priklad: QS400 ="0,1+0,1" znamena: zadné
sledovani tolerance.

> Q309 Reakce na chybu tolerance? Definujte, zda
TNC pfi zjisténé odchylce pferusi program a vyda
hlaseni:

0: P¥i pfekro€eni tolerance nepferudovat program a
nevydavat hlaSeni

1: Pfi pfekroc€eni tolerance prerusit program a vydat
hladeni

2: KdyZ leZi zjisténa skuteénd soufadnice podél
normalového vektoru plochy pod poZadovanou
soufadnici, TNC vyda hlaSeni a pferusi program.
VySel nedostate€ny rozmér Pokud se hodnota
zZjisténa podél normalového vektoru plochy nachazi
v oblasti vétSi, neZ je poZzadovana soufadnice,
nenasleduje Zadna reakce na chybu.
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Pfi programovani dbejte na tyto body!

na pouzité dotykové sondé by meéla byt pred
provedenim cyklu 444 provedena 3D kalibrace. Pro
3D kalibraci je nutna opce #92 3D-ToolComp.

Cyklus 444 vytvofi protokol ve formatu .html.

Kdy?Z je pfed provedenim cyklu 444 aktivni zrcadleni
(cyklus 8) nebo zména méfitka (cyklus 11, 26),
vygeneruje se chybové hlaseni.

Podle nastaveni parametru CfgPresetSettings se
pfi snimani kontroluje, zda nastaveni rotaCnich os
souhlasi s uhly naklopeni (3D-Rot). Jestlize ne, pak
TNC vyda chybové hlaseni.

Je-li vas stroj vybaven jednim fizenym vietenem,
tak byste méli aktivovat Uhlové vedeni v tabulce
dotykové sondy (sloupec TRACK). Tim se obecné
zvySuje presnost pfi méfeni se 3D-dotykovou
sondou.

Cyklus 444 vztahuje vSechny soufadnice na
zadavaci systém.

TNC popisuje parametr vraceni naméfenymi
hodnotami viz "Provadéni cyklu", Stranka 423.

Prostfednictvim Q parametru Q183 je status
obrobku Dobry/Dodélavka/Zmetek nastaven
nezavisle na parametru Q309 (viz "Provadéni cyklu",
Stranka 423).

E> Pro dosazeni presnych vysledk( v zavislosti
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SNIMANI 3D (cyklus 444)
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Cykly dotykovych sond: Specialni funkce

16.5 Kalibrace spinaci dotykové sondy

16.5

=

Kalibrace spinaci dotykové sondy

Aby bylo moZné prfesné urcCit skute€ny spinaci bod 3D-dotykové
sondy, musite dotykovy systém kalibrovat. Jinak nemuze TNC zjistit
Zadné presné méfici vysledky.

Dotykovy systém vzdy kalibrujte pfi:

Uvedeni do provozu

Zlomeni dotykového hrotu
Vyméné dotykového hrotu
Zméné posuvu pfi snimani

Nepravidelnostech zplsobenych napfiklad

zahFivanim stroje
Zméneé aktivni osy nastroje

TNC pfebira kalibracni hodnoty pro aktivni dotykovou
sondu bezprostfedné po kalibraci. Aktualizovana
data nastroju jsou pak okamzité platna, nové
vyvolani nastrojd neni nutné.

Pfi kalibrovani zjistuje TNC ,efektivni“ délku dotykového hrotu

a ,efektivni“ radius snimaci kuli¢ky. K provedeni kalibrace 3D-
dotykové sondy upnéte na pracovni stul stroje kalibraéni prstenec
nebo ¢ep se znamou vySkou a se znamym radiusem.

TNC ma kalibraéni cykly pro kalibrovani délek a radiusu:

> Stisknéte softtlacitko SNIMACI FUNKCE
» Zobrazeni kalibracnich cykl(: stisknéte softtlacitko

KALIBROVAT
TS

27

KALIBROVAT TS

» Zvolte Kalibracni cykly

Kalibraéni cykly TNC

Softtlacitko Funkce Stranka
251 Kalibrace délky 434

0y
a5z Zjisténi radiusu a stfedoveho 436

pfesazeni kalibraénim prstencem
as3 Zjisténi radiusu a stfedoveého 438
% pfesazeni Cepem, popf.
kalibranim trnem

s Zjisténi radiusu a stfedového 430

A presazeni kalibragni kulickou

428 HEIDENHAIN | TNC 320 | Pfirucka uZivatele pro programovani cykld | 9/2016



Zobrazit hodnoty kalibrace 16.6

16.6  Zobrazit hodnoty kalibrace

TNC uklada efektivni délku a efektivni radius dotykové sondy do
tabulky nastroju. Pfesazeni stfedu dotykové sondy uklada TNC
do tabulky dotykové sondy, do sloupct CAL_OF1 (hlavni osa) a
CAL_OF2 (vedlejsi osa). K zobrazeni ulozenych hodnot stisknéte
softtlacitko Tabulka dotykové sondy.

Béhem kalibrace se automaticky vytvari méfici protokol. Tento
protokol ma nazev TCHPRAUTO.html. Misto ulozeni tohoto
souboru je shodné s mistem ulozeni vychoziho souboru. Méfici
protokol Ize na fidicim systému zobrazit pomoci prohlize€e. Pokud
je v nékterém programu pouzito vice kalibra¢nich cykl(i, nachazeji
se vSechny méfici protokoly pod TCHPRAUTO.html. Jestlize
zpracovavate cyklus dotykové sondy v rezimu rué¢niho provozu,
ulozi TNC meéfici protokol pod nazvem TCHPRMAN.html. Misto
ulozeni tohoto souboru je adresar TNC: \ *,

=

-

Pouzivate-li dotykovou sondu, tak davejte pozor
abyste méli aktivni spravné Cislo nastroje. To plati
nezavisle na tom, zda chcete cyklus dotykové sondy
zpracovat v automatickém nebo v Rué€ni provoz.

Dalsi informace najdete v kapitole Tabulka dotykové
sondy
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Cykly dotykovych sond: Specialni funkce

16.7 TS KALIBROVANI (cyklus 460, DIN/ISO: G460)

16.7 TS KALIBROVANI (cyklus 460,
DIN/ISO: G460)

Cyklem 460 muzete automaticky kalibrovat spinaci 3D-dotykovou
sondu pomoci pifesné kalibraéni koule.

K tomu je mozné zjistit data 3D kalibrace. K tomu se pouZziva
softwarova opce 92, 3D-ToolComp. Data 3D kalibrace popisu;ji
chovani vychylky dotykoveé sondy v libovolném sméru snimani.
Data 3D kalibrace jsou ulozena pod TNC:\Table\CAL_TS<T-
Nr.> <T-1dx.>.3DTC. V tabulce nastrojl je ve sloupci DR2TABLE
odkazovano na tabulku 3DTC. Pfi snimani je potom bran zfetel
na data 3D kalibrace. Tato 3D kalibrace 3D je nutna, kdyZ chcete
cyklem 444 3D-snimani dosahnout velmi vysoké pfesnosti (viz
"SNIMANI 3D (cyklus 444)", Stranka 423.

Provadéni cyklu

V zavislosti na parametru Q433 Ize provést pouze jednu kalibraci
poloméru, nebo kalibraci poloméru a délky.

Kalibrace poloméru Q433=0
1 Upnuti kalibraéni koule. Dbejte na to, aby nemohlo dojit ke kolizi

2 Dotykovou sondu polohujte v ose dotykové sondy nad kalibraéni
kouli a v obrabéci roviné pfiblizné do stfedu koule

3 Prvni pohyb TNC probé&hne v roviné, v zavislosti na vztazném
uhlu (Q380)

4 Nasledné polohuje TNC dotykovou sondu ve sméru jeji osy.

5 Zahaji se snimani a TNC zacne vyhledavat rovnik kalibraéni
koule.

6 Po zjisténi rovniku zacne kalibrace poloméru.

7 Nasledné odtahne TNC dotykovou sondu v jeji ose zpét do
vysky, do niZ byla dotykové sonda pfedpolohovana.
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TS KALIBROVANI (cyklus 460, DIN/ISO: G460) 16.7

Kalibrace poloméru a délky Q433=1
1 Upnuti kalibraéni koule. Dbejte na to, aby nemohlo dojit ke kolizi

2 Dotykovou sondu polohujte v ose dotykové sondy nad kalibraéni
kouli a v obrabéci roviné pfiblizné do stfedu koule

3 Prvni pohyb TNC probéhne v roviné, v zavislosti na vztazném
uhlu (Q380)

4 Nasledné polohuje TNC dotykovou sondu ve sméru jeji osy.

5 Zahgji se snimani a TNC zaéne vyhledavat rovnik kalibraéni
koule.

6 Po zjisténi rovniku za¢ne kalibrace poloméru.

7 Nasledné odtahne TNC dotykovou sondu v jeji ose zpét do
vy8Ky, do niZ byla dotykova sonda pfedpolohovéana.

8 TNC zjistuje délku dotykové sondy na severnim pélu kalibraéni
koule.

9 Na konci cyklu odtahne TNC dotykovou sondu v jeji ose zpét do
vySKy, do niz byla dotykova sonda pfedpolohovana.

V zavislosti na parametru Q455 Ize provést dodate¢né 3D kalibraci.

3D kalibrace Q455=1...30

1 Upnuti kalibraéni koule. Dbejte na to, aby nemohlo dojit ke kolizi

2 Po kalibraci poloméru, resp. délky odtahne TNC dotykovou
sondu zpét v jeji ose. Nasledné polohuje TNC dotykovou sondu
pres severni pol.

3 Snimani za¢ina na severnim polu a v nékolika krocich probiha
az k rovniku. Jsou definovany odchylky od poZadované hodnoty,
a tim specifické chovani vychylky.

4 Pocet bodu dotyku mezi severnim pélem a rovnikem Ize
definovat. Pocet zavisi na zadavacim parametru Q455.
Naprogramovat Ize hodnotu od 1 do 30. Pokud naprogramujete
Q455=0, neprobéhne zadna 3D kalibrace.

5 Odchylky definované béhem kalibrace se ulozi do tabulky
3DTC.

6 Na konci cyklu odtahne TNC dotykovou sondu v jeji ose zpét do
vysKy, do niz byla dotykova sonda predpolohovana.
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Cykly dotykovych sond: Specialni funkce
16.7 TS KALIBROVANI (cyklus 460, DIN/ISO: G460)

Pii programovani dbejte na tyto body!

HEIDENHAIN poskytuje zaruku za funkce cyklt
dotykovych sond pouze tehdy, pokud jsou pouzity
dotykové sondy HEIDENHAIN.

Béhem kalibrace se automaticky vytvari

méfici protokol. Tento protokol ma nazev
TCHPRAUTO.html. Misto uloZeni tohoto souboru je
shodné s mistem ulozeni vychoziho souboru. Méfici
protokol Ize na fidicim systému zobrazit pomoci
prohlizece. Pokud je v nékterém programu pouzito
vice kalibrac¢nich cykll, nachazeji se vSechny méfici
protokoly pod TCHPRAUTO.html.

Efektivni délka dotykové sondy se vzdy vztahuje

ke vztaznému bodu nastroje. Zpravidla vyrobce
stroje umistuje vztazny bod nastroje na pfedni konec
vietena.

Pfed definici cyklu musite naprogramovat vyvolani
nastroje pro definici osy dotykové sondy.
Pfedpolohujte dotykovou sondu tak, aby se
nachazela pfiblizné nad stfedem koule.

Pokud naprogramujete Q455=0, neprovede TNC
zadnou 3D kalibraci.

Pokud naprogramujete Q455=1-30, probéhne 3D
kalibrace dotykové sondy. Pfitom jsou zjistény
odchylky chovani vychylky v zavislosti na rliznych
uhlech. Pouzijete-li cyklus 444, musite pfedtim
provést 3D kalibraci.

KdyZ naprogramujete Q455=1-30, ulozim se po TNC:
\Table\CAL_TS<T-NR.>_<T-ldx.>.3DTC tabulka. <T-
NR> je pfitom €islo a <ldx> je index dotykové sondy.
Pokud jiZz existuje odkaz na kalibra¢ni tabulku (zapis
v DR2TABLE), tato tabulka se prepiSe.

Pokud neexistuje odkaz na kalibra¢ni tabulku (zapis
v DR2TABLE), vytvofi se v zavislosti na Cislu nastroj
odkaz a pfislusna tabulka.
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TS KALIBROVANI (cyklus 460, DIN/ISO: G460) 16.7

ase > Q407 Presny polomér kalibracni koule?: Zadejte NC-bloky
:O: A pFes’ny’ pplomér poyzité kalibra¢ni koule. Rozsah 5 TCH PROBE 460 KALIBRACE TS NA
zadavani 0,0001 az 99,9999 KOULI

» Q320 Bezpecnostni vzdalenost ? (inkrementalné): Q407=12.5 ;POLOMER KULICKY
Pfidavna vzdalenost mezi méficim bodem a 7
kulickou hrotu sondy. Q320 se prigita k SET_UP Q320=0  ;BEZPECNOSTNI VZDAL.
(tabulka dotykové sondy) a pouze pfi snimani Q301=1  ;NAJET BEZPEC.VYSKU
vztazného bodu v ose dotykové sondy. Rozsah _ .
zadavani 0 aZ 99 99,9999 Q423=4  ;POCET SNIMANI

» Q301 NAJET NA BEZPECNOU VYSKU (0/1)?: o=y el et
Definujte, jak ma dotykova sonda mezi méficimi Q433=0  ;KALIBROVANI DELKY
body pojizdét: Q434=-2.5 ;PRESET
0: Mezi méficimi body pojizdét v méfici vySce . .

1: Mezi méficimi body pojizdét v bezpe&né vysce Q455=15 ;POC. BODU 3D
KALIBRACE

» Q423 POCET SOND? (absolutn&): Poget méficich
bodu na praméru. Rozsah zadavani 0 az 8

> Q380Vztazny uhel? (O=hlav.osa) (absolutné):
Vztazny uhel (zakladni natoc¢eni) pro zjisténi
méficich bodu v platném soufadném systému
obrobku. Definovani vztazného uhlu mlze rozsah
méfeni osy vyrazné zvétsit. Rozsah zadavani 0 az
360,0000

> Q433 Kalibrovat délku (0/1) ?: Definujte, zda ma
TNC po kalibraci poloméru kalibrovat také délku
dotykové sondy:
0: Nekalibrovat délku dotykové sondy
1: Kalibrovat délku dotykové sondy

> Q434 Vztazny bod pro délku ? (absolutné):
Soufadnice stfedu kalibraéni koule. Definice je
potfebna pouze pokud se ma provést kalibrovani
délky. Rozsah zadavani -99999,9999 az
99999,9999

> Q455 Pocet bodl pro 3D kalibraci? Zadeijte
pocet snimanych bodu pro 3D kalibraci. Smysl|
ma hodnota napf. 15 snimanych bodu. Pokud
naprogramujete0, neprob&hne Zadna 3D kalibrace.
Béhem 3D kalibrace je zjistovano chovani vychylky
dotykové sondy pod rliznymi Ghly a uloZzeno do
tabulky. Pro 3D kalibraci se pouziva 3D-ToolComp.
Rozsah zadavani 1 az 30
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Cykly dotykovych sond: Specialni funkce
16.8 KALIBROVANI DELKY DS (cyklus 461, DIN/ISO: G461)

16.8 KALIBROVANI DELKY DS (cyklus
461, DIN/ISO: G461)

Provadéni cyklu

Nez spustite kalibraCni cyklus, musite nastavit vztazny bod v ose
vietena tak, ze na stole stroje je Z = 0 a pfedpolohovat dotykovou
sondu nad kalibracni krouzek.

Bé&hem kalibrace se automaticky vytvari méfici protokol. Tento
protokol ma nazev TCHPRAUTO.html. Misto ulozeni tohoto Z A
souboru je shodné s mistem ulozeni vychoziho souboru. Mé&fici
protokol Ize na fidicim systému zobrazit pomoci prohlize€e. Pokud
je v nékterém programu pouzito vice kalibracnich cykld, nachazeji Y
se véechny méfici protokoly pod TCHPRAUTO.html. @
1 TNC orientuje dotykovou sondu podle uhlu CAL_ANG z tabulky

dotykové sondy (pouze pokud Ize va$i dotykovou sondu 5

orientovat)

2 TNC snima z aktudlni polohy v zaporném sméru osy vietena
snimacim posuvem (sloupec F z tabulky dotykové sondy)

3 Potom TNC polohuje dotykovou sondu rychloposuvem (sloupec
FMAX z tabulky dotykové sondy) zpatky do pocatecni polohy
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KALIBROVANI DELKY DS (cyklus 461, DIN/ISO: G461) 16.8

Pii programovani dbejte na tyto body!

A
=

461

0y

HEIDENHAIN poskytuje zaruku za funkce cyklt
dotykovych sond pouze tehdy, pokud jsou pouzity
dotykové sondy HEIDENHAIN.

Efektivni délka dotykové sondy se vzdy vztahuje

ke vztaznému bodu nastroje. Zpravidla vyrobce
stroje umistuje vztazny bod nastroje na pfedni konec
vietena.

Pfed definici cyklu musite naprogramovat vyvolani
nastroje pro definici osy dotykové sondy.

Béhem kalibrace se automaticky vytvafi

méfici protokol. Tento protokol ma nazev
TCHPRAUTO.html.

> Q434 Vztazny bod pro délku ? (absolutné):
Reference pro délku (napf. vyska nastavovaciho
krouzku). Rozsah zadavani -99999,9999 az
99999,9999
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Cykly dotykovych sond: Specialni funkce
16.9 KALIBROVAT VNITRNIi POLOMER DS (cyklus 462, DIN / ISO: G462)

16.9 KALIBROVAT VNITRNi POLOMER DS
(cyklus 462, DIN / ISO: G462)

Provadéni cyklu

Pfed spusténim kalibraéniho cyklu, musite pfedpolohovat
dotykovou sondu do stfedu kalibraéniho krouzku a na pozadovanou
vysku méfeni.

Pfi kalibrovani radiusu snimaci kuli¢ky provadi TNC automatickou
snimaci rutinu. Pfi prvnim prichodu zjisti TNC stfed kalibraéniho
prstence, popf. Eepu (hrubé méfeni) a polohuje dotykovou sondu
do stfedu. Poté se b&hem vlastniho kalibrovani (jemné méfeni)
Zjisti réddius snimaci kulicky. Pokud dotykova sonda umoZfiuje
mérfeni s pooto&enim, tak se pfesazeni stfedu zjisti v dalSim
prichodu.

Bé&hem kalibrace se automaticky vytvari méfici protokol. Tento
protokol ma nazev TCHPRAUTO.html. Misto uloZeni tohoto
souboru je shodné s mistem uloZeni vychoziho souboru. Mé&fici
protokol Ize na fidicim systému zobrazit pomoci prohlize€e. Pokud
je v nékterém programu pouZito vice kalibracnich cykll, nachazeji
se vSechny méfici protokoly pod TCHPRAUTO.html.

Orientaci sondy urc¢uje kalibracni rutina:

® Orientace neni mozna, popf. pouze v jedné ose: TNC provede
hrubé a pfesné méfeni a zjisti efektivni polomér dotykové
kulicky (sloupecek R v tool.t)

® Orientace je mozna ve dvou smérech (napf. kabelové dotykové
sondy HEIDENHAIN): TNC provede hrubé a jemné méfeni,
otodi dotykovou sondu o 180° a provede dalSi snimaci rutinu.
Pomoci méfeni s pootoenim se vedle radiusu zjisti pfesazeni
stfedu (CAL-OF v tchprobe.tp).

B Orientace mGze byt libovolna (napf. infraCervené dotykové
sondy HEIDENHAIN): Snimaci rutina: viz ,Orientace je mozna
ve dvou smérech®
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KALIBROVAT VNITRNi POLOMER DS (cyklus 462, DIN / ISO: G462) 16.9

Pii programovani dbejte na tyto body!

A
=

‘4

462

HEIDENHAIN poskytuje zaruku za funkce cyklt
dotykovych sond pouze tehdy, pokud jsou pouzity
dotykové sondy HEIDENHAIN.

PFed definici cyklu musite naprogramovat vyvolani
nastroje pro definici osy dotykové sondy.
Pfesazeni stfedu mlzete zjistit pouze s dotykovou
sondou, ktera je k tomu vhodna.

Béhem kalibrace se automaticky vytvari
méfici protokol. Tento protokol ma nazev
TCHPRAUTO.html.

Aby bylo moZno stanovit pfesazeni stfedu snimaci
kuli¢ky, musi byt TNC k tomu vyrobcem stroje
pfipraveno. Informujte se v pfiruce ke stroji!

MozZnosti orientace vasi dotykoveé sondy jsou

u dotykovych sond HEIDENHAIN jiz pfedem
definované. Ostatni dotykové sondy konfiguruje
vyrobce stroje.

> Q407 Presny polomér kalibrac. trnu?: Primér
nastavovaciho krouzku. Rozsah zadavani 0 az
99,9999

> Q320 Bezpecnostni vzdalenost ? (inkrementalné):
Pfidavna vzdalenost mezi méficim bodem a
kuli¢kou hrotu sondy. Q320 se pficita k SET_UP
(tabulka dotykové sondy). Rozsah zadavani 0 az
99999,9999

» Q423 POCET SOND? (absolutné): Poget méficich
bodl na priméru. Rozsah zadavani 0 az 8

» Q380 Vztazny uhel? (0=hlav.osa) (absolutné): uhel
mezi hlavni osou roviny obrabéni a prvnim bodem
snimani. Rozsah zadavani 0 az 360,0000
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Q320

]

Y

\\F

NC-bloky

5 TCH PROBE 462 KALIBRACE TS NA
KROUZKU

Q407=+5 ;POLOMER KROUZKU
Q320=+0 ;BEZPECNOSTNI VZDAL.
Q423=+8 ;POCET SNIMANI
Q380=+0 ;VZTAZNY UHEL
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Cykly dotykovych sond: Specialni funkce
16.10 KALIBROVAT VNEJSi POLOMER DS (cyklus 463, DIN / ISO: G463)

16.10 KALIBROVAT VNEJSi POLOMER DS
(cyklus 463, DIN / 1ISO: G463)

Provadéni cyklu

Nez spustite kalibraéni cyklus, musite pfedpolohovat dotykovou
sondu nad stfed kalibracniho trnu. Umistéte dotykovou sondu v
jeji ose priblizné do bezpecné vzdalenosti (hodnota je v tabulce
dotykové sondy + hodnota v cyklu) nad kalibraénim trnem.

Pfi kalibrovani radiusu snimaci kuli¢ky provadi TNC automatickou
snimaci rutinu. Pfi prvnim prichodu zjisti TNC stfed kalibraéniho
prstence, popf. Eepu (hrubé méfeni) a polohuje dotykovou sondu
do stfedu. Poté se b&hem vlastniho kalibrovani (jemné méfeni)
Zjisti réddius snimaci kulicky. Pokud dotykova sonda umoZfiuje
méfeni s pooto&enim, tak se pfesazeni stfedu zjisti v dalSim
prichodu.

Bé&hem kalibrace se automaticky vytvari méfici protokol. Tento
protokol ma nazev TCHPRAUTO.html. Misto uloZeni tohoto
souboru je shodné s mistem uloZeni vychoziho souboru. Mé&fici
protokol Ize na fidicim systému zobrazit pomoci prohlize€e. Pokud
je v nékterém programu pouZito vice kalibracnich cykld, nachazeji
se vSechny méfici protokoly pod TCHPRAUTO.html.

Orientaci sondy urc¢uje kalibracni rutina:

® Orientace neni mozna, popf. pouze v jedné ose: TNC provede
hrubé a pfesné méfeni a zjisti efektivni polomér dotykové
kulicky (sloupecek R v tool.t)

® Orientace je mozna ve dvou smérech (napf. kabelové dotykové
sondy HEIDENHAIN): TNC provede hrubé a jemné méfeni,
otodi dotykovou sondu o 180° a provede dalSi snimaci rutiny.
Pomoci méfeni s pootoenim se vedle radiusu zjisti pfesazeni
stfedu (CAL-OF v tchprobe.tp).

B Orientace mGze byt libovolna (napf. infraCervené dotykové
sondy HEIDENHAIN): Snimaci rutina: viz ,Orientace je mozna
ve dvou smérech®
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KALIBROVAT VNEJSi POLOMER DS (cyklus 463, DIN / ISO: G463) 16.10

Pii programovani dbejte na tyto body!

A
=

3

463

(@],

HEIDENHAIN poskytuje zaruku za funkce cyklt
dotykovych sond pouze tehdy, pokud jsou pouzity
dotykové sondy HEIDENHAIN.

PFed definici cyklu musite naprogramovat vyvolani
nastroje pro definici osy dotykové sondy.
Pfesazeni stfedu mlzete zjistit pouze s dotykovou
sondou, ktera je k tomu vhodna.

Béhem kalibrace se automaticky vytvari
méfici protokol. Tento protokol ma nazev
TCHPRAUTO.html.

Aby bylo moZno stanovit pfesazeni stfedu snimaci
kuli¢ky, musi byt TNC k tomu vyrobcem stroje
pfipraveno. Informujte se v pfiru€ce ke stroji!

MozZnosti orientace vasi dotykoveé sondy jsou

u dotykovych sond HEIDENHAIN jiz pfedem
definované. Ostatni dotykové sondy konfiguruje
vyrobce stroje.

> Q407 Presny polomér kalibrac. trnu?: Primér
nastavovaciho krouzku. Rozsah zadavani 0 az
99,9999

> Q320 Bezpecnostni vzdalenost ? (inkrementalné):
Pfidavna vzdalenost mezi méficim bodem a
kuli¢kou hrotu sondy. Q320 se pficita k SET_UP
(tabulka dotykové sondy). Rozsah zadavani 0 az
99999,9999

» Q301 NAJET NA BEZPECNOU VYSKU (0/1)?:
Definujte, jak ma dotykova sonda mezi méficimi
body pojizdét:
0: Mezi mé&ficimi body pojizdét v méfici vySce
1: Mezi méficimi body pojizdét v bezpecné vysSce

» Q423 POCET SOND? (absolutn&): Poget méficich
bodl na priméru. Rozsah zadavani 0 az 8

> Q380 Vztazny uhel? (0=hlav.osa) (absolutné): uhel

mezi hlavni osou roviny obrabéni a prvnim bodem
snimani. Rozsah zadavani 0 az 360,0000
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Z ﬂ;
| SET_UP(TCHPROBE.TP)

\\F

Y

NC-bloky

5 TCH PROBE 463 KALIBRACE TS NA
TRNU

Q407=+5 ;POLOMER
KALIB.KROUZKU

Q320=+0 ;BEZPECNOSTNI VZDAL.
Q301=+1 ;NAJET BEZPEC.VYSKU
Q423=+8 ;POCET SNIMANI
Q380=+0 ;VZTAZNY UHEL
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Cykly dotykovych sond: Automatické méreni nastroju
17.1 Zaklady

171 Zaklady
Prehled

Béhem provadéni cyklt dotykové sondy nesmi
byt aktivni cykly 8 ZRCADLENI, cyklus 11 ZMENA
o MERITKA a cyklus 26 MERITKO PRO OSU.

HEIDENHAIN poskytuje zaruku za funkce snimacich
cykll pouze tehdy, pokud jsou pouzity dotykové
sondy HEIDENHAIN.

Stroj a TNC musi byt pro dotykovou sondu TT
upraveny vyrobcem stroje.
~i

Jinak nejsou na vasem stroji k dispozici zde popsané
cykly a funkce. Postupujte podle pfirucky ke stroji!
Cykly dotykové sondy jsou k dispozici pouze s
volitelnym softwarem #17 Touch Probe Functions
(Funkce dotykové sondy). Tato opce je automaticky
k dispozici pokud pouzivate dotykovou sondu
HEIDENHAIN.

Pomoci stolni dotykové sondy (TT) a méficich cykld nastroju TNC
muZete nastroje proméfovat automaticky: korekéni hodnoty délek

a radius( uklada TNC do centralni paméti nastroji TOOL.T a
zapocitava je automaticky pfi ukonéeni snimaciho cyklu. K dispozici
jsou nasledujici zplsoby proméfovani:

m  Méfeni nastroje v klidovém stavu

.  Méreni rotujiciho nastroje

®  Méfeni jednotlivych bfitl
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Zaklady 17.1

Cykly k proméfovani nastroje programujte v provoznim rezimu
Programovani pomoci tlacitka TOUCH PROBE. K dispozici jsou
nasledujici cykly:

Novy format Stary format Cyklus Strana
ase N Kalibrovani TT, cykly 30 a 480 448
cAL. & cAL. &
asa _ Kalibrovani TT 449 bez kabelu, cyklus 484 449
as1 21 Promé&ieni délky nastroje, cykly 31 a 481 451
asz 2 Promé&ieni polomé&ru nastroje, cykly 32 a 482 453

= =
" = Promérfeni délky a poloméru nastroje, cykly 33 a 483 455
i ‘ 0

paméti nastrojad TOOL.T.

Pfed zahajenim prace s méficimi cykly musite
mit zadané vSechny udaje potfebné k proméreni
do centralni paméti nastroji a mit vyvolany
proméfovany nastroj pomoci TOOL CALL.

E> Cykly méfeni pracuji pouze pfi aktivni centralni

Rozdily mezi cykly 31 az 33 a 481 az 483

Obsah funkci a priibéh cykll je zcela stejny. Mezi cykly 31 az 33 a
481 az 483 jsou pouze tyto dva rozdily:

®m Cykly 481 az 483 jsou k dispozici pod G481 az G483 i v DIN/
ISO

= Namisto volitelného parametru stavu méfeni pouzivaji nové
cykly pevny parametr Q199

HEIDENHAIN | TNC 320 | Pfirucka uzivatele pro programovani cyklt | 9/2016 443



Cykly dotykovych sond: Automatické méreni nastroju
17.1 Zaklady

Nastaveni strojnich parametru

zkontrolujte vSechny strojni parametry definované
v ProbeSettings > CfgToolMeasurement a
CfgTTRoundStylus.

TNC pouziva k proméfovani se stojicim vietenem
snimaci posuv ze strojniho parametru probingFeed.

E> Pfed zahajenim prace s proméfovacimi cykly

Pfi méFeni s rotujicim nastrojem vypocitava TNC otacky vietena a
snimaci posuv automaticky.

Otacky vietena se pfitom vypocitavaji takto:

n = maxPeriphSpeedMeas / (r « 0,0063)

n: Otacky [1/min]

maxPeriphSpeedMeas: Maximalni pfipustna obé&zna rychlost [m/
min]

r: Aktivni radius nastroje [mm]

Posuv snimani se vypocitava z:
v = tolerance méreni ¢ n, kde

v: Posuv pfi snimani [mm/min]

Tolerance méreni: Tolerance méfeni [mm], zavisi na
maxPeriphSpeedMeas

n: Otacky [1/min]

444 HEIDENHAIN | TNC 320 | Pfirugka uZivatele pro programovani cyKld | 9/2016



Zaklady

Pomoci probingFeedCalc nastavite vypocet snimaciho posuvu
takto:

probingFeedCalc = ConstantTolerance:

Tolerance méfeni zGstava konstantni — nezavisle na radiusu
nastroje. U znacné velkych nastroji se vSak redukuje posuv pfi
snimani k nule. Tento efekt se projevi tim dfive, ¢im mensi zvolite
maximalni obéznou rychlost (maxPeriphSpeedMeas) a pfipustnou
toleranci (measureTolerance1).

probingFeedCalc = VariableTolerance:

Tolerance méfeni se méni s rostoucim radiusem nastroje. To
zajistuje i u velkych radiust nastroju jesté dostateény posuv pfi
snimani. TNC méni toleranci méfeni podle nasledujici tabulky:

Radius nastroje Tolerance méreni

Do 30 mm measureTolerance1

30 az 60 mm 2 « measureTolerance1
60 az 90 mm 3 » measureTolerance1
90 az 120 mm 4 « measureTolerance1

probingFeedCalc = ConstantFeed:

Posuv pfi snimani zUstava konstantni, ale chyba méreni roste
linearné s rostoucim radiusem nastroje:

Tolerance méfeni = (r « measureTolerance1)/ 5 mm), kde je
r: Aktivni radius nastroje [mm]
measureTolerance1: Maximalni pfipustna chyba méreni
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Cykly dotykovych sond: Automatické méreni nastroju
17.1 Zaklady

Zadavani do tabulky nastroja TOOL.T

Zkr.
CuUT

Zadani

Pocet bfith nastroje (max. 20 bfitd)

Dialog
POCET BRITU ?

LTOL

Pfipustna odchylka od délky nastroje L pro zjisténi
opotfebeni. Je-li zadana hodnota prekrocena, pak TNC
nastroj zablokuje (status L). Vstupni rozsah: 0 az 0,9999
mm

Opotrebeni-tolerance: délka ?

RTOL

Pfipustna odchylka od radiusu nastroje R pro zjisténi
opotfebeni. Je-li zadana hodnota prekroCena, pak TNC
nastroj zablokuje (status l). Rozsah zadavani: 0 az
0,9999 mm

Opotrebeni-tolerance:
polomér ?

R2TOL

Pfipustna odchylka od radiusu nastroje R2 pro zjisténi
opotfebeni. Je-li zadana hodnota prekrocena, pak TNC
nastroj zablokuje (status I). Vstupni rozsah: 0 az 0,9999
mm

Tolerance opotrebeni: polomér
2?

DIRECT.

Smér fezu nastroje pro méfeni s rotujicim nastrojem

Smér rezu (M3 = -)?

R_OFFS

Mé&rFeni délky: pfesazeni nastroje mezi sttedem snimaciho
hrotu a stfedem nastroje. Pfednastaveni: bez zadani
(pfesazeni = radius nastroje)

Presazeni nastroje: polomér?

L_OFFS

MérFeni radiusu: pfidavné pfesazeni nastroje k
offsetToolAxis mezi horni hranou snimaciho hrotu a dolni
hranou nastroje. Pfednastaveni: 0

Presazeni nastroje: Délka?

LBREAK

Pfipustna odchylka od délky nastroje L pro zjisténi
zlomeni. Je-li zadana hodnota prekrocena, pak TNC
nastroj zablokuje (status L). Vstupni rozsah: 0 az 0,9999
mm

Zlomeni-tolerance: délka?

RBREAK

446

Pfipustna odchylka od radiusu nastroje R pro zjisténi
zlomeni. Je-li zadana hodnota prekroCena, pak TNC
nastroj zablokuje (status I). Rozsah zadavani: 0 az
0,9999 mm

Zlomeni-tolerance: polomér ?
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Priklady zadani pro bézné typy nastroju

Typ nastroje

CuT

TT:R_OFFS

Zaklady 17.1

TT:L_OFFS

Vrtak

— (bez funkce)

0 (pfesazeni neni tfeba,
jelikoz se ma méfit hrot
vrtaku)

Stopkova fréza o 4 (4 bfity) 0 (pfesazeni neni tfeba, 0 (pfi méfeni radiusu neni

priméru < 19 mm jelikoz primér nastroje je pfidavné pfesazeni nutné.
mensi nez priimér kotou¢ku  PouZije se presazeni z
TT) offsetToolAxis)

Stopkova fréza o 4 (4 brity) R (pfesazeni je nutné, 0 (pfi méfeni radiusu neni

priméru > 19 mm jelikoz primér nastroje je pfidavné pfesazeni nutné.
vétsi nez primér kotoucku PouZije se pfesazeni z
TT) offsetToolAxis)

Kulova fréza o priméru 4 (4 bfity) 0 (pfesazeni neni tfeba, 5 (jako presazeni definujte

napf. 10 mm

jelikoz se ma méfit jizni pol
koule)
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Cykly dotykovych sond: Automatické méreni nastroju
17.2 Kalibrace TT (cyklus 30 nebo 480, DIN/ISO: G480)

17.2  Kalibrace TT (cyklus 30 nebo 480,
DIN/ISO: G480)

Provadéni cyklu

Dotykovou sondu TT kalibrujte méficim cyklem TCH PROBE 30
nebo TCH PROBE 480 (viz "Rozdily mezi cykly 31 az 33 a 481 az
483", Stranka 443). Proces kalibrace probiha automaticky. TNC
také automaticky zjisti pfesazeni stfedu kalibraéniho nastroje. Za
tim ucelem otoCi TNC vieteno po poloviné kalibracniho cyklu o
180°.

Jako kalibracni nastroj pouzivejte pfesny valec, napfiklad valcovy
hfidel. TNC ulozi kalibra¢ni hodnoty a pfi pfistim proméfovani
nastroje je vezme do uvahy.

Pri programovani dbejte na tyto body!

parametru CfgToolMeasurement. Respektujte
informace v pfirucce ke stroji.

Pfed provedenim kalibrace musite zanést do tabulky
nastrojll TOOL.T presny polomér a pfesnou délku
kalibraniho nastroje.

Ve strojnich parametrech centerPos > [0] az [2] se
musi definovat poloha dotykové sondy v pracovnim
prostoru stroje.

Zménite-li néktery ze strojnich parametrti centerPos
> [0] az [2], pak musite kalibrovat znovu.

E> Fungovani kalibracniho cyklu je zavislé na strojnim

Parametry cyklu

N > Q260 Bezpecna vyska ?: Zadejte polohu v ose
e vietena, v niz je vylou€ena kolize s obrobky nebo
= upinacimi prostfedky. Bezpe&na vySka se vztahuje
oo B k aktivnimu vztaznému bodu obrobku. Je-li zadana

bezpelna vyska tak mala, ze by Spic¢ka nastroje
leZzela pod horni hranou kotou¢ku, umisti TNC
automaticky kalibraéni nastroj nad kotoucek
(bezpec€nostni zéna z safetyDistStylus). Rozsah
zadavani -99999,9999 az 99 999,9999

NC-bloky se starym formatem
6 TOOL CALL 1Z
7 TCH PROBE 30.0 TT KALIBROVANI
8 TCH PROBE 30.1 VYSKA: +90

NC-bloky s novym formatem
6 TOOL CALL 1Z
7 TCH PROBE 480 TT KALIBROVANI
Q260=+100;BEZPECNA VYSKA
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Kalibrovani bezdratové TT 449 (cyklus 484, DIN/ISO: G484) 17.3

17.3 Kalibrovani bezdratové TT 449
(cyklus 484, DIN/ISO: G484)

Zaklady

Cyklem 484 kalibrujete vasi stolni snimaci sondu, napfiklad
radiovou infracervenou stolni snimaci sondu TT 449. Kalibrovani
probiha v zavislosti na zadanych parametrech automaticky nebo
poloautomaticky.

B Poloautomaticky - Se Stop pfed zacatkem cyklu: budete
vyzvani k ruénimu pohybu nastrojem pfes TT

®  Automaticky - Bez Stop pfed zacatkem cyklu: Pfed pouzitim
cyklu 484 musite pohnout nastrojem pres TT

Provadéni cyklu

Pro kalibraci stolni dotykové sondy naprogramujte méfici cyklus
TCH PROBE 484. V zadavacim parametru Q536 Ize nastavit, zda
bude cyklus proveden poloautomaticky nebo zcela automaticky.
Poloautomaticky - se Stop pred zacatkem cyklu

» Vyména kalibraéniho nastroje

Definovani a spusténi kalibracniho cyklu

TNC prerusi kalibra¢ni cyklus

TNC otevre dialog v novém okné

Budete vyzvani k ruénimu polohovani kalibracniho nastroje nad
stfed dotykové sondy. Dbejte na to, aby kalibra¢ni nastroj stal
nad méfici plochou dotykového prvku

vV vywvyy

Poloautomaticky — bez Stopu pred zacatkem cyklu

» Vymeéna kalibraéniho nastroje

» Polohujte kalibraéni nastroj nad stfed dotykové sondy. Dbejte
na to, aby kalibraéni nastroj stal nad méfici plochou dotykového
prvku.

» Definovani a spusténi kalibracniho cyklu

» Kalibracéni cyklus bézi bez Stopu. Kalibrovani zacina z aktualni
polohy, kde se nachazi nastroj

Kalibraéni nastroj:

Jako kalibracni nastroj pouzivejte pfesny valec, napfiklad valcovy

hfidel. Zaneste do tabulky nastrojli TOOL.T pfesny polomér

a presnou délku kalibraéniho nastroje. Po kalibraci ulozi TNC

kalibraCni hodnoty a pfi pFistim proméfovani nastroje je vezme

do uvahy. Kalibra¢ni nastroj by mél mit prdmér vétsi nez 15 mm a

vyCnivat ze skliCidla asi 50 mm.
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Cykly dotykovych sond: Automatické méreni nastroju
17.3 Kalibrovani bezdratové TT 449 (cyklus 484, DIN/ISO: G484)

Pfi programovani dbejte na tyto body!

' Pozor nebezpedi kolize!
K zabranéni kolize musi byt nastroj pfi Q536=1,
o predpolohovany pred vyvolanim cyklu!

TNC také zjisti béhem kalibrovani pfesazeni stiedu
kalibraniho nastroje. Za tim ucelem oto&i TNC
vieteno po poloviné kalibraéniho cyklu o 180°.

Fungovani kalibracniho cyklu je zavislé na strojnich
E> parametrech. Respektujte informace v pfiru¢ce ke

stroji.

Kalibraéni nastroj by mél mit primér vétsi nez

15 mm a vyCnivat ze skli€idla asi 50 mm. Pouzivate-

li valcovou sondu s témito rozmeéry, dojde k ohnuti

pouze 0 0,1 um na 1 N dotykové sily. Pfi pouziti

kalibraéniho nastroje, ktery ma pfili§ maly pramér

a/nebo pfili§ vyCniva ze svého upinaciho pouzdra,

muze dojit k vétSim nepfesnostem.

Pfed provedenim kalibrace musite zanést do tabulky

nastrojli TOOL.T pfesny radius a pfesnou délku

kalibraniho nastroje.

Kdyz zménite pozici dotykové sondy na stole, musite
znovu kalibrovat.

Parametry cyklu

Q536 Stop pred spusténim (0=Stop)?: Definujte, zda ma byt pfed
zahajenim cyklu stop, nebo zda chcete bez stopu nechat cyklus
prob&hnout automaticky:

0: Se stopem pFed zahajenim cyklu. V dialogu budete vyzvani

k ruénimu polohovani nastroje nad stolni dotykovou sondu. Po
dosazeni pfiblizné polohy nad stolni dotykovou sondou muzete
tlagitkem NC-Start pokragovat v obrabéni nebo softtlacitkem ZRUSIT
obrabéni prerusit

1: Bez stopu pfed zahajenim cyklu. TNC spusti kalibraci od aktualni
pozice. Pfed cyklem 484 musite nastrojem najet nad stolni dotykovou
sondu.

NC-bloky

6 TOOL CALL 1Z
7 TCH PROBE 484 TT KALIBROVANI

Q536=+0

;STOP PRED ROZBEHEM
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M&Feni délky nastroje (cyklus 31 nebo 481, DIN/ISO: G481) 17.4

17.4  Méreni délky nastroje (cyklus 31
nebo 481, DIN/ISO: G481)

Provadéni cyklu

K proméfeni délky nastroje naprogramujte méfici cyklus TCH

PROBE 31 nebo TCH PROBE 481 (viz "Rozdily mezi cykly 31 az

33 a 481 az 483"). Pomoci zadavacich parametrd muzete délku

nastroje urcit tfemi riznymi zpusoby:

B Je-li primér nastroje vétSi nez primér méfici plochy TT, pak
proméfujte s rotujicim nastrojem

® Je-li primér nastroje mensi nez je primér meéfici plochy TT,
nebo kdyz uréujete délku vrtakud ¢i radiusovych fréz, pak
proméfujte s nastrojem v klidu

= Je-li primér nastroje vétsi nez prlimér meéfici plochy TT, pak
proméfuijte jednotlivé bfity s nastrojem v klidu

Pribéh ,,Méfeni s rotujicim nastrojem*

Ke zjisténi nejdelSiho bfitu najizdi méfeny nastroj s pfesazenim
vuci stfedu dotykové sondy a za otaceni k méfici ploSe sondy TT.
Presazeni naprogramujete v tabulce nastrojl pod Pfesazenim
nastroje: polomeér (TT: R-OFFS).

Pribéh ,,Méreni s nastrojem v klidovém stavu“ (napfriklad pro
vrtaky)

MéFenym nastrojem se najede nad stfed méfici plochy. Pak se
najede pfi stojicim vietenu k méfici plode dotykové sondy. Pro
toto méfeni zadejte pfesazeni nastroje: polomér (TT: R-OFFS) do
tabulky nastroju jako ,0“.

Priabéh ,,Méreni jednotlivych brita“

TNC umisti promé&fovany nastroj bocné vedle snimaci hlavy.
Celni plocha néastroje se pfitom nachazi pod horni hranou snimaci
hlavy, jak je uréeno v offsetToolAxis. V tabulce nastroju mlzete
nadefinovat pfidavné pfesazeni v polozce Nastroj-Pfesazeni:
Délka (TT: L_OFFS). TNC snima s rotujicim nastrojem radialné,
aby se urcil vychozi uhel k proméfovani jednotlivych bfitd. Potom
proméfuje délku vSech bfitd zménou orientace vietena. K tomuto
méfeni naprogramujte PROMEROVANI BRITU v CYKLU TCH
PROBE 31 =1.

Pfri programovani dbejte na tyto body!

nastrojll TOOL.T pfiblizny polomér, pfibliznou délku,
pocet bfitd a smér fezani daného nastroje.

Méfeni jednotlivych bfitd muzete provadét u nastrojl
az s 20 brity.

E> Pfed prvnim méfenim nastroje zadejte do tabulky

HEIDENHAIN | TNC 320 | Pfirucka uzivatele pro programovani cyklt | 9/2016 451



Cykly dotykovych sond: Automatické méreni nastroju
17.4 Méreni délky nastroje (cyklus 31 nebo 481, DIN/ISO: G481)

Parametry cyklu

31

481

452

> ReZim méreni nastroje (0-2)?: Definujte, zda a
jak maji byt zjisténé udaje zaneseny do tabulky
nastrojl.

0: Zmérena délka nastroje bude v tabulce nastrojl
TOOL.T zapsana do paméti L a nastavi se korekce
nastroje DL=0. Pokud v tabulce TOOL.T jiz existuje
hodnota, bude pfepsana.

1: Zméfena délka nastroje bude porovnana s
délkou nastroje L z tabulky TOOL.T. TNC vypocita
odchylku a zanese ji do TOOL.T jako delta-hodnotu
DL. Kromé toho je odchylka k dispozici také v Q-
parametru Q115. Je-li hodnota delta vétsi nez
pfipustna tolerance opotfebeni nebo ulomeni pro
délku nastroje, TNC nastroj zablokuje (stav L v
TOOL.T)

2: Zméfena délka nastroje bude porovnana s délkou
nastroje L z tabulky TOOL.T. TNC vypocita odchylku
a zapiSe hodnotu do Q parametru Q115. Neprovadi

se zadny zapis do tabulky nastroju pod L nebo DL.

» Cis. parametru pro vysledek ?: Cislo parametru, do

néhoz TNC ulozi stav méfeni:

0,0: Nastroj v rozsahu tolerance

1,0: Nastroj je opotifeben (LTOL prekroceno)

2,0: Nastroj je zlomen (LBREAK prekroceno)
Nechcete-li vysledek méfeni dale zpracovavat v
programu, stisknéte na otazku dialogu klavesu NO
ENT

> Bezpecna vyska ?: Zadejte polohu v ose vietena, ve
které je vylou€ena kolize s obrobkem nebo upinadly.
Bezpecna vySka se vztahuje k aktivnimu vztaznému

bodu obrobku. Je-li zadand bezpeénd vyska tak

mala, Ze by Spi¢ka nastroje leZela pod horni hranou

kotoucku, umisti TNC nastroj automaticky nad
kotoucek (bezpecénostni zéna z safetyDistStylus).
Rozsah zadavani -99999,9999 az 99 999,9999

> Proméreni britG? 0=NE/1=ANO: Definuje zda ma

byt provedeno méfeni jednotlivych bfitd (maximalné

Ize proméfit 20 bfitd)

Prvni proméreni s rotujicim
nastrojem; stary format

6 TOOL CALL 12Z

7 TCH PROBE 31.0 DELKA NASTROJE
8 TCH PROBE 31.1 KONTROLA: 0

9 TCH PROBE 31.2 VYSKA: +120

10 TCH PROBE 31.3 PROMERENI
BRITU: 0

Kontrola s proméirenim jednotlivych
bFita, stav ulozit do Q5; stary format

6 TOOL CALL 12Z

7 TCH PROBE 31.0 DELKA NASTROJE

8 TCH PROBE 31.1 KONTROLA: 1 Q5

9 TCH PROBE 31.2 VYSKA: +120

10 TCH PROBE 31.3 PROMERENI
BRITU: 1

NC-bloky; novy format

6 TOOL CALL 12Z

7 TCH PROBE 481 DELKA NASTROJE
Q340=1 ;KONTROLA
Q260=+100;BEZPECNA VYSKA
Q341=1 ;PROMERENI BRITU

HEIDENHAIN | TNC 320 | Pfiruka uzivatele pro programovani cyklt | 9/2016



Méreni radiusu nastroje (cyklus 32 nebo 482, DIN/ISO: G482) 17.5

17.5 Méreni radiusu nastroje (cyklus 32
nebo 482, DIN/ISO: G482)

Provadéni cyklu

K proméfeni poloméru nastroje naprogramujte méfici cyklus TCH
PROBE 32 nebo TCH PROBE 482 (viz "Rozdily mezi cykly 31 az
33 a 481 az 483", Stranka 443). Pomoci zadavacich parametr(
muZete polomér nastroje ur€it dvéma rdznymi zpusoby:

® Proméfeni s rotujicim nastrojem

B Proméfeni s rotujicim nastrojem a naslednym proméfenim
jednotlivych bfitd
TNC umisti promé&Fovany nastroj boéné vedle snimaci hlavy. Celni
plocha frézy se pfitom nachazi pod horni hranou snimaci hlavy,
jak je ur€eno v offsetToolAxis. TNC snima s rotujicim nastrojem
radialné. Pokud se maji dodate¢né provést méfeni jednotlivych
bFitl, pak se proméfuji poloméry vSech bfitd pomoci orientace
vietena.

Pri programovani dbejte na tyto body!

Pfed prvnim méfenim nastroje zadejte do tabulky
E> nastrojll TOOL.T pfiblizny polomér, pfibliznou délku,

pocet bfitd a smér fezani daného nastroje.

Valcovité nastroje s diamantovym povrchem je

mozné promeéfit se stojicim vietenem. K tomu musite

definovat v tabulce nastroji pocet bfitd CUT jako

0 a upravit strojni parametr CfgToolMeasurement.

Respektujte informace v pfirucce ke stroji.
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Cykly dotykovych sond: Automatické méreni nastroju
17.5 Méreni radiusu nastroje (cyklus 32 nebo 482, DIN/ISO: G482)

Parametry cyklu

=

&

454

> ReZim méreni nastroje (0-2)?: Definujte, zda a

jak maji byt zjisténé udaje zaneseny do tabulky
nastrojl.

0: Zmérena délka nastroje bude v tabulce nastrojl
TOOL.T zapsana do paméti R a nastavi se korekce
nastroje DR=0. Pokud v tabulce TOOL.T jiz existuje
hodnota, bude pfepsana.

1: Zméfena délka nastroje bude porovnana s
délkou nastroje R z tabulky TOOL.T. TNC vypocita
odchylku a zanese ji do TOOL.T jako delta-hodnotu
DR. Kromé toho je odchylka k dispozici také v Q-
parametru Q116. Je-li hodnota delta vétsi nez
pfipustna tolerance opotfebeni nebo ulomeni pro
polomér nastroje, TNC nastroj zablokuje (stav L v
TOOL.T)

2: Zméfeny polomér nastroje bude porovnan

s polomérem nastroje z tabulky TOOL.T. TNC
vypocita odchylku a zapiSe hodnotu do Q parametru
Q116. Neprovadi se zadny zapis do tabulky nastroja
pod R nebo DR.

Cis. parametru pro vysledek ?: Cislo parametru, do
néhoz TNC ulozi stav méfeni:

0,0: Nastroj v rozsahu tolerance

1,0: Nastroj je opotfeben (RTOL prekroceno)

2,0: Nastroj je zlomen (RBREAK pfekrogeno)
Nechcete-li vysledek méfeni dale zpracovavat v
programu, stisknéte na otazku dialogu klavesu NO
ENT

Bezpecna vyska ?: Zadejte polohu v ose vietena, ve
které je vylou€ena kolize s obrobkem nebo upinadly.
Bezpecna vySka se vztahuje k aktivnimu vztaznému
bodu obrobku. Je-li zadand bezpeénd vyska tak
mala, Ze by Spi¢ka nastroje leZela pod horni hranou
kotoucku, umisti TNC nastroj automaticky nad
kotoucek (bezpecénostni zéna z safetyDistStylus).
Rozsah zadavani -99999,9999 az 99 999,9999
Proméreni briti? 0=NE/1=ANO: Definuje zda ma
byt provedeno méfeni jednotlivych bfitd (maximalné
Ize proméfit 20 bfitd)

Prvni proméreni s rotujicim
nastrojem; stary format

6 TOOL CALL 12Z

7 TCH PROBE 32.0 RADIUS NASTROJE
8 TCH PROBE 32.1 KONTROLA: 0

9 TCH PROBE 32.2 VYSKA: +120

10 TCH PROBE 32.3 PROMERENI
BRITU: 0

Kontrola s proméirenim jednotlivych
bFita, stav ulozit do Q5; stary format

6 TOOL CALL 12Z

7 TCH PROBE 32.0 RADIUS NASTROJE

8 TCH PROBE 32.1 KONTROLA: 1 Q5

9 TCH PROBE 32.2 VYSKA: +120

10 TCH PROBE 32.3 PROMERENI
BRITU: 1

NC-bloky; novy format

6 TOOL CALL 12Z

7 TCH PROBE 482 RADIUS NASTROJE
Q340=1 ;KONTROLA
Q260=+100;BEZPECNA VYSKA
Q341=1 ;PROMERENI BRITU
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Kompletni méreni nastroje (cyklus 33 nebo 483, DIN/ISO: G483) 17.6

17.6  Kompletni méreni nastroje (cyklus 33
nebo 483, DIN/ISO: G483)

Provadéni cyklu

Pro kompletni méfeni nastroje (délky a poloméru) naprogramuijte
méfici cyklus TCH PROBE 33 nebo TCH PROBE 483 (viz "Rozdily
mezi cykly 31 az 33 a 481 az 483", Stranka 443). Cyklus je

zvlasté vhodny pro prvni proméreni nastroju, protoze ve srovnani
s jednotlivym proméfovanim délky a radiusu znamena zna¢nou
usporu ¢asu. Pomoci zadavacich parametri mizete nastroj
proméfit dvéma rdznymi zpUsoby:

® Proméfeni s rotujicim nastrojem

B Proméfeni s rotujicim nastrojem a naslednym proméfenim
jednotlivych bfitd

TNC proméfi nastroj podle pevné stanoveného naprogramovaného

postupu. Nejdfive se méfi polomér nastroje a poté délka nastroje.

Priibé&h méreni odpovida pribéhdm v méficich cyklech 31a 32

jakozi .

Pfi programovani dbejte na tyto body!

nastroji TOOL.T pfiblizny polomér, pfibliznou délku,
pocet bfitd a smér fezani daného nastroje.

Valcovité nastroje s diamantovym povrchem je
mozné proméfit se stojicim vietenem. K tomu musite
definovat v tabulce nastroju pocet bfitll CUT jako

0 a upravit strojni parametr CfgToolMeasurement.
Respektujte informace v pfiru¢ce ke stroji.

E> Pfed prvnim méfenim nastroje zadejte do tabulky
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Cykly dotykovych sond: Automatické méreni nastroju
17.6 Kompletni méreni nastroje (cyklus 33 nebo 483, DIN/ISO: G483)

Parametry cyklu

32

- ]

I E

483

)
&l

456

> ReZim méreni nastroje (0-2)?: Definujte, zda a

jak maji byt zjisténé udaje zaneseny do tabulky
nastrojl.

0: Zmérena délka nastroje a zméfeny polomér
nastroje budou v tabulce nastroji TOOL.T zapsany
do paméti L a R a nastavi se korekce nastroje
DL=0 a DR=0. Pokud v tabulce TOOL.T jiz existuje
hodnota, bude pfepsana.

1: Zméfena délka nastroje a zméfreny polomér
nastroje budou porovnany s délkou nastroje L a

s polomérem nastroje R z tabulky TOOL.T. TNC
vypocita odchylku a zanese ji do TOOL.T jako
delta-hodnotu DL a DR. Kromé toho je odchylka

k dispozici také v Q-parametru Q115 a Q116.

Je-li hodnota delta vétsi nez pfipustna tolerance
opotfebeni nebo ulomeni pro délku nebo polomér
nastroje, TNC nastroj zablokuje (stav L v TOOL.T)
2: Zméfena délka nastroje a zméfeny polomér
nastroje budou porovnany s délkou nastroje L a

s polomérem nastroje R z tabulky TOOL.T. TNC
vypocita odchylku a zapiSe hodnotu do Q parametru
Q115 a Q116. Neprovadi se zadny zapis do tabulky
nastroji pod L. R nebo DL, DR.

Cis. parametru pro vysledek ?: Cislo parametru, do
néhoz TNC ulozi stav méfeni::

0,0: Nastroj v rozsahu tolerance

1,0: Nastroj je opotfeben (LTOL nebo/a RTOL
prekroceno)

2,0: Nastroj je zlomen (LBREAK nebo/a RBREAK
prekroceno) Nechcete-li vysledek méfeni dale
zpracovavat v programu, stisknéte na otazku
dialogu klavesu NO ENT

Bezpecna vyska ?: Zadejte polohu v ose vietena, ve
které je vylou€ena kolize s obrobkem nebo upinadly.
Bezpecna vyska se vztahuje k aktivnimu vztaZznému
bodu obrobku. Je-li zadana bezpecna vyska tak
mala, Ze by Spitka nastroje leZela pod horni hranou
kotoucku, umisti TNC nastroj automaticky nad
kotoucek (bezpecnostni zona z safetyDistStylus).
Rozsah zadavani -99999,9999 az 99 999,9999
Proméreni briti? 0=NE/1=ANO: Definuje zda ma
byt provedeno méfeni jednotlivych bfitd (maximalné
Ize proméfit 20 bfitd)

Prvni proméreni s rotujicim
nastrojem; stary format

6 TOOL CALL 12Z

7 TCH PROBE 33.0 MERENI NASTROJE
8 TCH PROBE 33.1 KONTROLA: 0

9 TCH PROBE 33.2 VYSKA: +120

10 TCH PROBE 33.3 PROMERENI
BRITU: 0

Kontrola s proméirenim jednotlivych
bFita, stav ulozit do Q5; stary format

6 TOOL CALL 12Z

7 TCH PROBE 33.0 MERENI NASTROJE

8 TCH PROBE 33.1 KONTROLA: 1 Q5

9 TCH PROBE 33.2 VYSKA: +120

10 TCH PROBE 33.3 PROMERENI
BRITU: 1

NC-bloky; novy format

6 TOOL CALL 12Z

7 TCH PROBE 483 MERENI NASTROJE
Q340=1 ;KONTROLA
Q260=+100;BEZPECNA VYSKA
Q341=1 ;PROMERENI BRITU
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Souhrnné tabulky cyklu
18.1 Prehled

18.1  Piehled

Obrabéci cykly

Cislo Oznacéeni cyklu DEF- CALL- Stranka
cyklu aktivni aktivni

7 Posunuti nulového bodu [ 247
8 Zrcadleni [ 254
9 Casova prodleva - 271
10 Otoceni ] 256
11 Koeficient zmény méfitka [ 258
12 Vyvolani programu [ 272
13 Orientace vietena u 274
14 Definice obrysu [ 184
19 Naklopeni roviny obrabéni [ 261
20 Obrysova data SL I u 188
21 Predvrtani SL I ] 190
22 Hrubovani SL Il m 192
23 Dokonceni dna SL I [ 196
24 Dokonceni stén SL II [ 198
25 Usek obrysu n 201
26 Koeficient zmény méfitka pro jednotlivé osy u 259
27 Plast valce ] 215
28 Plast valce frézovani drazek [ 218
29 Vystupek na vélcovém plasti [ 221
32 Tolerance [ 275
39 Valcovy plast vnéjsi obrys n 224
200 Vrtani ] 67
201 VystruZovani [ 69
202 Vyvrtavani u 71
203 Univerzalni vrtani [ 74
204 Zpétné zahlubovani n 77
205 Univerzalni hluboké vrtani [ 80
206 Vrtani (fezani) zavitl s vyrovnavaci hlavou, nové [ 95
207 Vrtani (fezani) zavitt bez vyrovnavaci hlavy, nové u 97
208 Vrtaci frézovani n 84
209 Vrtani (fezani) zavitl s lomem tfisky [ 100
220 Rastr bodl na kruhu ] 173
221 Rastr bodl v pfimce u 176
225 Ryti m 278
232 Celni frézovani B 283
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Prehled 18.1

Cislo Oznaéeni cyklu DEF- CALL- Stranka
cyklu aktivni aktivni
233 Frézovani na Cele (volitelny smér frézovani, zohlednéni postrannich u 161
stén)
240 Stfedéni ] 65
241 Hlubokeé vrtani s jednim osazenim [ 86
247 Nastaveni vztazného bodu [ 253
251 Kompletni obrobeni pravouhlé kapsy m 129
252 Kompletni obrobeni kruhové kapsy n 134
253 Frézovani drazek [ 139
254 Kruhova drazka n 143
256 Kompletni obrabéni pravouhlého ¢epu [ 148
257 Kompletni obrabéni kruhového €epu n 152
258 Mnohouhelnikovy Cep [ 156
262 Frézovani zavitl ] 106
263 Frézovani zavitl se zahloubenim [ 109
264 Vrtaci frézovani zavitl m 113
265 Vrtaci frézovani zavitl Helix ] 117
267 Frézovani vnéjsiho zavitu [ 121
270 Data useku obrysu u 203
275 Trochoidalni obrysova drazka m 204
Cykly dotykovych sond
Cislo Oznaéeni cyklu DEF- CALL- Stranka
cyklu aktivni aktivni
0 Vztazna rovina (] 380
1 Vztazny bod polarné [ 381
3 Méreni ] 419
4 Méreni 3D ] 421
444 Snimani 3D ] 423
30 Kalibrace dotykové sondy [ 448
31 Méfeni/kontrola délky nastroje L] 451
32 Mé&Feni / kontrola radiusu nastroje L] 453
33 Mé&reni/kontrola délky a radiusu nastroje [ 455
400 Zakladni nato¢eni pomoci dvou bodu [ 302
401 Zakladni natoCeni pomoci dvou dér [ 304
402 Zakladni nato¢eni pomoci dvou ¢epu [ 306
403 Kompenzace Sikmé polohy nato&enim v ose [ 309
404 Nastaveni zakladniho natoCeni (] 312
405 Kompenzace Sikmé polohy osou C [ 313
408 Nastaveni vztazného bodu do stfedu drazky (funkce FCL 3) [ 324
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Souhrnné tabulky cyklt
18.1 Prehled

Cislo Oznaceni cyklu DEF- CALL- Stranka
cyklu aktivni aktivni
409 Nastaveni vztazného bodu do stfedu vystupku (funkce FCL 3) u 328
410 Nastaveni vztazného bodu uvnitf obdélniku (do stfedu kapsy) u 331
411 Nastaveni vztazného bodu zvenku obdélniku (do stfedu Cepu) u 335
412 Nastaveni vztazného bodu uvnitf kruhu (dira) u 338
413 Nastaveni vztazného bodu zvenku kruhu (Cep) u 343
414 Nastaveni vztazného bodu zvenku rohu L] 347
415 Nastaveni vztazného bodu uvnitf rohu u 352
416 Nastaveni vztazného bodu do stfedu rozteéné kruznice [ 356
417 Nastaveni vztazného bodu v ose dotykové sondy [ 360
418 Nastaveni vztazného bodu do stfedu ¢tyf dér u 362
419 Nastaveni vztazného bodu do jednotlivé, volitelné osy [ 366
420 Mé&feni obrobku — uhel u 382
421 Mé&feni obrobku — kruh zevnitf (dira) u 385
422 Mé&feni obrobku — kruh zvenku (Cep) u 389
423 Méfeni obrobku — obdélnik zevnitf L] 393
424 Mé&feni obrobku — obdélnik zvenku u 396
425 Mé&feni obrobku — Sifka zevnitf (drazka) u 399
426 Mé&feni obrobku — Sitka zvenku (vystupek) u 402
427 Mé&reni obrobku — jednotliva, volitelna osa u 405
430 Mé&feni obrobku — rozte¢na kruznice u 408
431 Mé&feni obrobku — rovina u 408
460 Kalibrace dotykové sondy u 430
461 kalibrovat délku dotykové sondy u 434
462 Kalibrace vnitfniho poloméru dotykové sondy u 436
463 Kalibrace vnéjsiho poloméru dotykové sondy u 438
480 Kalibrace dotykové sondy u 448
481 Méreni/kontrola délky nastroje u 451
482 Mé&reni / kontrola radiusu nastroje u 453
483 Méreni/kontrola délky a radiusu nastroje [ 455
484 Kalibrace dotykové sondy TT u 449
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Snimaci sondy fy HEIDENHAIN
pomahaji vam zkratit vedlejsi Casy a
Zlepsit stalost rozmér( hotovych obrobki

Dotykové sondy na obrobky

TS 220 kabelovy pfenos signalu
TS 440, TS 444 InfraCerveny pfenos

TS 640, TS 740 InfraCerveny pfenos

e \/yrovnavat obrobky

e Nastaveni vztaznych bodu
e Promérovani obrobku

Dotykové sondy na nastroje

TT 140 kabelovy pfenos signalu
TT 449 Infraderveny pfenos
TL bezdotykové laserové systémy

e Méreni nastrojl
e Monitorovani opotfebeni
e Zjistovani ulomeni nastroje
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