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Pravodce

... je stru¢na programovaci pomucka pro HEIDENHAIN-¥idici
systémy TNC 426 B a TNC 430. UpIny navod k programovani a
obsluze TNC najdete v Pfiru¢ce uzivatele. Tam najdete také
informace pro

« programovani v Q-Parametrech

+ centralni pamét’ nastroja

- 3D-korekce nastroje

« proméreni nastroje

Dulezité informace jsou v Prlivodci znazornény nasledujicimi
symboly:
@:5 DuleZité upozornéni!
c Varovani: Pfi nedodrZeni vznika ohroZeni pro
obsluhu nebo stroj!

Stroj a TNC musi byt od vyrobce stroje upraveny
pro popisovanou funkci!

Kapitola v PFiruC€ce uzivatele. Zde takeé najdete
podrobné informace k aktualnimu tematu.

Tento Priivodce plati pro TNC zafizeni s nasledujicimi &isly
softwaru:

Rizeni NC-é&islo softwaru
TNC 426 CB, TNC 426 PB 28047206
TNC 426 CF*, TNC 426 PF* 28047306
TNC 430 CA, TNC 430 PA 28047206
TNC 430 CE*, TNC 430 PE* 28047306

*) Exportni verze
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Zakladni udaje
Programy/Soubory dat

[@ Viz ,Programovani, sprava soubord*.

Programy, tabulky a texty zapisuje TNC do datovych soubor.

Oznadeni téchto souborll sestava ze dvou &asti:
ZAviTY H
‘ \
\

Jméno dat.souboru Typ dat.souboru

maximalni délka:
16 znakl

viz tabulka vpravo

Otevieni nového obrabéciho programu

[ b Zvolit adresar, ve kterém bude program zapsan
il > Zadat nové jméno a typ datového souboru
P> Zvolit méFitka pouZita v programu (mm nebo inch)
b Urgit polotovar pro grafiku (BLK-FORM):
) Zadat osu vietena
) Souradnice MIN-bodu:
nejmensi X-, Y- a Z- souradnice

) Souradnice MAX-bodu:
nejvétsi X-, Y- a Z- souradnice

Programy
+ v HEIDENHAIN-formatu .H
+ v DIN/ISO-formatu A

Tabulky pro

* nastroje T

* nulové body .D

+ palety .P

+ fezné podminky .CDT
+ body .PNT
Texty jako

« ASCII-soubory dat A




Urc€it usporadani obrazovky

[Bt) Viz ,Uvod — TNC 426 B, TNC 430”

Manual operation Programming
and editing

ACTL. -58.0008808 T
) Y +250.08088 i +350.0000 C +350.0000
; radani - ¥ +350.0000
‘\J Udat Softklavesy k usporadani obrazovky z 156.0000 7 3500000
A +0.08080 A +350.0000
B +188.0008 5 +99.0000
Druh provozu Obsah obrazovky c +90.0008 —
. @ B+180. 0000
Rugni provoz Poloha . ¢ -30.0000
Rucnl kOIeCkO @ ‘ |Q Basic rotation +0.0000
Poloha vlevo POSITION ! Fe mee
Stav vpravo STATUS
Polohovani s ru¢nim Program o " S - Touon | BRUn | dyoe- | B ROT [ roy
zadavanim PROBE SET oo on @ TABLE
A Pozice vlevo, stav vpravo
Prog ram vlevo PG ¥ Program vlevo, programova grafika v vpravo
Stav vpravo STRTUS Hanual Programming and editing
Program/provoz po bloku Program o o atem pon 251e
Program/provoz plynule + BLK FORM 8.1 2 ¥-30 V-38 2-40 3
Program test 2 BLK FORM 0.2 %+30 Y+30 Z+0
9 Program vlevo Pan 3 T00L CALL 1 Z $1460
Programoveé clenéni vpravo SECTS 4 L 2+50 RO F MAK 32
5 CALL LBL 1 28
Program vlevo PaM § L Z+100 RO F MAX M2 ’
Stav vpravo STATUS 7 oLBL 1 a
L H+@ V+80 RL F250
Program vlevo Pan 8 FPOL X+@ V@
Grafika vpravo GRAPHICS 18 FC DR- R8O CCH+B CCY+B
11 FCT DR- R?.5
Grafika CRAPLICS 12 FCT DR+ R9@ CCH+69.282 CCY-48 ;

Pokragovani na pristi strang »

13 FSELECT 2 3 Vorschlag 1 entspricht 28

nicht der Zeichnung!

BEGIN END PRGE PAGE START RESET
+

ﬁ ﬂ ﬁ ﬂ FIND START SIV\II__E‘iLE STRRT

Zakladni udaje



Zakladni udaje

Manual

Druh provozu Obsah obrazovky teeatin  |PTO9ramming and editing
Program-zapsat/editovat Program oo B BEGIN PGM 1GB MM BEGTN PGH 1GB
1 BLK FORM 8.1 Z ¥+B Y+0 Z-40 - Make hole pattern ID 27943KL1
2 BLK FORM 0.2 X+100 Y-+108 2+8 - Paraneter definition
Program vlevo Fan 3 % - Make hole pattern IO 27843KL1 | - Make pocket
Programové Slenéni vpravo SECTS 4 TOOL CALL 1 7 $4500 - Rough out
5 L Z+100 R@ F MAX - Finishing
Program V|eVO PGM 6 CYCL DEF 283 UNIVERSL DRILLNG - Make hole pattern
Programovaci grafika vpravo GRAPHICS 0200-2  3SET-UP CLEARANCE - Center drill
0201--60  sDEPTH - Pecking
0206-260 $FEED RATE FOR PLNGNG - Tapping
0202=8  sPLUNGING DERTH END PGM 1GB
0210=@  $DUELL TIME AT TOP
0203=+0  3SURFACE COORDINATE
0204=10@ $2ND SET-UP CLERRANCE
g212=0 SOECREMEMT
BEGIN END PAGE PAGE CHANGE
ﬁ @ ﬁ ﬂ FIND INDOY
- =

A Program vlevo, ¢lenéni programu vpravo




Pravouhlé souradnice — absolutné

Udaje rozméru se vztahuiji k aktualnimu nulovému bodu.
Nastroj pracuje v absolutnich soufadnicich.

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

Pravouhlé souradnice — pFirtistkové

Udaje rozmér( se vztahuji k posledni programované pozici nastroje.
Nastroj se posunuje o prirastkové hodnoty.




Stied kruhu a po6l: CC

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

CC se stanovi v pravouhlych soufadnicich*.

Absolutné stanoveny stfed kruhu neboli pdl CC se vztahuje vZzdy ke
vztaznému bodu obrobku.

PrirGistkoveé stanoveny stfed kruZnice neboli pél CC se vztahuje vzdy
ku posledni programované pozici na obrobku.

Uhlova vztazna osa

Uhel - jako thel PA v polarnich soufadnicich a thel oto&eni ROT — se
vztahuji ke vztazné ose.

XY X
Y/Z Y
Z/X Z

*Stfed kruZnice v polarnich soufadnicich : Viz FK - programovani



Polarni soufadnice

Udaje v polarnich soufadnicich se vztahuiji k polu CC.

Poloha v pracovni roving je ur¢ena veli¢inami

+ polomér v pol.soutadnicich PR = vzdalenost polohy od pélu CC

« Uhel v pol. soufadnicich PA = Uhel mezi vztaznou osou a usetkou
CC-PR

Prirastkové udaje

Prirtistkové Udaje polohy v polarnich soufadnicich se vztahuji k

posledné& programované pozici.

Programovani polarnich souradnic

b Zvolit drahovou funkci

) Stisknout tlagitko P
I Zodpovédét otazky dialogu

Definovani nastroju

Nastrojova data

Kazdy nastroj je oznaen svym nastrojovym &islem mezi 1 az 254
nebo jménem nastroje (jen u nastrojovych tabulek).

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

- ve formé nastrojové tabulky (centralng, program TOOL.T)
nebo
+ bezprostredné v programu pomoci TOOL DEF- (lokalng)




el [ Cislo nastroje

bail® ) Délka nastroje
)» Radius néastroje R

b Délka nastroje se programuje jako délkova diference k nulovému
nastroji:
AL>0: Nastroj del8i neZ nulovy nastroj
AL<O0: Nastroj krat8i neZ nulovy nastroj

P Skutecnou délku nastroje Ize zjistit pristrojem pro prednastaveni;
programovana bude zjisténa deélka.

Vyvolani nastrojovych dat
) Cislo nastroje nebo jméno

TOOL

('Y - Osa vietena paralelné s osou nastroje
b Otacky vietena S
) Posuv

b Pridavek pro délku nastroje DL (nap¥. opotfebeni)
) Pridavek pro radius nastroje DR (napf. opotrebeni)

Vyména nastroje

d

‘W Rozméry valcove frézy

@



Nastrojové korekce

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

Délkova korekce
Pocatek uc€innosti:
b P¥i zahajeni ¢innosti nastroje ve sméru osy vietena

Konec ucinnosti:
P Vyvolani nového nastroje nebo nastroje o délce L=0

Korekce radiusu
Pocatek ucinnosti:
I Provoz nastroje v pracovni roviné v rezimu RR nebo RL

Konec uéinnosti:
> Blok polohy programovat pomoci RO

Prace bez korekce radiusu (napf. vrtani):
) Nastroj provozovat s RO

V¥ S = start; E = konec




Nastaveni vztazného bodu bez 3D dotykové sondy

P¥i nastaveni vztaZzného bodu bude tdaj TNC nastaven na souradnice
znamée pozice obrobku:

P upnout nulovy nastroj o znamém radiusu

> zvolit druh provozu ruéni provoz nebo el. ru¢ni kole€ko

I vztaznou plochu ve sméru nastrojové osy "Skrabnout” a zadat délku
nastroje

> vztazné plochy ve sméru pracovni roviny "Skrabnout” a zadat
polohu stfedu nastroje

Nasazeni vztazného bodu pomoci 3D dotykovou sondou

Nasazeni vztazného bodu Ize provést obzvlast rychle, jednoduse a
presné pomoci HEIDENHAIN 3D-dotykové sondy.

V provozech ruéni provoz a el. ru¢ni kolec€ko jsou k dispozici

nasledujici snimaci funkce:

PROBING

lcz =or | Zakladni otoCeni

PROBING

O POs

PROBING

[ | NastavenivztaZzného bodu naroh

Nastaveni vztazného bodu v libovolné ose

PROBING

@cc Nastaveni vztazného bodu na stfed kruhu




Najeti a opusténi obrysu

Startovni bod P
P leZzi mimo obrysovou Caru a musi byt najizdén bez korekce
poloméru.

Pomocny bod P,
P, leZzi mimo obrysovou Caru a je vypocitan pomoci TNC.

TNC posunuje nastroj od startovniho bodu P k pomocnému
bodu P, v naposled programovaném posuvu!

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

Koncovy bod P,

P, lezi mimo obrysovou Caru a je vyplyva z DEP-bloku (angl: depart =
opustit). P je najet automaticky s radiusem RO.

Drahové funkce pfi najeti a opusténi drahy

Stisknout softklavesu s pozadovanou drahovou funkci:
DEP

APPR LT DEF LT
a, a

Pfimka s tangencialnim napojenim

£y

APFR LN DEF LM

Pfimka kolmo k obrysovému bodu

APPR CT DEP CT L L ., L, . ,
4 X b Kruhova draha s tangencialnim napojenim

R LCT] [ DEP LET] PFimy Usek s tangencialnim pfechodovym
o o kruhem na obrysovou ¢aru

@7 - Korekci radiusu programovat v APPR-bloku!
- DEP-bloky dosazuji korekci radiusu RO!

éni obrysu

St

i a opus

Najet

13



brysu

Sténi o

i a opusd

Najeti

14

Najeti na pfimce
s tangencialnim napojenim

APPR LT Souradnice pro prvy obrysovy bod P,

“& | » odstup délka mezi P, a P,
ZadatLEN >0

Korektura radiusu RR/RL

7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3
8 APPR LT X+20 Y+20 LEN 15 RR F100
9 L X+35 Y+35

Najeti na pfimce
kolmo k prvému obrysovému bodu

PR LN . b Souradnice pro prvy obrysovy bod P,

Odstup délka mezi P, aP,
ZadatLEN >0

Korektura radiusu RR/RL

7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3
8 APPR LN X+10 Y+20 LEN 15 RR F100
9 L X+20 Y+35

35

Y




Najeti po kruhové draze
s tangencialnim pfipojenim

APPR CT

ot

Souradnice pro prvy obrysovy bod P,
Polomér R

ZadatR >0

Uhel sttedového bodu CCA

Zadat CCA>0

Korektura radiusu RR/RL

7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3
8 APPR CT X+10 Y+20 CCA 180 R10 RR F100
9 L X+20 Y+35

Najeti po kruhové draze s tangencialnim
pripojenim na obrysovou ¢aru a primkovy usek

APPR LCT
a

Souradnice pro prvy bod obrysu P,
Radius R
R > 0 zadat

Korekce radiusu RR/RL

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

35

20

10

Y

10 20

35

20

Y

éni obrysu

St

i aopus

Najet

1/5)



brysu

Sténi o

i a opusd

Najeti

16

Odjeti na pfimce
s tangencialnim napojenim

DEP LT

a

Odstup délka mezi P a P,
Zadat LEN >0

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

Odjeti na pf¥imce kolmo
k poslednimu obrysovému bodu

DEP LN

Odstup délka mezi P a P
Zadat LEN >0

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

Y
35
RRw—

20 l P
o RR
ai

s PN
) E\ RO
! 30
YA
35 -
RRl«
PN
RO~
20 Cg o gqe—- 5
% RR
p @\B
! 30




Odjeti po kruhové draze
s tangencialnim pfipojenim

DEP CT

Radius R
R > 0 zadat

Uhel sttedového bodu CCA

23 L X+30 Y+35 RR F100
24 L Y+20 RR F10
25 DEP CT CCA 180 R+8 F100 M2

Vyjeti po kruhové draze s tangencialnim
pripojenim na obrysovou ¢aru a primkovy usek

DEP LCT
a

e

Souradnice koncového bodu P
Radius R
R > 0 zadat

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

Y
85} |
RRr~=—
Py 7
20 RO/
T ]
i Pe
& 180"/' RR
<ot
X
! 30
Y
85 ]
RR{—'
20 {
) Pe
e & t RR
12 ——444—0; .
P Rg
RO
T X
10 30

éni obrysu

St

i aopus

Najet
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Drahové funkce

18

Drahové funkce pro bloky polohy
[@ Viz ,Programovani: Programovani obrysu*.

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

Zadani cilovych poloh

Cilové pozice mohou byt zadavany v pravouhlych nebo polarnich
souradnicich — jak absolutné tak i pfiristkové, nebo smisené
absolutné a prirastkove.

Udaje v poziéni Vété

Uplna poziéni V&ta obsahuje nasleduijici udaje:

- Drahova funkce

« Souradnice koncového bodu obrysového prvku (Cilova pozice)
« Korektura radiusu RR/RL/R0O

« Posuv F

+ Pfidavna funkce M

Nastroj pred zac¢atkem pracovniho programu tak
predpolohovat, aby bylo vylou€eno poSkozeni nastroje i
obrobku!

Drahova funkce

P¥imka Str. 19
Zkoseni mezi dvéma S st 20
primkami &
Zaobleni rohti '::ND Str. 20
Zadani stfedu kruhu nebo &€ sy o1
polarnich soufadnic '
Kruhova draha kolem stfedu c

Str. 21
kruhu CC f
Kruhova draha s udanim CR
poloméru Str. 22
Kruhova draha s tangen- or
cialnim pfipojenim na j Str. 23
predchazejici obrysovy prvek
Volné programovani Str. 25

obrysu FK




Primka
> Souradnice koncového bodu primky
> Korekce radiusu RR/RL/R0O
> Posuv F
> Pridavna funkce M

V pravouhlych souradnicich:

V polarnich souradnicich:




VloZeni ukosu mezi dvé primky

. ) Délka useku s ikosem

Zaobleni rohi
Zactatek a konec kruhového oblouku tvofi tangencialni prechody
s predchazejicim a nasledujicim obrysovym prvkem.

»» Radius R kruhového oblouku
) Posuv F pro zaobleni roht




Kruhova draha kolem stfedu kruznice CC
. ) Souradnice stfedu kruznice CC

) Souradnice koncového bodu kruhového oblouku
) Smysl otaceni DR

S veli¢inami C a CP muZe byt programovana uplna kruznice v jednom
bloku.
V pravouhlych souradnicich :

V polarnich souradnicich:




Kruhova draha CR se zadanim radiusu

035.0 » Souradnice koncového bodu kruhového oblouku
) Radius R
velky kruhovy oblouk: ZW > 180, R negativni
maly kruhovy oblouk: ZW < 180, R positivni
) Smyslotaceni DR

A Oblouk 1 a 2

V¥ Oblouk 3 a 4



Kruhova draha CT s tangencialnim pfipojenim

» Souradnice koncového bodu kruh. oblouku
) Korekce radiusu RR/RL/R0O

» Posuv F

) Pfridavna funkcem

V pravouhlych souradnicich:

V polarnich souradnicich:




Sroubovice (pouze v polarnich soufadnicich)
Vypocty (Smér frézovani zdola nahoru)

Pocet zavita: n = Pocet zavitl + prebéh na
zaCatku a konci zavitu

Celkova vyska: h = Stoupani P x pocet zavitl n

PrirGistk. polar.ahel: IPA = Podet zavitt n x 360°

PocatecCni uhel: PA = Uhel pro zagatek zavitu + Gihel pro prebéh
zavitu

Pocate¢ni souradnice: Z = Stoupani P x (pocet zavitll + prebéh na
zaCatku zavitu)

Tvar Sroubovice

pravochody Z+ DR+ RL
levochody Z+ DR- RR
pravochody Z—- DR- RR
levochody Z- DR+ RL
pravochody Z+ DR+ RR
levochody Z+ DR- RL
pravochody Z- DR- RL
levochody Z—- DR+ RR

Zavit M6 x Tmm s 5 zavity:




Volné programovani obrysu FK

I:@ Viz ,Drahoveé pohyby — volné programovani obrysu FK”

Chybi-li na vykresu obrobku souradnice koncového bodu nebo
obsahuji-li tyto vykresy udaje, které nemohou byt zadany Sedymi
klavesami pro drahové funkce, prechazi se na "Volné programovani
obrysu FK".

Mozné udaje k obrysovému prvku:

+ Znamé souradnice koncového bodu

+ Pomocné body na obrysovém prvku

+ Pomocné body v blizkosti obrysového prvku
+ Relativni vztah k jinému obrysovému prvku

+ Smérové udaje (uhel) / udaje polohy

« Udaje k praib&hu obrysu

Spravné vyuziti FK-Programovani:

+ V8echny obrysové prvky musi leZet v roving obrabéni

- Zadat vSechny dostupné udaje k obrysovému prvku

+ PFi souCasném pouZiti konvenc&nich a FK blokd musi byt
jednoznacné definovan kazdy usek, ktery byl programovan pomoci
FK.Teprve potom dovoli TNC zadani konvenc&nich drahovych funkci.

236

A Tyto miry jsou programovatelné pomoci FK

brysu FK

ré

€ programovani o

-

VolIn

25



brysu FK

ré

€ programovani o

”

VolIn
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Prace s programovaci grafikou

[@7 Zvolte déleni stinitka PGM+GRAPHICS !

Programovaci grafika zobrazuje obrysy obrobku odpovidajici zadani.
Pokud vedou zadanéhodnoty k vice fe$enim, objevise Softkey-
klavesnice s nasle- dujicimi funkcemi:

SHOW Z b . ~ s o PR .
souron | ZObrazit mozna rtizna feseni

SELECT . ~ s v , ~ .
soutton | ZNAzornéné fedeni vybrat a prevzit

wreer | Programovat dalsi obrysové prvky

geet | Zhotovit programovaci grafiku prislusnou k pristi
n| programovaci vété

Standartni barvy programovaci grafiky

Jednoznacné uréeny obrysovy prvek

Obrysovy prvek odpovida jednomu z vice feSeni

Zadana data jesté nepostacuji k vypoctu obrysového prvku /

Obrysovy prvek z podprogramu

Marual Programming and editing

operat ion

14 RHND R2.5

16 FL AN+@.875

16 FCT DR+ R108.5 CCH+D CCY+@
17 FLT AN+89.825

18 FCT DR+ R2.b6 CLSD-

19 END PGM 35871 MM

SHOL SELECT
SOLUTION | SOLUTION

START
SINGLE
O

END
SELECT




FK-Dialog oteviit

FK-Dialog otevfit
Pfimka Kruh

1| “_ | Obrysovy prvek bez tangenc. pFipojeni

" f:/ Obrysovy prvek s tangenc. pripojenim

FPOL

Po6l pro FK-programovani

Souradnice koncového bodu X,Y nebo PA, PR

} ' Pravouhlé soufadnice Xa 'Y

& | Polarni soutadnice vztahuijici se k FPOL

Prirtistkova zadani

=] 1.




Stied kruznice CC ve FC/FCT-Vété

Pravouhlé souradnice stfedu kruznice

Polarni souradnice stfedu kruZnice vztazené vici FPOL

Prirtistkové zadani

Pomocné body
... P1, P2, P3 na jedné obrysové éare

U pfimek: az 2 pomocné body
A U kruZnic: aZ 3 pomocné body

... vedle obrysové ¢ary

FO%, POV,

Souradnice pomocného bodu

‘ li

b I

\i’ Odstup




Smeér a délka obrysového prvku
Udaje k pfimce

i

Uhel stoupani primky

Délka primky

Udaje ke kruhové draze

AN

L

LEN

Uhel stoupani vstupni teény

Délka kruhového useku

Oznaceni uzaviené obrysové ¢ary

Zacatek: CLSD+
Konec: CLSD-




Relativni vztah ku bloku N:
Zadat souradnice

R[] RV Pravouhlé souradnice vztaZené ku bloku N

RPRI RPAM Polarni souradnice vztazené ku bloku N




Relativni vztah k bloku N:
Smeér a odstup obrysového prvku

ewm | Uhel stoupani

Pfimka: paralelni obrysoveé prvky
Kruhova draha: paralelné ke vstupni tecné

/\D;/ Odstup

PARE]




Relativni vztah k bloku N:
Stifed kruhu CC

Pravounhlé souradnice stfedu kruhu vztaZené k bloku N

RCCH[H] RCCY[H]

Polarni souradnice stfedu kruhu vztazené ku bloku N

RCCPR[H] RCCPA[H]




Podprogramy a opakovani casti
programu

Jednou naprogramované obrabéci kroky mohou byt pomoci
podprogram(l a opakovani programovych ¢asti opétné provedeny.

Prace s podprogramy

1 Hlavni program bé&zi az k okamzZiku vyvolani podprogramu
CALL LBL1

2 Nasledné je proveden podprogram — oznaceny jako LBL1 — aZ ke
konci podprogramu oznacenému LBLO

3 Hlavni program pokracuje

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

@ + Otéazku dialogu REP zodpovézte pomoci NO ENT!
+ CALL LBLO je nepripustné!

Prace s opakovanim €asti programu

1 Hlavni program bé&zi aZ k vyvolani navésti programového opakovani
CALL LBL1 REP2/2

2 Cast programu mezi LBL1 a CALL LBL1 REP2/2 je opakovana tak
dlouho, jak je uvedeno pod REP

3 Po poslednim opakovani se pokra&uje v provadéni hlavnino
programu

Programova ¢ast, ktera ma byt opakovana, je tedy provedena
0 1 opakovani vice, nez kolik opakovani je programovano!

# S = Skok; R = Zpétny skok




Vnofrené podprogramy:

Podprogram v podprogramu

1 Hlavni program probiha aZ k prvnimu vyvolani podprogramu
CALL LBLA1

2 Podprogram 1 probiha aZ k vyvolani zacatku druhého
podprogramu CALL LBL2

3 Podprogram 2 probiha aZ ke svému konci

4 Podprogram 1 pokraduje a probiha aZ ke svému konci

5 Hilavni program pokraduje

il

S = Skok; R = zZpét.skok »



Libovolny program jako podprogram

1 Vyvolavajici hlavni program A bé&zi aZ k vyvolani CALL PGM B
2 Vyvolavany program B je Uplné proveden

3 Vyvolavajici hlavni program A pokraguje

g

A S = Skok; R = Zpét.skok
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Prace s cykly

Casto se opakujici opracovani jsou ulozena v TNC jako cykly. Také
prepocty souradnic a nékteré zvlastni funkce jsou k dispozici ve formé
cyklu.

Ql_ﬂp « Miry v ose nastroje pusobi vZdy prirtistkove, i bez oznaceni
pomoci I-klavesy!
+ Znaménko cyklového parametru hloubka urCuje smér

opracovani !
PFiklad
6 CYCL DEF 1.0 HLUBOKE VRTANI
7 CYCL DEF 1.1 VZDAL. 2
8 CYCL DEF 1.2 HLOUBKA -15
9 CYCL DEF 1.3 PRISUV 10

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

cyeL Zvolit Zadany cyklus:
DEF

Zvolit skupinu cykl{

DRILLING

200 Zvolit cyklus

Vrtaci cykly

1 HLUBOKE VRTANI Str. 39
200 VRTANI Str. 40
201  VYSTRUZENi Str. 41
202  VYVRTAVANI Str. 42
203  UNIVERSALNI| VRTANI Str. 43
204 ZPETNE ZAHLOUBENI Str. 44

2 VRTANi ZAvVITU Str. 45
17  VRTANI ZAVITU GS Str. 46
18  REZANIi ZAVITU Str. 46
Kapsy, ostrivky a drazky

4 FREZOVANi KAPES Str. 47
212  KAPSA NA CISTO Str. 48
213 OSTRUVEK NA CISTO Str. 49

5 KRUHOVAKAPSA Str. 50
214  KRUHOVA KAPSANA CISTO  Str. 51
215  OSTRUVEK NA CISTO Str. 52

3 FREZOVANIi DRAZEK Str. 53
210 DRAZKA KYVNE Str. 54
211 KRUHOVA DRAZKA Str. 55
Bodové rastry
220 RASTR BODU NA KRUHU Str. 56
221 RASTR BODU NA PRIMCE Str. 57

Pokr. pristi strana p



14 OBRYS Str.59
20  DATA OBRYSU Str. 60
21 PREDVRTANI Str. 61
22 HRUBOVANI Str. 61
23 DOKONCOVAT DNO Str. 62
24 DOKONCOVAT STENY Str. 62
25  OTEVRENY OBRYS Str. 63
27  VALCOVY PLAST Str. 64

30  OBROBITDIGIALIZOVANADATA Str.65
230  RADKOVANI Str.66
231 PRAVIDELNA PLOCHA Str.67

NULOVY BOD Str.68
8 ZRCADLENI Str.69

10 OTACENI Str.70

19 ROVINAOBRABENI Str. 71

11 ZMENAMERITKA Str.72

26 MERITKO PRO OSU Str.73

CASOVA PRODLEVA Str. 74
12 VYVOLANIPROGR.(PGMCALL) Str.74
13 ORIENTACEVRETENA Str.75

32 TOLERANCE Str.76
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Graficka podpora p¥i programovani cykli
TNC Vam pomaha pfi definovani cykli grafickym znazornénim
zadavanych parametra.

Vyvolani cyklt

Nasledujici cykly jsou u€inné a pusobi od svého definovani v
pracovnim programu:

+ Cykly pro prepoc&et souradnic

+ Cyklus CASOVA PRODLEVA

+ SL-cykly OBRYS a DATA OBRYSU

+ Bodovy rastr

+ Cyklus RYCHLE TVAROVE FREZOVANI

V8echny dalsi cykly plisobi po vyvolani pomoci

+ CYCL CALL: pusobi po vétach

+ M99: plsobi po blocich

+ M89: plsobi modalné (v zavislosti na parametrech stroje)

Manual
operation

Programming and editing
Set-up clearance?

BLK FORM B.1 Z #+Q Y+ Z-40
BLK FORM 8.2 #+1B8 Y+100 2+0

L £+16@ F MAX

1
2
3 TOOL CALL 1 7 $12088 F10888
4
5 CYCL DEF 288 DRILLIMNG

=L

0208=2 3SET-UP CLERRANC 0218

0281=-28
N2ee=15@
0282=5
nz21e-0
0203=+0
N204=50

B END PGM 11 MM

SDEPTH &) EEEE

0204

SFEED RATE FOR PLNGNG 0202

$PLUNGING DEPTH .0za1
DUELL TIME AT TOP 2;;/
$8URFACE COORDINATE

$2ND SET-UP CLERRANCE

0203




Vrtaci cykly

HLUBOKE VRTANI (1)

) CYCL DEF: Zvolit cyklus 1 HLUBOKE VRTANI
) Bezpecnostni vzalenost: A
) Hloubka vrtani vzdalenost mezi povrchem obrobku a dnem
diry: B
b Hloubka ptisuvu: C
b Casova prodleva v sekundach
b Posuv F

P¥i hloubce vrtani vétsi nebo rovné hloubce prisuvu pracuje nastroj v
jednom pracovnim chodu s hloubkou vrtani.

g




VRTANI (200)

) CYCL DEF: Zvolit cyklus 200 VRTANI
) Bezpec&nostni vzdalenost: Q200
b Hloubka vzdalenost mezi povrchem obrobku a dnem diry: Q201
» Posuv na hloubku: Q206
b Hloubka pfisuvu: Q202
b Casova prodleva nahore: Q210
) Souradnice povrchu obrobku: Q203
) 2. bezpec€nostni vzdalenost: Q204

TNC prednastavuje nastroj v jeho ose automaticky. P¥i hloubce vétsi
nebo rovné hloubce prisuvu pracuje nastroj vjednom pracovnim
chodu na velikosti hloubka.




VYSTRUZENI (201)

) CYCL DEF: Zvolit cyklus 201 VYSTRUZENI
»» Bezpecnostni vzalenost: Q200
b Hloubka vzdalenost mezi povrchem obrobku a dnem diry: Q201
» Posuv na hloubku: Q206
b Casova prodleva dole: Q211
b Posuv pri vy jeti: Q208
) Souradnice povrchu obrobku: Q203
b 2. bezpec€nostni vzdalenost : Q204

TNC prednastavuje nastroj v jeho ose automaticky.




VYVRTAVANI (202)

) CYCL DEF: Zvolit cyklus 202 VYVRTAVANI soustruzeni
) Bezpe&nostni vzdalenost: Q200
> Hloubka vzdalenost mezi povrchem obrobku a dnem diry: Q201
) Posuv na hloubku: Q206
b Cas prodlevy dole: Q211
) Posuv pri vyjeti: Q208
) Souradnice povrchu dilce: Q203
) 2. bezpetnostni vzdalenost: Q204
) Smér vyjeti (0/1/2/3/4) na dné diry: Q214

TNC prednastavuje nastroj v jeho ose automaticky.




UNIVERZALNI VRTANI (203)

) CYCL DEF: Zvolit cyklus 203 UNIVERZALNI VRTANI
»» Bezpecnostni vzdalenost: Q200
b Hloubka vzdalenost mezi povrchem obrobku a dnem diry: Q201
» Posuv na hloubku: Q206
b Hloubka prisuvu: Q202
b Cas prodlevy nahote: Q210
»» Souradnice povrchu dilce: Q203
» 2. bezpe€nostni vzdalenost: Q204
»» Hodnota Ubéru po kazdém pfisuvu: Q212
b Pocet preruseni trisky v cyklu: Q213
» Minimalni hloubka prisuvu je-li zadana hodnota
Ubéru: Q205
b Casova prodleva dole: Q211
» Posuv pfi navratu: Q208

,

()
]

TNC prednastavuje nastroj v jeho ose automaticky. P¥i hloubce vétsi
nebo rovné hloubce pfisuvu pracuje nastroj v jednom pracovnim
chodu na hloubce.




ZPETNE ZAHLOUBENI (204)

) CYCL DEF: volba cyklu 204 ZPETNE ZAHLOUBENI
) Bezpednostni vzdalenost: Q200
b Hloubka zahloubeni: Q249
) TlouStka materialu: Q250
b Vyoseni nastroje: Q251
b Vyska britu : Q252
» Posuv napolohovani: Q253
) Posuv zahloubeni: Q254
- Casova prodleva na dné& zahloubeni: Q255
) Souradnice povrchu soucasti: Q203
b 2. bezpednostni vzdalenost: Q204
»» Smér vyjeti pri navratu (0/1/2/3/4): Q214




VRTANI ZAVITU s vyrovnavaci hlavou (2)

) Upnout vyrovnavaci hlavu
> CYCL DEF: Zvolit cyklus 2 VRTANI ZAVITU
) Bezpetnostni vzdalenost: A
b Hloubka vrtani délka zavitu = vzdalenost mezi povrchem
obrobku a koncem zavitu: B
p Cas prodlevy v sekundach hodnota mezi 0 a 0,5 sekund
» Posuv F = otacky vietene S x stoupani zavitu P




VRTANI ZAVITU GS* (17) bez vyrovnavaci hlavy

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

) CYCL DEF: Zvolit cyklus 17 VRTANI ZAVITU GS
) Bezpe&nostni vzdalenost: A
b Hloubka vrtani délka zavitu = vzdalenost mezi povrchem
obrobku a koncem zavitu: B
) Stoupani zavitu: C
Pravy a levy zavit je uren znaménkem:
Pravy zavit: +
Levy zavit : —

REZANI ZAVITU (18)

- Stroj a TNC musi byt od vyrobce pfedem pfipraveny pro
fezani ZAVITU!
+ Opracovani se provadi fizenym vietenem!

) CYCL DEF: Zvolit cyklus 18 REZANi ZAVITU
) Hloubka délka zavitu = vzdalenost mezi povrchem obrobku a
koncem zavitu: B
) Stoupani zavitu : C
Pravy a levy zavit je uren znaménkem:
Pravy zavit: +
Levy zavit : —

*) Rizené vieteno




Kapsy, ostruvky a drazky
FREZOVANIi KAPES (4)

Cyklus vyZaduje frézu s ¢elnimi zuby (DIN 844) nebo
predvrtani ve stfedu kapsy!

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

Prednastavit na stfed kapsy s korekci radiusu RO

CYCL DEF: Zvolit cyklus 4 FREZOVANI KAPES

12
13
14
15
16
17
18
19
20
21

Bezpetnostni vzdalenost: A

Hloubka frézovani hloubka kapsy: B

Hloubka pfisuvu: C

Posuv na hloubku

1. délka strany délka kapsy rovnobézna s prvni hlavni osou
obrabéni: D

2. délka strany 8itka kapsy, znaménko vzdy pozitivni: E
Posuv

Otaceni v hodinovém smeru: DR-

Sousledné frézovani pfi M3: DR+

Nesousledné frézovani pii M3: DR-

Radius zaobleni radius pro rohy kapsy

CYCL DEF 4.0 FREZOVANI KAPES
CYCL DEF 4.1 VZDAL. 2

CYCL DEF 4.2 HLOUBKA -10
CYCL DEF 4.3 PRISUV 4 F80
CYCL DEF 4.4 X80

CYCL DEF 4.5 Y40

CYCL DEF 4.6 F100 DR+ RADIUS 10
L Z+100 RO FMAX M6

L X+60 Y+35 FMAX M3

L Z+2 FMAX M99

<
— /
zA ' =
S @
& © | X
| ®
|
o
i 80
55
4 DR+ '\
35 {55*%5% S
15 N\ DR-__/
“{QB -
"2 60 100 X

.4

Kapsy, ostrivky a drazky

47



KAPSA NACISTO (212)

- CYCL DEF: Zvolit cyklus 212 KAPSA NACISTO
> Bezpec&nostni vzdalenost: Q200
» Hloubka vzdalenost povrch obrobku — dno kapsy: 201
» Posuv na hloubku: Q206
»» Hloubka pfisuvu: Q202
) Frézovaci posuv: Q207
»» Souradnice povrchu dilce: Q203
) 2. bezpec€nostni vzdalenost: Q204
) Stred 1. osy: Q216
) Stfed 2. osy: Q217
b 1. délka strany: Q218
) 2. délka strany: Q219
) Radius rohu kapsy: Q220
) Pfidavek v 1. ose: Q221

TNC prednastavi nastroj v jeho ose a v roviné opracovani auto-
maticky. PFi hloubce vétsi nebo stejné jako hloubka pfisuvu pracuje
nastroj v jednom pracovnim chodu na hloubce.




OSTRUVKY NACISTO (213)

) CYCL DEF: Zvolit cyklus 213 OSTRUVKY NACISTO
) Bezpecnostni vzdalenost: Q200
»» Hloubka: vydalenost mezi povrchem obrobku a dnem ¢epu: Q 201
» Posuv na hloubku: Q206
»» Hloubka prisuvu: Q202
» Posuv frézovani: Q207
> Souradnice povrchu obrobku: Q203
» 2. bezpec€nostni vzdalenost: Q204
» Stred 1. osy: Q216
) Stfed 2. osy: Q217
» 1. délka strany: Q218
) 2. délka strany: Q219
) Radius v rohu: Q220
) Pfridavek v 1. OSE: Q221

TNC prednastavi nastroj v jeho ose a v roviné opracovani automaticky.
P¥i hloubce vétSi nebo rovné hloubce pfisuvu pracuje nastroj v
jednom pracovnim chodu s hodnotou hloubka.




KRUHOVA KAPSA (5)

) CYCL DEF: Zvolit cyklus 5

) Bezpe&nostni vzdalenost: A

) Hloubka frézovani hloubka kapsy: B

) Hloubka ptisuvu: C

»» Posuv na hloubku

» Radius kruhu R polomér kruhové kapsy

) Posuv
Frézovani v hodinovém smyslu: DR-
Sousledné frézovani pfi M3: DR+
Nesousledné rézovani pfi M3: DR—

v
) Predpolohovani nad stfredem kapsy s korekci radiusu RO I?
/)

(A)




KRUHOVA KAPSA NACISTO (214)

) CYCL DEF: Zvolit cyklus 214 KRUHOVA KAPSA NACISTO
) Bezpecnostni vzdalenost: Q200
» Hloubka vzdalenost povrch — dno kapsy: Q201
» Posuv na hloubku: Q206
»» Hloubka prisuvu: Q202
» Posuv frézovani: Q207
»» Souradnice povrchu dilce: Q203
» 2. bezpec€nostni vzdalenost: Q204
» Stred 1. osy: Q216
) Stfed 2. osy: Q217
» Prumér polotovaru: Q222
»» Prumér hotového dilu: Q223

TNC pfednastavi nastroj v jeho ose a v roviné opracovani automaticky.
P¥i hloubce vétSi nebo rovné hloubce pfisuvu pracuje nastroj v
jednom pracovnim chodu s hodnotou hloubka.




KRUHOVE OSTRUVKY NACISTO (215)

- CYCL DEF: Zvolit cyklus 215 KRUHOVE OSTRUVKY NACISTO
) Bezpednostni odstup: Q200
) Hloubka vzdalenost povrch obrobku — dno ¢epu: Q201
» Posuv na hloubku: Q206
) Hloubka prisuvu: Q202
) Frézovaci posuv: Q207
) Souradnice povrchu obrobku: Q203
) 2. bezpetnostni vzdalenost: Q204
) Stred 1. osy: Q216
) Stfed 2. osy: Q217
P Prumér polotovaru: Q222
» Prumér hotového dilu: Q223

TNC prednastavi nastroj v pracovni ose a v roviné opracovani auto-
maticky. P¥i hloubce vétSi nebo rovné hloubce prisuvu pracuje nastroj
v jednom pracovnim chodu s hodnotou hloubka.




FREZOVANI DRAZEK (3)

» Cyklus vyZaduije frézu s ¢elnimi zuby (DIN 844) nebo
predvrtani ve startovnim bodut!

+ Pramér frézy nesmi byt vétsi nezZ Sire drazky a mensi nez
polovina Sirky drazky!

) Predpolohovat nastroj do stfedu drazky presazené o polomér
nastroje — s korekci radiusu Radiusu RO
) CYCL DEF: Zvolit cyklus 3 FREZOVANI DRAZEK
) Bezpe&nostni vzdalenost: A
> Hloubka frézovani hloubka drazky: B
) Hloubka pfisuvu: C
»» Prisuv do hloubky rychlost pfi zapichu
) 1. délka strany délka drazky: D
Smér prvého pribé&hu fezu uréit znaménkem
b 2. délka strany &itka drazky: E
» Posuv (K frézovani)




DRAZKA S KYVAVYM ZAPICHEM (210)

Primér frézky nesmi byt vétsi nez Sire drazky a mensi nez
jedna tretina téze Sire!

) CYCL DEF: Zvolit cyklus 210 DRAZKA KYVNE
b Bezpec&nostni vzdalenost: Q200
»» Hloubka vzdalenost povrch obrobku — dno drazky: Q201
b Posuv frézovani: Q207
) Hloubka prisuvu: Q202
) Rozsah obrabéni (0/1/2) hrubovani a dokon&ovani, jenom
hrubovani nebo jenom dokon&ovani: Q215
) Souradnice povrchu obrobku: Q203
) 2. bezpet€nostni vzdalenost : Q204
) Stfed 1.0sy: Q216
) Stfed 2.0sy: Q217
b 1. délka strany: Q218
b 2. délka strany: Q219
b Uhel oto&eni o ktery je cela drazka oto&ena: Q224

TNC prednastavi nastroj v jeho ose a v roviné opracovani automaticky.
P¥i hrubovani se nastroj nofi do materialu kyvavé od jednoho konce
drazky ke druhému. Pfedvrtani neni proto potfebné.




KRUHOVA DRAZKA (211)

Primér frézky nesmi byt vétsi nez primér drazky a mensi
nez tretina Sirky drazky!

) CYCL DEF: Zvolit cyklus 211 KUHOVA DRAZKA
b Bezpe&nostni vzdalenost: Q200
P Hloubka vzdalenost povrch — dno drazky: Q201
» Posuv frézovani: Q207
) Hloubka pfisuvu: Q202
P Rozsah obrabéni (0/1/2) hrubovani a dokon&ovani, jenom
hrubovani nebo jenom dokon&ovani: Q215
> Souradnice povrchu obrobku: Q203
» 2. bezpec€nostni vzdalenost: Q204
) Stfed 1. osy: Q216
) Stfed 2. osy: Q217
» Prumér rozteéné kruznice: Q244
p 2. délka strany: Q219
b Start. Uhel drazky: Q245
b Uhel otevieni drazky: Q248

TNC prednastavi nastroj v jeho ose a v roviné opracovani automaticky.
P¥i hrubovani se nofi nastroj do materialu HELIX pohybem kyvavé od
jednoho konce drazky ke druhému. Pfedvrtani proto neni potfebi.




Rastr bodu

RASTR BODU NA KRUHU (220)

) CYCL DEF: Zvolit cyklus 220 RASTR BODU NA KRUHU
) Stred 1. osy: Q216
) Stfed 2. osy: Q217
) Primér rozte¢né kruznice: Q244
) Startovaciuhel: Q245
» Koncovy uhel: Q246
b Uhlova rozted: Q247
> Po&et obrabéni: Q241
> Bezpec&nostni vzdalenost: Q200
) Souradnice povrchu obrobku: Q203
) 2. bezpec€nostni vzdalenost: Q204

@ - Cyklus 220 RASTR BODU NA KRUHU piisobi od svého
definovani!

+ Cyklus 220 vyvolava automaticky naposledy definovany
obrabéci cyklus!

+ S cyklem 220 muzete kombinovat nasledujici cykly:
1,2,83,4,5,17,200, 201, 202, 203, 204, 212, 213, 214, 215

- Bezpecnostni vzdalenost. Souradnice povrchu obrobku
a 2. Bezpecnostni vzdalenost jsou ucinné vzdy z cyklu 220!

TNC predpolohuje nastroj v jeho ose a v roviné opracovani
automaticky.




BODOVY RASTR NA PRIMKACH (221)

) CYCL DEF: Zvolit cyklus 221 RASTR NA PRIMCE
) Start. Bod V 1. ose: Q225
) Start. Bod V 2. ose: Q226
» Rozte¢ V 1. ose: Q237
» Rozte¢ V 2. ose: Q238
b Pocet sloupct: Q242
) Pocet radku: Q243
) Otoceni: Q224
»» Bezpecnostni vzdalenost: Q200
) Souradnice povrchu obrokbku: Q203
» 2. bezpe€nostni vzdalenost: Q204

definovani!

+ Cyklus 221 automaticky vyvolava naposledy definovany
obrabéci cyklus!

+ S cyklem 221 muZete kombinovat nasledujici cykly:
1,2,3,4,5,17, 200, 201, 202, 203, 204, 212, 213, 214, 215

- Bezpecnostni vzdalenost, souradnice povrchu obrobku a
2. Bezpecnostni vzdalenost jsou uginné vzdy z cyklu 221!

@ - Cyklus 221 RASTR NA PRIMCE je G&inny od svého

TNC predpolohuje nastroj v nastrojové ose a v roviné obrabéni
automaticky.




SL-Cykly

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

Dil¢i obrysy jsou definovany v podprogramech.

w

P¥i stanoveni dil¢ich obrysu dodrzZujte:

+ U kapsy probiha obrys uvnitt, u ostrlivku probiha zevné!

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

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

- Rozsah paméti pro jeden SL-cyklus je omezen. V jednom
SL-cyklu tak muZe byt ku p¥. programovano maximalné
128 primkovych blok.

Obrys pro cyklus 25 OTEVRENY OBRYS nesmi byt uzavien!

Pfed spusténim programu provést grafickou simulaci. Tou se
prokaze, zda byly obrysy spravné definovany!




OBRYS (14)

V cyklu 14 OBRYS jsou obsaZeny podprogramy, které jsou pouZity k
vytvoreni celkového uzavieného obrysu jejich vzajemnym prekrytim.

)» CYCL DEF: Zvolit cyklus 14 OBRYS
b Cisla label (LBL) pro pbrys: zadat LBL &isla t&ch podprogramd,
které budou pouzity k vytvoreni uzavieného obrysu

A A a B jsou kapsy, C a D ostravky




DATA OBRYSU (20)

V cyklu 20 DATA OBRYSU jsou stanoveny obrabéci informace,
pouZité pro cykly 21 aZ 24.

» CYCL DEF: Zvolit cyklus 20 DATA OBRYSU
) Hloubka frézovani Q1:
Vzdalenost povrch vyrobku — dno kapsy; prirlistkové
b Faktor prekryti drahy Q2:
Q2 x radius nastroje udava stranovy pfrisuv k
) Pridavek nagisto pro stranu Q3:
Pridavek nacisto pro stény kapes/ostrivku
) Pfidavek nacisto pro hloubku Q4:
Pridavek nacisto pro dno kapsy
» Souradnice povrchu obrobku Q5:
Souradnice povrchu obrobku vztazené vici aktualnimu nulovému
bodu absolutné
»» Bezpecnostni vzdalenost Q6:
Vzdalenost mezi ¢elem nastroje a povrchem obrobku; pfirtstkové
) Bezpedna vyska Q7:
Vys8ka ve které nemuze nastat kolise s obrobkem; absolutné
P Vnitfni radius zaobleni Q8:
Zaoblovaci radius stfedni drahy nastroje na vnitfnich rozich
) Otaceni? Ve smyslu hodin Q9 = -1
- ve sm. otaceni rucicek Q9 = -1
« vopacéném smyslu Q9 =+1

@5 Cyklus 20 DATA OBRYSU je uc¢inny od svého definovani!




PREDVRTANI (21)

) CYCL DEF: Zvolit cyklus 21 PREDVRTANI
» Hloubka prisuvu Q10; prirtistkové
»» Posuv na hloubku Q11
b Hrubovaci nastroj ¢islo Q13: €islo nastroje pro hrubovani

HRUBOVANI (22)

Hrubovani se provadi paralelné s obrys. €arou pro kazdou hloubku
prisuvu.

) CYCL DEF: Zvolit cyklus 22 HRUBOVANI
b Hloubka prisuvu Q10; prirlistkové
»» Posuv na hloubku Q11
» Posuv na frézovani Q12
) Pfedhrubovaci nastroj ¢islo Q18
) Posuv kyvani Q19




DOKONCOVAT DNO (23)

Rovina k dokonceni bude opracovana o pridavek nacisto a to
paralelné s obrysy.

> CYCL DEF: Zvolit cyklus 23 DOKONCOVAT DNO
» Posuv na hloubku Q11
» Posuv na frézovani Q12

DOKONCENI STEN (24)
Dokond&eni jednotlivych dil€ich obrysu.

- CYCL DEF: Zvolit cyklus 24 DOKONCENI STEN
» Otaceni? V hod. Smyslu = -1 Q9:
+ V hodin. smyslu Q9 =-1
+ Proti smyslu rucicek Q9 = +1
b Hloubka prisuvu Q10; prirlistkové
) Posuv na hloubku Q11
» Posuv pro frézovani Q12
) Pridavek nacisto pro stranu Q14: Pridavek pro
vicenasobné dokon&ovani
+ SOUCET Q14 + polomé&r dokongovaciho nastroje musi byt mengi
@;5 nez soucet Q3 (cyklus 20) + polomér hrubovaciho nastroje!
- Cyklus 22 HRUBOVANI vyvolat pfed cyklem 24!




OTEVRENY OBRYS (25)

Timto cyklem jsou stanovena data pro opracovani "otevienych”
obrysu Data jsou definovana v obrysovém podprogramu.

) CYCL DEF: Zvolit cyklus 25 OTEVRENY OBRYS

» Hloubka frézovani Q1; prirtstkové

b Pridavek nagisto pro stranu Q3: Pridavek nadisto v roviné
obrabéni

»» Souradnice povrchu obrobku Q5: Souradnice povrchu
obrobku; absolutné

b Bezpecna vyska Q7: Vyska ve které nastroj a obrobek
nemohou kolidovat; absolutné

»» Hloubka prisuvu Q10; pririistkové

» Posuv na hloubku Q11

» Posuv pro frézovani Q12

b ZpUs. Frézovani? Nesousledné = -1 Q15
- Sousledné frézovani: Q15=+1
- Nesousled. frézovani: Q15=-1
« Kyvavé, pri vice prisuvech: Q15=0

@ + Cyklus 14 OBRYS smi obsahovat pouze jedno LBL ¢&islo!
+ Podprogram smi obsahovat max. 128 primkovych bloka!




VALCOVY PLAST (27)
A Cyklus vyZaduje frézu s ¢elnim ozubenim (DIN 844)!

Pomoci cyklu 27 VALCOVY PLAST miize byt na plast valce prenesena
drive rozvinuta obrysova Cara.

b Obrys definovat v podprogramu a urgit jej pomoci cyklu 14 OBRYS
> CYCL DEF: Zvolit cyklus 27 VALCOVY PLAST
b Hloubka frézovani Q1
) Pfidavek na &isto pro stranu Q3: Pfidavek na Cisto
(zadat Q3 > 0 nebo Q3 < 0)
) Bezpednostni odstup Q6: Odstup mezi nastrojem a
povrchem obrobku
> Hloubka prisuvu Q10
» Posuv na hloubku Q11
» Posuv frézovani Q12
) Radius valce Q16: Polomér véalce
b Zpusob kétovani? Grad=0 mm/inch=1 Q17: Souradnice v
podprogramu ve stupnich (Grad) nebo mm

W Rozvinuti

- Stroja TNC'musi byt pfgdem od vyrobce pripraveny pro
cyklus 27 VALCOVY PLAST!

@]7 + Obrobek musi byt upnut na stole vystiedéné!
+ Osa viretene musi byt kolma k roviné rota¢niho stolu!
+ Cyklus 14 OBRYS smi obsahovat pouze jedno LBL ¢islo!
+ Podprogram smi obsahovat maximalngé 128 pfimkovych
bloka!




Cykly pro Fradkovani
OBROBIT DIGITALIZOVANA DATA (30)

A Cyklus vyZaduje frézu s ¢elnim ozubenim (DIN 844)!

»CYCL DEF: Zvolit cyklus 30 OBROBIT DIGITALIZOVANA DATA
» Jméno PGM ditalizovana data
» MIN bod pracovniho rozsahu
» MAX bod pracovniho rozsahu
> Bezpe&nostni vzdalenost: A
) Hloubka ptisuvu: C
» Posuv na hloubku: D
) Posuv: B
) Pfidavna funkce M




RADKOVANI (230)

) CYCL DEF: Zvolit cyklus 230 RADKOVANI
b Start bod v 1. ose: Q225
) Start bod v 2. ose: Q226
) Start bod v 3. ose: Q227
» 1. délka strany: Q218
» 2. délka strany: Q219
b PoGet fezt: Q240
» Posuv na hloubku: Q206
) Frézovaci posuv: Q207
» PYicny posuv: Q209
) Bezpecnostni vzdalenost: Q200




PRAVIDELNA PLOCHA (231)

TNC vychazi z aktualni pozice a ustavi nastroj nejprve v
roviné opracovani a nasledné v ose nastroje a to na
startovaci bod (Bod 1). Nastroj pfedpolohovat tak, aby
nemohlo dojit ke kolisi s obrobkem nebo upinacimi
prostredky!

» CYCL DEF: Zvolit cyklus 231 PRAVIDELNA PLOCHA
) Start bod v 1. ose: Q225
) Start bod v 2. ose: Q226
) Start bod v 3. ose: Q227
> 2.bod v 1. ose: Q228
2. bod v 2. ose: Q229
2. bod v 3. ose: Q230
) 3. bod v 1. ose: Q231
» 3. bod v 2. ose: Q232
» 3. bod v 3. ose: Q233
> 4.bodv 1. ose: Q234
> 4. bodv 2. ose: Q235
4. bod v 3. ose: Q236
b Pocet fezu: Q240
b Frézovaci posuv: Q207




Cykly pro prepocet souradnic

Pomoci cyklt pro prepocet souradnic mohou se obrysy

* posunout cyklus 7 NULOVY BOD

- zrcadlit cyklus 8 ZRCADLENI

- otogit (v roving) cyklus 10 OTACENI

- otogit rovinu obrabéni cyklus 19 ROVINA OBRABENI
- zmengit/zvétsit cyklus 11 FAKTOR MERITKA

cyklus 26 MERITKO PRO OSU.
Cykly pro prepocet soufadnic jsou ve sm. své definice tak dlouho
ucinné, nez jsou zpétné nastaveny nebo noveé definovany.
Pavodni obrys ma byt stanoven v podprogramu. Zadavané hodnoty
mohou byt uréeny absolutné nebo prirtistkové.

POSUV NULOVEHO BODU

> CYCL DEF: Zvolit cyklus 7 NULOVY BOD - posunuti
) Zadat souradnice nového nulového bodu nebo &islo nulového
bodu z ta bulky nulovych bodu

ZruSeni posunuti nulového bodu: Obnovené definovani cyklu se
zadanim hodnot souradnic 0.

Posunuti nulového bodu provést pred jinymi prepocty
souradnic !




ZRCADLENI (8)

> CYCL DEF: Zvolit cyklus 8 ZRCADLENI
) Zadat osu, ktera ma byt zrcadlena: X nebo Y nebo Xa'Y

ZRCADLENI zrusit: Obnovené definovani cyklu se zadanim NO ENT




OTACENI (10)

) CYCL DEF: Zvolit cyklus 10 OTACENI
b Uhel oto&eni zadat:
+ Rozsah zadani —-360° bis +360°
+ VztaZna osa pro uhel otoCeni

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

OTOCENI zrusit: Obnovena definice cyklu s thlem oto&eni 0




ROVINA OBRABENI (19)

Cyklus 19 ROVINA OBRABENI umoZiiuje praci s oto&nymi hlavami
a/nebo otoCnymi stoly.

» NASTROJ vyvolat
) Odjet s nastrojem v jeho ose (zamezeni kolise)
»» Osy oto&eni ustavit na Zadané uhly pomoci L-Véty
) CYCL DEF: Zvolit cyklus 19 ROVINA OBRABENI
> Zadat uhel natoceni prislusné ose
) Aktivace korekci: Aplikovat na vSechny osy
) Programovat opracovani, jakoby rovina nebyla nato¢ena

Zrudeni cyklu ROVINA OBRABEN:
Nové definovani cyklu s thlem natoceni 0.

Stroj a TNC musi byt od vyrobce prizptisobeny pro nato¢eni
ROVINY OBRABENI!




s rs

ZMENA MERITKA (11)

> CYCL DEF: Zvolit cyklus 11 ZMENA MERITKA
b Faktor méritka SCL (engl: scale = stupnice, mé&fitko) zadat:
+ Rozsah zadani 0,000001 aZ 99,999999:
Zmenseni ... SCL< 1
ZvétSeni ... SCL > 1

FAKTOR MERITKA zrusit: Znovudefinovani cyklu pomoci SCL1




MERITKO PRO OSU (26)

> CYCL DEF: Zvolit cyklus 26 MERITKO PRO OSU
b osa faktor méritka: Souradnicové osy a faktory osové
specifického natazeni nebo smrsténi

»» Souradnice stfedu: Stfed osové specifickéko natazeni nebo
smrsténi

Zru$eni MERITKA PRO OSU: Obnovené definovani cyklu s faktorem 1
pro zménéné osy.

Osy souradnic s polohami pro kruhové drahy nesmi byt
nataZzeny nebo smrstény s rozdilnymi faktory!




Zvlastni cykly

74

Zvlastni cykly

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

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

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

VYVOLANIi PROGRAMU (12)

CYCL DEF: Zvolit cyklus 12 VYVOLANI PROGRAMU
Zadat jméno vyvolavaného programu

Cyklus 12 VYVOLANI PROGRAMU (PGM CALL) musi byt
vyvolan!

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

0. o 0 0000000000000 0 O

T —
7 CYCL DEF 12.0
PGM CALL

8 CYCL DEF 12.1
LOT31

oo © 000000 g

o

9 ... MSS

<
<

/'—\/_

looo o000 o0

» 0 BEGIN PGM
LOT31 MM

Yo.o 0o 000000 00 00

END PGM LOT31

e

lo0ooo 0000000000000 g




ORIENTACE VRETENA

) CYCL DEF: Zvolit cyklus 13 ORIENTACE VRETENA
» Uhel orientace vztaZeny k thlové vztaZzné ose
roviny obrabéni:
+ Rozsah zadani 0 az 360°
» Presnost zadani 0,1°
) Vyvolat cyklus s pridavnou funkci M19




TOLERANCE (32)

Stroj a TNC musi byt pripraveny pro rychlé tvarové frézovani
vyrobcem stroje!

RH_% Cyklus 32 plisobi po okamzité po nadefinovani.

TNC automaticky vyhlazuje obrys mezi libovolnymi (korigovanymii
nebo nekorigovanymi) elementy obrysu. Nastroj projizdi povrch
soucasti plynule. Pokud je to nutné, sniZzuje TNC automaticky
programovany posuyv, tak Ze program je zpracovavan bez Skubani pfi
nejvyssi mozné rychlosti.

Vyhlazenim vznikne odchylka obrysu. Velikost této odchylky obrysu
(HODNOTA TOLERANCE) je ur¢ena vyrobcem Vaseho stroje ve
strojnim parametru. Cyklem 32 tuto pfedem nastavenou hodnotu
toletance zménite (viz obrazek vpravo nahore).

»» CYCL DEF: cyklus 32 TOLERANCE
) Tolerance T: pripustné odchyleni od obrysu v mm




Digitalizace 3D-tvaru

Stroj a TNC musi byt od vyrobce pripraveny pro digitalizaci
3D-tvar(!

TNC poskytuje pro digitalizaci s dotykovou sondou nasledujici cykly:

- Ur&eni digitalizacniho rozsahu: TCH PROBE 5 PRAC.ROZSAH
TCH PROBE 15 PRAC.ROZSAH

- Digitalizace po meandru: TCH PROBE 16 MEANDR
- Digitalizace po vrstevnicich: TCH PROBE 17 VBSTEVNICE
+ Digitalizace po radcich TCH PROBE 18 RADEK

DigitalizaCni cykly mohou byt programovany pouze v DIALOGU S
VYSVETLUJICIM TEXTEM. Mohou byt programovany pro hlavni osy
X, Y, Zarovnéz pro rota¢ni osy A, B, C.

@ + Pfepocet souradnic ani zakladni otaceni nesmi byt aktivni!

- Digitaliza¢ni cykly nemusi byt vyvolany; pisobi od svého
definovani v programu obrabéni!

Volba digitalizaénich cykl

) Aktivovat prehled funkci dotykové sondy
PROBE

Softkey-Directory:

»» Volbadigitalizacnich cykl(

=

® Q b napt. zvolit cyklus 15




Digitaliza¢ni cyklus ROZSAH (5)

) Stanovit rozhrani pro prenos dat
» DOTYKOVA SONDA: Zvolit cyklus 5 ROZSAH
» PGM-jméno digitalizovana data: Zadat jméno NC
programu, ve kterém budou uschovana digitalizovana data
) Osa tch sondy: zadat osu snimaciho systému
» MIN-bod rozsah
» MAX-bod rozsah
b Bezpedna vyska: VySka ve které je vylouéena kolise simaciho
hrotu s povrchem formy: Z




Digitaliza¢ni cyklus ROZSAH (15)

) Stanovit rozhrani pro prenos dat
) DOTYKOVA SONDA: Zvolit cyklus 15 ROZSAH
» PGM jméno digitalizovana data: Zadat jméno NC-programu
ve kterém budou digitalizovana data uschovana
»» Osa tch sondy: Zadat osu snimaciho systému
» Jméno PGM data prac. rozsahu: Jméno bodové tabulky, ve
které je urCen pracovni rozsah digitalizace
» MIN-bod osa DOTYK. SONDY: Zadat minimalni bod pracovniho
rozsahu digitalizace v ose dotykové sondy
» MAX-bod osa DOTYK. SONDY: Zadat maximalni bod
pracovniho rozsahu digitalizace v ose dotykové sondy
» Bezpedna vyska: VysSka ve které je vyloucena kolize snimaciho
hrotu sondy a povrchu tvaru: Zg




Digitalizaéni cyklus MAEANDR (16)

Pomoci cyklu 16 MEANDR mUzZe byt 3D-forma meandrovité digi-
talizovana.

) Definovat cyklus 5 ROZSAH nebo 15 ROZSAH
» SNIMACI SONDA: Zvolit cyklus 16 MEANDR
»» Smér radkl: Soutadnicova osa v jejimZ pozitivnim sméru snima
dotykova sonda od prvého bodu obrysu
- Uhel snimani: Smér pojezdu dotykové sondy vztaZzeny vigi
sméruradkl
»» Posuv F: Maximalni rychlost posuvu digitalizace
» MIN. posuv: Posuv pfi digitalizaci pro prvni fadek
> Redukce posuvu na hranach: Odstup pred strmymi
hranami, na kterych TNC zacina digitaliza¢ni posuv redukovat
» MIN. vzdalenost radku: Minimalni presah snimaciho systému

na koncich radkud u strmych obrysovych bloku. A P: P. ODST = Odstup bodu
) Vzdalenost fadka: Presazeni snimaciho systému na koncich L: L. ODST = Odstup linek
radkul

» MAX. rozte¢ bod( dotyku

»» Hodnota tolerance: TNC potlacuje ukladani digit. bodl, pokud
jejich odstup od primky definované dvéma poslednimi body je
mensi neZ hodnota tolerance.

@ + Vzdalenost radkd a MAX. rozte¢ bodl dotyku smi dosahnout
maximalné 20 mm!
- Smér radkl stanovit tak.aby bylo snimano co nejvice kolmo!




Digitaliza€ni cyklus VRSTEVNICE (17)

Pomoci cyklu 17 VRSTEVNICE se mlZe 3D-povrch stupiiovité
digitalizovat.

> Definovat cyklus 5 PRAC.ROZSAH nebo 15 PRAC. ROZSAH
b DOTYK. SONDA: Zvolit cyklus 17 VRSTEVNICE

) Casové omezeni: Cas v sekundach, ve kterém musi sonda
dosahnout prvni snimany bod po jednom obé&hu.
Bez ¢asového omezeni: Zadat 0

» Start. bod: Souradnice startovaciho bodu

b Start. osa a smér: Sour. osa a smér, ve kterych snimaci sonda
najizdi na formu

) Pocatecni osa a smér: Souradnicova osa a smér, ve kterych
systém zacina digitalizaci

P Posuv F: Maximalni digitalizacni posuv

» MIN. posuv: Digitaliza&ni posuv pro prvni fadku

»» Redukce posuvu na hranach: Odstup pred strmymi hranami na
kterych TNC pocina digitalizovany posuv redukovat A P: P.ODST = Odstup bodt

P MIN. rozte¢ fadk(: Minimalni pfesazeni snimaciho systému L: L. ODST = Odstup linek
na konci jedné vrstevnice u plochych obrysovych kust

) Rozte¢ radkd a smér: Presazeni snimaciho systému, jakmile
znovu dosahne vychoziho (startovniho) bodu vrstevnice

» MAX. rozte¢ boda dotyku

» Hodnota tolerance: TNC potlacuje uloZeni bodu v pripadé,
Ze jejich odstup od pfimky dané dvéma poslednimi body je menSi
nez hodnota tolerance.

v
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Roztec¢ radkd a MAX. rozte¢ bodd sméji dosahnout
maximalné 20 mm!




Digitalizaéni cyklus RADEK (18)

Pomoci cyklu 18 RADEK je moZné povrch snimat po jednotlivych
fadcich. Hlavni pouZiti: Digitalizace s rotacnimi osami

b Definovat cyklus 5 ROZSAH nebo 15 ROZSAH
» DOTYKOVA SONDA: Zvolit cyklus 18 RADEK

» Smér radka: Souradnicova osa roviny obrabéni, viici které
snimaci systém pracuje paralelng.

» Uhel snimani: Smér snimani systému vztazeny vici sméru
radkd

P VySka pro redukci posuvu: Souradnice v ose nastroje, u které
TNC prepina od rychloposuvu na snimaci posuv.

P Posuv F: Maximalni digitaliza&ni posuv

» MIN. posuv: Posuv pri digitalizaci pro prvni radku

P Redukce posuvu na hranach: Odstup od strmych hran, na
kterych TNC zacina redukovat digitalizacni posuv

P MIN. rozte¢ radkd: Minimalni presazeni snimaciho systému
na konci jedné vrstevnice u plochych obrys( kust

» Rozte¢ radka a smér: Presazeni snimaciho systému, jakmile
znovu dosahne vychoziho (startovniho) bodu vrstevnice

» MAX. rozted bod( dotyku

P Hodnota tolerance: TNC potlacuje uloZeni bod( v pripadé,
Ze jejich odstup od pfimky dané dvéma poslednimi body je mensi
nez hodnota tolerance

Roztec¢ radkd a MAX. rozte¢ bodd sméji dosahnout
maximalné 20 mm!




Grafiky a ukazatelé stavu
l:@ Viz ,,Grafiky a ukazatelé stavu”

Stanovit obrobek v grafickém okénku

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

Otevfit novy program nebo v pravé otevieném programu stisknout
Softklavesu BLK FORM

Osa vietene
MIN- a MAX-bod

Nasleduje vybér €asto pouzivanych funkci.
Programovaci grafika
@5 Zvolit rozdéleni stinitka PGM+GRAPHICS !

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

AT Soucdasné automaticky zobrazovat
OFF /[ OH]
RESET Grafiku odstartovat ru¢né
START
SToRT Grafiku startovat po blocich
]

Manual
operat ion

Prodramming and editing

14 RMD R2.5

15 FL AN+8.975

16 FCT DR+ R1B.5 CCK+B CCY+@
17 FLT RAM+89.025

18 FCT DR+ R2.5 CLSD-

18 END PGM 3B@71 MM

SHOU SELECT
SOLUTION | SOLUTION

START
SINGLE
[u}

END
SELECT




Testovaci grafika a grafika chodu programu

Zvolit rozdéleni obrazovky GRAPHICS nebor
PGM+GRAPHICS!

V provoznich rezZiimech PROGRAMM-TEST a v reZimech chodu
programu mutZe TNC graficky simululovat obrabéni.
Nasleduijici zobrazeni jsou zvolitelna pomoci softklaves:

| ) Puadorys

EI] ) Zobrazeni na 3 primétny

7 ) 3D-zobrazeni

00:00:00

sl
oFF M)

START
SINGLE
[}

STRRT

RESET
+

START




Zobrazeni stavu Program run, full sedquence Proaczm ins
Zvolit rozdéleni stinitka PGM+STATUS nebo @ BEGIN PGH 3507 HH
+ ] 1 BLK FORM @.1 Z X-28 V-20 2-20 DIsT.
POSITION+STATUS ! O K o ¢ +0.gaco
e . ) s , L, 3 T00L CALL 1 Z S1088 z  +0.0000
V dolni €asti obrazovky se objevuji pfi chodu programu nasledujici 4 L 2460 R F HAX M3 A oo
informace § L H+6@ V+E@ RO F MAN M8 -
6 L Z-5 R8 F MAX A +0.8000
- poloha nastroje 7 o xa 1o k2 B+180. 0002
* posuv LP PR+14 PA+45 RR F580
- aktivni pridavné funkce I seeic rorarion 0000
-50.08080 Y +250.8008 2 -150.80040
Pomoci softklaves mohou byt v okénku obrazovky zobrazeny dalsi A +0.0800 B +180.0000 C +90.0000
stavové informace
ACTL. I@ T Fo M 5-9
PAGE PAGE BEGIN END RESTORE p= T00L
STATUS Informace o programu i 1 T I RC AL oFFoom| TELE
PGM
8TATUS Polohy nastroje
FOS.
sTATUS Udaje o nastroiji
TooL
saIus Prepocty souradnic
TRANSF .
sTATUS Proméreni nastroje
PROBE
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Programovani DIN/ISO

Programovani pohybt nastroje v pravotihlych
souradnicich

Bohrzyklen

GO0 Rychloposuv linearné

GO1 Linearni interpolace

GO02 Kruhova interpolace ve sméru pohybu hodin. ruci¢ek
GO03 Kruhova interpolace proti pohybu hodin. ru¢i¢ek
GO5 Kruhova interpolace bez udani sméru pohybu
GO06  Kruhova interpolaces te¢nym napojenim obrysu
GO7* Osové-paralelni polohovani

Programovani pohybti nastroje v polarnich
souradnicich

G83
G200
G201
G202
G203
G204
G84
G85
G86

Hluboké vrtani

Vrtani

Vystruzeni

Vyvrtavani

Universalni vrtani

Zpétné zahloubeni

Vrtani zavitl

Vrtani zaviti GS (fizené vieteno)
Rezani zavitu

Kapsy, ostrivky a drazky

G10 Rychloposuv linearné

G11 Linearni interpolace

G12  Kruhova interpolace ve sméru pohybu hodin.
rucicek

G13  Kruhova interpolace proti pohybu hodin. rucic¢ek

G15 Kruhova interpolace bez udani sméru pohybu

G16  Kruhova interpolace s te€nym napojenim obrysu

*) Funkce u¢inna po blocich

G75
G76
G212
G213
G77
G78
G214
G215
G74
G210
G211

Pravouhlé kapsy, obrabénive smyslu hodin CW
Pravouhlé kapsy , obrabéni proti smyslu hodin CCW
Dokonc&ovani kapes

Dokonc&ovani ostrivku

Kruhové kapsy , obrabéni ve smyslu hodin CW
Kruhové kapsy , obrabéni proti smyslu hodin CCW
Dokoncovani kruhovych kapes

Dokonc&ovani kruhovych ostrivku

Drézovani drazek

Drazky kyvné

Kruhova drazkat




Rastr bodt

Cykly dotykové sondy

G220 Rastr bodld na kruhu

G221

Rastr bodu na pfimkach

SL-cykly skupina |

G37
G56
G57
G58
G59

Stanovit podprogramy obrysu

Predvrtani

Vyhrubovani

Frézovani obrysl po sméru pohybu hodin. ru¢i¢ek
Frézovani obrys( proti pohybu hodinovych ruci¢ek

SL-cykly skupina ll

G37

G120
G121
G122
G123
G124
G125
G127

Stanovit podprogramy obrysu
Data obrysU

Predvrtani

Vyhrubovani

Dokondovani dna
Dokoncovani strén

Otevreny obrys

Plast' valce

*) Funkce Uc¢inna po blocich

G55*

G400+
G401+
G402+
G403+
G410*
G411+
G412+
G413+
G414+
G415+
G416+
G417+
G418+
G420+
G421+
G422+
G423+
G424+
G425+
G426+
G427+
G430+
G431+

Mé&reni souradnic

Zakladni oto¢eni 2 body

Zakladni oto¢eni 2 diry

Zakladni otoCeni 2 Cepy

Zakladni otoCeni otocnym stolem
Vztazny bod stfed obdélnikové kapsy
VztaZzny bod stfed obdélnikového ostriivku
Vztazny bod stred diry

Vztazny bod stfed kruhového Cepu
Vztazny bod vnéjSi roh

Vztazny bod vnitfni roh

Vztazny bod stfed rozteCné kruznice
Vztazny bod osa dotykové sondy
Vztazny bod stfed 4 dér

Méreni uhlu

Mé&reni diry

Méreni kruhového Cepu

Méreni obdélnikové kapsy

éfeni obdélnikového Cepu

éreni drazky uvnitf

éreni vystupku zvnéjSku

&feni libovolné souradnice

éfeni rozteCné kruznice

éfeni roviny

£ L
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G60

Digitalizace povrchu

G230 Radkovani

G231

53
54
28
73
72

OO0 00

Pravidelna plocha

Posuv nulového bodu z tabulek pro nulovy bod
Posuv nulového bodu pfimym zadanim
Zrcadleni

Otoc&eni systému souradnic

Méritko; Obrysy zmensit / zvétsit

Rovina obrabéni

Casova prodleva

Orientace vietene

Deklarovani programu pfisl. k cyklu
Tolerance

Vyvolanicyklu

Rovina X/Y, osa nastroje Z
Rovina Z/X, osa nastroje Y
Rovina Y/Z, osa nastroje X
Ctvrta osa je osa nastroje

*) Funkce u¢inna po blocich

Zkoseni o délce R

Rohy zaoblit s polomérem R

Obrys te¢né najet na kruznici o poloméru R

Z obrysu te€né vyjet na kruZnici o poloméru R

Definovani nastroje v programu — s délkou L a
radiusem R

40
41
42
43

]

44

Bez korekce radiusu

Korekce radiusu nastroje vievo od obrysu
Korekce radiusu nastroje vpravo od obrysu
Osové paralelni korekce radiusu;
prodlouZeni drahy

Osové paralelni korekce radiusu;

zkraceni drahy

G90
G91

absolutné
prirtstkové (fetézové miry)




Stanovenijednotky miry (Zacatek programu)

Funkce s Q-parametry

G70 Jednotka v Inch
G71 Jednotka v mm

Definovani polotovaru pro grafiku

G30 Urcit rovinu, soufadnice MIN-bodu

G31 zadani (s G90, G91),
souradnice MAX-bodu

Ostatni G-funkce

G29 Posledni pozici prevzit jako pol
G38  Zastavit chod programu

G51* Vyvolat dalsi ¢islo nastroje (pouze pfi centralnim
zasobniku nastrojl)

G98* Dosadit ¢islo podprogramu (Label — LBL €islo)

D00 PF¥imé prirazeni hodnoty

DO1 Vytvoreni a pfifazeni souCtu dvou hodnot

D02 Vytvoreni a pfifazeni rozdilu dvou hodnot

D03  Vytvoreni a pfifazeni soucinu dvou hodnot

D04  Vytvoreni a pfifazeni podilu dvou hodnot

D05  Urcit odmocninu z isla a priradit ji

D06  Urcit sinus Uhlu v gradech a prifadit jej

D07 Urcit kosinus uhlu v gradech a priradit jej

D08  Urcit odmocninu ze souctu kvadratt dvou disel
a priradit ji (Pythagorova véta)

D09  Jestlize rovno — skok k udané znacce (Label)

D10  Jestlize nerovno - skok k udané znacce (Label)

D11 Jestlize vétsi — skok k udané znacce (Label)

D12 Jestlize mensi — skok k udané znacce (Label)

D13 Urcit uhel pomoci arctan ze dvou stran nebo
sin a cos uhlu a priradit jej

D14 Vytisknout text na obrazovce

D15 Vydat text nebo Gdaje parametr( o rozhrani
(misto Fezu)

D19 Predat Ciselné udaje nebo Q-Parameter na PLC
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Adresy

VT V9VZIr,rFr XC"IITOTMTTMOO®> R

]

Programovy zaCatek

Rotace kolem X

Rotace kolem Y

Rotace kolem Z

Definovat Q-Parameter funkce
Tolerance pro zaoblovaci kruh s M112
Posuv v mm/min u blok( polohy
Cas prodlevy v sec p¥i G04
Méritko pri G72

G-Funkce (viz tabulka G-funkci)
Uhel v polarnich soufadnicich

Uhel otogeni pti G73

X-souradnice stfedu kruhu/po6lu
Y-souradnice stfedu kruhu/po6lu
Z-souradnice stfedu kruhu/po6lu
Znacku (Label-¢islo) dosadit pti G98
Skok na znacku (Label-¢&islo)
Délka nastroje pfi G99

Pridavna funkce

Cislo bloku

Parametr cyklu u obrabécich cyklu

Q-Parameter nebo jeho hodnota u definic

Q-Parametr(i
Oznaceni parametru

FrN<XsS<CHA-400IIID

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

Radius kruhu u G02/G03/G05
Radius zaokrouhleni u G25/G26/G27
Délka ukosu u G24

Radius nastroje u G99

Otacky vietene v ot/min

Uhel orientace vietene u G36

Cislo nastroje u G99

Vyvolani nastroje

Vyvolani pfistiho nastroje u G51

Osa poralelni vici X

Osa paralelni vici Y

Osa paralelni vici Z

X-o0sa

Y-osa

Z-osa

Znacka konce bloku




Pridavné funkce M

MO0

M02

M03

MO04

MO05
MO06

MO8
M09
M13

M14

M30
M89

MO0

M91

Stop chodu programu / Stop vietena /

Vypn. chlad. kapaliny

Stop chodu programu / Stop vietena /

Vypn. chlad. kapaliny

Zpétny skok na blok 1 / popf. smazani stavove
indikace

Zapnuti vietene — otacky po sm. hodinovych
rucicek

Zapnuti vietene — otacky proti sm. hodinovych
rucicek

Stop otaceni vietena

Uvolnéni pro vyménu nastroje / Stop chodu
programu (zavisle od stroj. parametru)

Stop otacek vietena

Zapnout chladici kapalinu

Vypnout chladici kapalinu

Zapnout vieteno — otacky ve smyslu hodinovych
ruCicek / Zapnout chladici kapalinu

Zapnout vieteno — otacky proti smyslu hodinovych
rucCicek / Zapnout chladici kapalinu

Stejna funkce jako M02

Volna pridavna funkce nebo vyvolani modalné
uc€inného cyklu (zavisle na strojnim parametru)
Konst. drahova rychlost na rozich

(pGisobi pouze v provozu s vlenou odchylkou)
V bloku pol.: Souradnice se vztahuji vici
nulovému bodu stroje

M92

M93
M94

M95
M96
M97
M98
M99
M101

M102
M103
M105
M106
M107
M108
M109

M110

M111

V pozi¢ni Vété: Souradnice se vztahuji vici pevné
poloze, stanovené vyrobcem stroje (vztazny bod
stroje)

Rezervovano

Udaj rota&ni osy redukovat na hodnotu mensi
nez 360 stupnit

Rezervovano

Rezervovano

Opracovani malych obrysovych stupril
Konec drahové korektury

Vyvolani cyklu, ucinnost po Vétach
Automaticka vymeéna nastroje po dosazeni doby
jeho Zivotnosti

Zpétné nastaveni M101

Posuv pfi vnoreni redukovat na faktor F
Obrobeni provest s prvnim k -faktorem
Obrobeni proveést s druhym k -faktorem
Viz PFiru€ku uzivatele

Zpétné nastaveni M107

Konstantni drahova rychlost na bfitu nastroje u
kruhovych obloukl (zvy$eni a sniZeni rychlosti
posuvu)

Konstantni drahova rychlost na b¥itu nastroje u
kruhovych obloukt (pouze redukce posuvu)
Zpétné nastaveni M109/M110

>

Pridavné funkce M
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M114

M115
M116
M118"

M120"

M126
M127
M128

M129
M130"

M134

M135
M200”

M204‘)

Autom. korekce geometrie stroje pfipraciv
naklonéné roving.

Zpétné nastaveni M114

Posuv u rotacnich os v mm/min

Korekce ru¢nim koleCkem béhem priabéhu
programu

Predvypocet pozice s korekci radiusu

LOOK AHEAD

Provozovat rotacni osy s drahovou optimalizaci
ZruSit M126

Poloha $pi¢ky nastroje pfi polohovani sklopné osy
zlistava zachovana (TCPM)?

Zrusit M128

V bloku pol.: Body se vztahuji vi¢i neoto¢enému
souradnicovému systému

PFfesné zastaveni na nikoli tangencialnich
prechodech obrysu pfi polohovani rotacnimi osami
Zrusit M134

Pridavné funkce

pro laserové fezaci stroje

Viz Priru€ku uZivatele

" Pouze dialog ve vysvétlivkovém textu
2 TCPM: Tool Center Point Management
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