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Privodce

... je stru€na programovaci pomucka pro HEIDENHAIN-Fidici
systém TNC 410 se zkracenym obsahem. Uplny navod k
programovani a obsluze TNC najdete v Priru€ce uzivatele.
Tam najdete také informace pro

+ programovani v Q-parametrech

+ centralni pamét’ nastrojl

+ proméreni nastroje

Dulezité informace jsou v Prlivodci znazornény
nasledujicimi symboly:

QI_% Dulezité upozornéni !
A Varovani: Pri nedodrzeni vznika nebezpecCi
ohroZeni pro obsluhu nebo stroj!
Stroj a TNC musi byt od vyrobce stroje upraveny

pro popisovanou funkci !

Kapitola v pfiru¢ce uzZivatele. Zde také najdete
podrobné informace k aktualnimu tématu.

Tento privodce plati pro TNC 410 s nasledujicimi Cisly
software:

Rizeni CisloNC-software

TNC 410 286 060-xx
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zalladni adaje SouborydatvINC _ Typsouboru
Programy/Soubory dat Programy

¢ ve formatu HEIDENHAIN .H

e ve formatu DIN/ISO .
I:@ Viz ,Programovani, sprava soubora“.

Tabulky pro

Programy, tabulky a texty zapisuje TNC do datovych souboru. e nastroje TOOL.T
Oznaceni téchto souboru sestava ze dvou Casti: e pozice nastrojli TOOLP.TCH

ZAVITY _H e nulové body .D

| | * body .PNT
|

Jméno dat.souboru Typ dat.souboru

maximalni délka: viz tabulka vpravo

8 znaku

Otevieni nového programu obrabéni

WA > Zadat jméno nového datového souboru
vall > Zvolit typ souboru pomoci softklaves
P Zvolit jednotky rozmé&r(i pouZité v programu (mm nebo inch)

WP | Definovat polotovar (BLK-FORM) pro grafiku:
FORM )» Zadat osu vietena
b Souradnice MIN-bodu:
nejmensi souradnice X, YaZ
) Souradnice MAX-bodu:
nejvétsi souradnice X, Ya Z




Definice rozdéleni obrazovky

[@ Viz ,Uvod - TNC 410”

Zobrazit softklavesy definujici rozdéleni obrazovky

Provozni rezim

Program/provoz plynule
Program/provoz po bloku
Program test

MANUAL OPERATION

ACTL X +50.000
Y +52.500
Siea S Z +250.000
sah obrazov!
Y C +0.000
Program o
nIsT. A +d.0008
Y +0.008
Program vlevo - z +@,08088 b
Informace o programu vpravo | srmms ¢ +0.0808 ME /9
Program vlevo o+ M S TouGH TicRE- T oATUH
Doplnkova indikace STATUS PRoae OFF)- oM |  SET
A Polohy

polohy vpravo

Program vlevo
Informace o nastroji
vpravo

Program vlevo
Aktivni pfrepocty
souradnic vpravo

PGM +
C.TRANS.
STATUS

Program vlevo
Informace o proméreni
nastroje vpravo

PGM +
T.PROBE
8TATUS

Pokra&ovani na nasledujici strang »

‘¥ Program vlevo, programovaci grafika vpravo

PROGRAMMING RAND EDITING

@ BEGIN PGM 3b@7 MM

1 BLK FORM B.1 Z K-28 Y-20 2-28
2 BLK FORM B.2 H+28 Y+20 Z2+8
3 TOOL DEF 1 L+@ R+4

4 700L CALL 1 Z 81880

6 L Z+50 R@ FMRX M3

B L X+b@ Y+b@ R@ FMAR M8

7 L 2-5 R@ FMAX

8 CC K+0 Y+8

9 LP PR+14 PA+46 RR F580@

16 RWD Ri

11 FC DR+ R2.5 CLSO+

__/

ACTL.

+50.
+52.508

vae

+250.000

X
Y
z
C +0.000

k]
©

M5/9

START

START
STHGLE
]

RESET
+

START

Zakladni udaje



Provozni rezim

Obsah obrazovky

PROGRAMMING AND EDITING
PITCH ?

Program zadat/editovat

Zakladni udaje

Program

PGH

Programovaci grafika

GRAPHICS

Program vilevo
Programovaci grafika vpravo

PGH
+

GRAPHICS

Program vlevo
Pomocny obrazek
pro definici cyklu vpravo

PGM +
FIGURE

Provoznirezim

Obsahobrazovky

Rucni provoz
KoleCko

Poloha

POSITION

Poloha vlevo
Informace o programu vpravo

POSITION+
GM

P
STATUS

Poloha vlevo
Doplrikova indikace
polohy vpravo

POSITION+
POS.DISP.
STATUS

Poloha vlevo
Informace o nastroji vpravo

POSITION+
TooL

STATUS

Poloha vievo
Aktivni prepocty
souradnic vpravo

POSITION+
C.TRANS.
STATUS

L £+180 R@ FMAX
CYCL DEF 17 .@ RIGID TAPPING
CYCL DEF 17 .1 SET UP 2

CYCL DEF 17 .3 (S
CVCL CALL M3

4
5
6
? CVCL DEF 17 .2 DEPTH -256
8
3
1

@ END PGM CYC218 MM

Rl X +50.000
Y +52.5080
Z  +250.8080 T
C +2.000 Ee

M5/9

A Program vlevo, pomocny obrazek cyklu vpravo




Pravouhlé souradnice — absolutné

Udaje rozmért se vztahuiji k aktualnimu nulovému bodu.
Nastroj najizdi na absolutni soufadnice.

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 — pfiristkové

Udaje rozméru se vztahuiji k posledni programované pozici nastroje.
Nastroj se posunuje o prirtistkové miry.




Stied kruhu a pél: 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 rozmérové udaje v polarnich souradnicich.

CC se definuje v pravouhlych soutadnicich*.

Absolutné definovany stfed kruhu nebo pdél CC se vztahuje vzdy ke
vztaznému bodu obrobku.

PrirGstkové definovany stfed kruhu nebo pol CC se vztahuje vZdy k
posledni programované poloze nastroje.

Uhlova vztazna osa

Uhel - jako uhel PA v polarnich soufadnicich a thel otogeni ROT — se
vztahuje k Uhlové vztazné ose.

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

*Stfed kruhu v polarnich souradnicich: viz FK-programovani



Polarni souradnice
Rozmérové udaje v polarnich souradnicich se vztahuji k pélu CC.
KaZda poloha v pracovni roving je definovana veli¢inami

e polarni souradnice-radius PR = vzdalenost polohy od pélu CC
e polarni souradnice-uhel PA = Glhel mezi vztaznou osou a usetkou
CC-PR

Prirastkové udaje
Prirtistkové udaje polohy v polarnich souradnicich se vztahuji k
naposledy programované poloze.

Programovani polarnich soufradnic

b Zvolit drahovou funkci

b Stisknout klavesu P
I Zodpovédét otazky dialogu

Definice nastroju

Nastrojova data
Kazdy nastroj je oznacen svym nastrojovym Cislem mezi 1 az 254.

Zadani nastrojovych dat
Nastrojova data (délka L a radius R) mohou byt zadana:
e ve formé nastrojové tabulky (centralng, program TOOL.T)

nebo
e bezprostfedné v programu pomoci blokd TOOL DEF (lokalng)




¥ » Cislo nastroje
g > Délka nastroje L
)» Radius nastroje R

I Délka nastroje se programuije jako délkovy rozdil AL od nulového
nastroje:
AL>0: nastroj je delSi neZ nulovy nastroj
AL<O: nastroj je kratSi nez nulovy nastroj

I Skute¢nou délku nastroje Ize zjistit pomoci sefizovaciho pristroje;
programovna pak bude zjisténa délka.

Vyvolani nastrojovych dat

p Cislo nastroje

Eamd > Osa vietena paralelng s osou nastroje
) Otacky vietena S
) Pridavek pro délku nastroje DL (napt. opotiebeni)
) Pridavek pro radius nastroje DR (napr. opotrebeni)

Vyména nastroje

o

‘W Rozméry valcové frézy

@



Nastrojové korekce
P¥i obrabéni respektuje TNC délku L a radius R vyvolaného nastroje.

Délkova korekce
Zacatek ucinnosti:
) PYi pojizdéni nastroje v ose vietena

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

Korekce radiusu
Zadatek ucinnosti:
> P¥i pojizdéni nastroje v rovingé obrabéni s korekci RR nebo RL

Konec ucinnosti:
P Naprogramovani polohovaciho bloku s korekci RO

Prace bez korekce radiusu (napr. vrtani):
) Pojizdéni nastroje s korekci RO

¥ S = Start; E =Konec




Nastaveni vztazného bodu bez 3D-dotykové sondy

P¥i nastaveni vztazného bodu je indikace TNC nastavena na sourad-
nice znamé polohy obrobku:

» Upnout nulovy nastroj o znamém radiusu

b Zvolit provozni rezim RUCNI PROVOZ nebo RUCNI KOLECKO

» "Naskrabnout" vztaZnou plochu ve sméru osy nastroje a zadat
délku nastroje

b "Naskrabnout” vztazné plochy ve sméru roviny obrabéni a zadat
polohu stfedu nastroje

Nastaveni vztazného bodu s 3D-dotykovou sondou

Nastaveni vztaZzného bodu lze provést obzvlast rychle, jednoduse a
presné& pomoci 3D-dotykové sondy HEIDENHAIN.

V provoznich rezimech RUCNI PROVOZ a RUCNI KOLECKO jsou k
dispozici nasledujici funkce dotykové sondy:

PROBING

lz ror | Zakladni otoCeni

PROBING

O POS

PROB ING

-1 | Nastavenivztazného bodu na roh

Nastaveni vztazného bodu v libovolné ose

PROB ING

@cc Nastaveni vztazného bodu na stfed kruhu




Najeti a opusténi obrysu

Bod startu P
P, lezi mimo obrysovou Caru a musi byt najizdén bez korekce radiusu
nastroje.

Pomocny bod P,
P, leZi mimo obrysovou Caru a vypocita jej TNC.

TNC pojizdi nastrojem z bodu startu P, do pomocného bodu
P, s naposledy programovanym posuvem!

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

Koncovy bod P,
P, leZi mimo obrysovou Caru a vyplyva z bloku DEP (angl: depart =
opustit). P je najet automaticky s korekci RO.

Drahové funkce pfi najeti a opusténi obrysu

Stisknout softklavesu s pozadovanou drahovou funkci:
DEP

APPR LT DEF LT
a, a

Primka s tangencialnim napojenim

£y

APFR LN DEP LN
Primka kolmo k bodu obrysu

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

Frre LeT] [ 0EFLeTl - PRimkovy Usek s tangencialnim prechodo-
« 4 -t vym kruhem na obrysovou ¢aru

@7 o Korekci radiusu programovat v bloku APPR !
e Bloky DEP nastavuji korekci radiusu na RO !

téni obrysu

i aopus

Najeti

13



Najeti po pFimce

‘® s tangencialnim napojenim

Z" APPR LT Souradnice pro prvni bod obrysu P,
Q & | » Délkova roztes mezi body P, a P,
o Zadat LEN > 0

c Korekce radiusu RR/RL

o}

n 7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3

= 8 APPR LT X+20 Y+20 LEN 15 RR F100
Q 9 L X+35 Y+35

(o]

(1]

N

)

Q

—

(1]

2

Najeti po primce
kolmo k prvnimu bodu obrysu

RRPR LN Souradnice prvniho bodu obrysu P,
i Délkova rozte€ mezi body P,a P,
Zadat LEN >0

Korekce 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

14

35

Y




Najeti po kruhové draze
s tangencialnim napojenim

APPR CT

ot

Souradnice prvniho bodu obrysu P,
Radius R

ZadatR >0

Uhel stfedového bodu CCA

Zadat CCA >0

Korekce 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
napojenim na obrysovou ¢aru a primkovy tsek

APPR LCT
a

Souradnice prvniho bodu obrysu P,
Radius R

ZadatR >0

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

40

35

20

Y

brysu

énio

St

i a opus

Najeti

15



i a opusténi obrysii

ré

Najet

16

Odjeti po pfimce
s tangencialnim napojenim

DEFLT Délkova rozteC mezi body 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 po pfimce kolmo
k poslednimu bodu obrysu

DEP LN Délkova rozte¢ mezi body 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

35

20

Y

RR

0
ai
S

30

35

20

30




Odjeti po kruhové draze
s tangencialnim napojenim

DEP CT

Radius R
ZadatR >0

Uhel stfedového 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

Odjeti po kruhové draze s tangencialnim napojenim
na obrysovou ¢aru a primkovy usek

DEP LCT
a

e

Souradnice koncového bodu P
Radius R
ZadatR>0

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 y
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

brysu

énio

St

i a opus

Najeti

17



Drahové funkce

18

Drahové funkce pro polohovaci bloky
[@ Viz ,Programovani: programovani obrysu“.

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

Zadani cilovych poloh

Cilové polohy mohou byt zadavany v pravouhlych nebo polarnich
souradnicich — jak absolutnég, tak i pfiristkové nebo smisené
absolutné a prirtstkové.

Udaje v polohovacim bloku

Kompletni polohovaci blok obsahuje nasledujci udaje:

e Drahova funkce

e Souradnice koncového bodu prvku obrysu (cilova poloha)
e Korekce radiusu RR/RL/RO

e Posuv F

e Pridavna funkce M

Predpolohovat nastroj na zacatku programu obrabéni
tak, aby bylo vylou¢eno poskozeni nastroje a obrobku!

Drahova funkce

P¥imka

Ukos mezi dvéma primkami

Zaobleni roht

Zadani stfedu kruhu nebo
souradnic po6lu

Kruhova draha kolem stfedu
kruhu CC

Kruhova draha se zadanim
radiusu

Kruhova draha s tangen-
cialnim napojenim na
predchazejici prvek obrysu

Volné programovani
obrysu

Strana 19
Strana 20
Strana 20
Strana 21
Strana 21

Strana 22
Strana 23
Strana 25




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

V pravouhlych soufadnicich:

V polarnich soutradnicich:




VloZeni ukosu mezi dvé pFimky
. b Délka ukosové hrany

Zaobleni roht

Zacgatek a konec kruhového oblouku tvofi tangencialni pfechody s
predchazejicim a nasledujicim prvkem obrysu.

) Radius R kruhového oblouku
P Posuv F pro zaobleni roht




Kruhova draha kolem stifedu kruhu CC
. » Souradnice stfedu kruhu CC

) Souradnice koncového bodu kruhového oblouku
) Smysl otaceni DR

S funkcemi C a CP muze byt v jednom bloku naprogramovany plny
kruh.
V pravouhlych souradnicich:

V polarnich soutradnicich:




Kruhova draha CR se zadanim radiusu

) Souradnice koncového bodu kruhového oblouku
) Radius R
Vétsi kruhovy oblouk: ZW > 180, R zaporny
Mensi kruhovy oblouk: ZW < 180, R kladny

» Smysl otaceni DR

A Oblouk 1 a2 ¥ Oblouk 3a4




Kruhova draha CT s tangencialnim napojenim

) Souradnice koncového bodu kruhového oblouku
) Korekce radiusu RR/RL/R0O

» Posuv F

) Pfidavna funkce M

V pravouhlych soufadnicich:

V polarnich soutradnicich:




Sroubovice (pouze v polarnich soutadnicich)
Vypocty (smér frézovani zdola nahoru)

Pocet zavitl: n = pocet zavith + pfebéh na
zaCatku a konci zavitu

Celkova vyska: h = stoupani P x po&et zavit( n

Prirastk.polar.ahel: IPA = pocet zavitl n x 360°

Pocatecni uhel: PA = uhel pro zaCatek zavitu + Uhel pro
prebé&h zavitu

stoupani P x (pocet zavita + prebéh na
zaCatku zavitu)

Poc¢at. souradnice: Z

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 ,Drahové pohyby — volné programovani obrysu FK”

Chybi-li na vykresu obrobku souradnice koncového bodu nebo
obsahuji-li tyto vykresy udaje, které nemohou byt zadany pomoci
Sedych klaves pro drahové funkce, pfechazi se na ,volné progra-
movani obrysu FK*.

Mozné udaje k obrysovému prvku:

e Znamé souradnice koncového bodu

e Pomocny bod na prvku obrysu

e Pomocny bod v blizkosti prvku obrysu
e Smérové udaje (uhel) / tdaje o poloze
e Udaje k priib&hu obrysu

Spravné vyuziti FK-programovani:

e VVSechny prvky obrysu musi leZet v roviné obrabéni

e Zadat vSechny dostupné udaje k prvku obrysu

e Pri kombinovani konvenénich a FK blokd musi byt jednoznaéné
definovan kazdy usek, ktery byl programovan pomoci FK. Teprve
potom dovoli TNC zadani konvencnich drahovych funkci.

236

A Tyto miry Ize naprogramovat pomoci FK

brysu FK

ré

€ programovani o

-

VolIn

25



brysu FK

ré

€ programovani o

”

VolIn

26

Prace s programovaci grafikou

@7 Zvolte rozdéleni obrazovky PGM+GRAPHICS !

Programovaci grafika zobrazuje obrys obrobku, odpovidajici zadani.
Pokud vedou zadané hodnoty k vice feSenim, objevi se lista softkla-
ves s nasledujicimi funkcemi:

SHoL Z b . o < Mo s v .
souron | ZObrazit rliznd mozna reseni

SELECT ~ . . ~ v .
s | Vybrat a prevzit znazornéné reseni

wer | Programovat dalsi prvky obrysu

siet | \ytvofFit programovaci grafiku pro dalSi programovany blok

SINGLE
O

Standartni barvy programovaci grafiky
Jednoznacné urceny prvek obrysu
Prvek obrysu odpovida jednomu z vice feSeni

Zadana data jesté nepostacduji k vypoctu prvku obrysu /

Prvek obrysu z podprogramu

PROGRAMMING AND EDITING

7 L 2-16 R@ FMAX

8 L H+B@ Y+76 RL F25@
8 FC DR+ R25 CCH+5@ CCY+50

18 FCT DR- R14

11 FCT DR- R88 CCH+B@ CCY+@

12 EMD PGM FK3 MM

4N

HOML.

+50,

+250.

X
Y +52.
4
C

+0

aeo
500
aoo

.88

-

M5/9

SHOW SELECT
SOLUTION | SOLUTION

END

SELECT

START
SINGLE
O




Otevieni FK-dialogu
Primka Kruh

" 1| ©_2 | Prvek obrysu bez tangencialniho napojeni

"~ ' }| Prvek obrysu s tangencialnim napojenim

FPOL

Pl pro FK-programovani

Souradnice koncového bodu X,Y nebo PA, PR

} ' Pravouhlé souradnice Xa Y

& | Polarni souradnice vztahujici se k FPOL

Prirtstkové zadani

=] 1.




Stied kruhu CC v bloku FC/FCT

Pravouhlé souradnice stfedu kruhu

Polarni souradnice stfedu kruhu vztazené k FPOL

Prirtistkové zadani

Pomocny bod
... P1 na obrysové care

A

.. PD vedle obrysové ¢ary

FO%, POV,

Souradnice pomocného bodu

‘ li

\i’ Odstup




Smeér a délka obrysového prvku
Udaje k pfimce

2\/_ Uhel stoupani pfimky

©”" | Délka piimky

Oznaceni uzaviené obrysové éary

Zacatek: CLSD+
Konec: CLSD-




Relativni vztah k bloku N:
Odstup prvku obrysu

Pfimka: rovnobé&Zné prvky obrysu
Kruhova draha: rovnobé&zné se vstupni te¢nou

/Q;’ Odstup

PARMH]




Podprogramy a
opakovani ¢asti programu

Jednou naprogramované kroky obrabéni mohou byt opétné prove-
deny pomoci podprogramt a opakovani ¢asti programu.

Prace s podprogramy

1 Hlavni program probiha az do okamziku vyvolani podprogramu
CALL LBL1

2 Nasledné je proveden podprogram — ozna&eny navéstim LBL 1 —
aZ do konce podprogramu, ozna¢eného LBLO

3 Hlavni program pokra&uje

Podprogramy fadte za konec hlavniho programu (M2)!

@ e Otazku dialogu REP zodpovézte pomoci NO ENT !
e CALL LBLO je nepfipustné !

Prace s opakovanim €asti programu

1 Hlavni program probiha az do okamzZiku vyvolani opakovani ¢asti
programu CALL LBL1 REP2/2

2 Cast programu mezi LBL1 a CALL LBL1 REP2/2 je opakovana
tolikrat, jak je uvedeno za parametrem REP

3 Po poslednim opakovani se pokracuje v provadéni hlavniho
programu

Cast programu, ktera ma byt opakovana je tedy provedena o
1 opakovani vicekrat, nez je programovany pocet opakovani !

# S = Skok; R = Zpétny skok




Vnofené podprogramy:

Podprogram v podprogramu

1 Hlavni program probiha az k prvnimu vyvolani podprogramu
CALL LBL1

2 Podprogram 1 probiha aZ k vyvolani druhého podprogramu
CALL LBL2

3 Podprogram 2 probiha az do svého konce

4 Podprogram 1 pokracuje a probiha az do svého konce

5 Hilavni program pokracuje

il

S = Skok; R = Zpétny skok P>



Libovolny program jako podprogram

1 Vyvolavajici hlavni program A probiha aZ k vyvolani programu
CALL PGM B

2 Vyvolavany program B je upIn& proveden

3 Vyvolavajici program A pokraduje

il

A S =Skok; R =Zpétny skok
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Prace s cykly

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

pomoci klavesy I !
e Znaménko parametru cyklu HLOUBKA definuje smér

Ql_ﬂp e Miry v ose nastroje plsobi vZdy pfrirtstkové, i bez oznaceni

opracovani !
Priklad
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, ¢as prodlevy v sekundach.
Definovani cyklu

Zvolit Zadany cyklus:
DEF

Zvolit skupinu cykll

DRILLING

200 Zvolit cyklus
A

Vrtaci cykly
1 HLUBOKE VRTANI Strana 37
200 VRTANI Strana 38
201 VYSTRUZENI Strana 39
202 VYVRTAVANI Strana 40
203 UNIVERZALNIi VRTANi Strana 41
204 ZPETNE ZAHLOUBENI Strana 42
2 VRTANIi ZAVITU Strana 43
17  VRTANi ZAVITU GS Strana 44
Kapsy, ostriivky a drazky
4  FREZOVANI KAPES Strana 45
212 KAPSA NACISTO Strana 46
213  OSTRUVEK NACISTO Strana 47
5 KRUHOVA KAPSA Strana 48
214 KRUHOVA KAPSA NACISTO  Strana 49
215 OSTRUVEK NACISTO Strana 50
3 FREZOVANi DRAZEK Strana 51
210 DRAZKA KYVNE Strana 52
211  KRUHOVA DRAZKA Strana 53
Bodové rastry
220 RASTR BODU NA KRUHU Strana 54
221 RASTR BODU NA PRIMCE Strana 55
SL-cykly
14 OBRYS Strana 57
15 PREDVRTANI Strana 58
6 HRUBOVANI Strana 58
16 FREZOVANi OBRYSU Strana 59

Pokra&ovani na nasledujici strané p



230 RADKOVANI Strana 60
231 PRAVIDELNA PLOCHA Strana 61
7  NULOVYBOD Strana 62

8 ZRCADLENI Strana 63
10 OTACENi Strana 64
11 ZMENAMERITKA Strana 65
26 MERITKOPROOSU Strana 66
9 CASOVAPRODLEVA Strana 67
12 PGM CALL Strana 67

13 ORIENTACEVRETENA Strana 68
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Graficka podpora
p¥i programovani cyklu

@? Zvolit rozdéleni obrazovky PROGRAM+OBRAZ CYKLU !

TNC vam pomaha pfi definovani cykl grafickym znazornénim
zadavanych parametru.

Vyvolani cykla

Nasledujici cykly jsou uc¢inné od okamZiku svého definovani v
programu obrabéni:

e cykly pro prepocet soufadnic

e cyklus CASOVA PRODLEVA

e SL-cyklus OBRYS

e rastr bodU

V8echny ostatni cykly plsobi po vyvolani pomoci

e CYCL CALL: pusobi v bloku

e M99: plsobi v bloku

* M89: pusobi modalné (v zavislosti na nastaveni strojniho parametru)

VSechny obrabéci cykly mizete vyvolat rovnéz ve spojeni s tabulkami
bodu. K tomu pouZijte funkci CYCL CALL PAT (viz uzivatelska priru¢ka)

PROGRAMMING AND EDITING

PITCH ?

4 L Z+180@ R@ FMAX

5 CYCL DEF 17 .@ RIGID TAPPING
6 CYCL DEF 17 .1 SET UP 2

? CVCL DEF 17 .2 DEPTH -256

8 CYCL DEF 17 .3
8 CVCL CALL M3

18 END PGM CYC21@ MM

[17.1

17.2

RCTL.

X +50.8808
Y +52.580
2 +250.08080
C +0.080




Vrtaci cykly

HLUBOKE VRTANI (1)

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

PF¥i hloubce vrtani vétsi nebo rovné hloubce prisuvu najede nastroj
rovnou na plnou hloubku vrtani.

g




VRTANI (200)

) CYCL DEF: Zvolit cyklus 200 VRTANI
) Bezpecnostni vzdalenost: Q200
b Hloubka - vzdalenost mezi povrchem obrobku a dnem diry: Q201
» Posuv na hloubku: Q206
» Hloubka prisuvu: Q202
b Casova prodleva nahore: Q210
) Souradnice povrchu obrobku: Q203
b 2. bezpeénostni vzdalenost: Q204

TNC automaticky prednastavuje nastroj v jeho ose. P¥i hloubce vrtani
vétSi nebo rovné hloubce prisuvu najede nastroj rovnou na plnou
hloubku.




VYSTRUZENI (201)

) CYCL DEF: Zvolit cyklus 201 VYSTRUZENI
) Bezpednostni vzdalenost: Q200
b Hloubka - vzdalenost mezi povrchem obrobku a dnem diry: Q201
» Posuv na hloubku: Q206
b Casova prodleva dole: Q211
I Posuv pfi vyjeti: Q208
) Souradnice povrchu obrobku: Q203
b 2. bezpec€nostni vzdalenost: Q204

TNC automaticky pfednastavuje nastroj v jeho ose.




VYVRTAVANI (202)

> CYCL DEF: Zvolit cyklus 202 VYVRTAVANI
) Bezped&nostni vzdalenost: Q200
» Hloubka - vzdalenost mezi povrchem obrobku a dnem diry: Q201
) Posuv na hloubku: Q206
) Casova prodleva dole: Q211
) Posuv pfi vyjeti: Q208
»» Souradnice povrchu dilce obrobku: Q203
) 2. bezpecnostni vzdalenost: Q204
» Smér vyjeti (0/1/2/3/4) na dné diry: Q214

TNC automaticky pfednastavuje nastroj v jeho ose.




UNIVERZALNI VRTANI (203)

) CYCL DEF: Zvolit cyklus 203 UNIVERZALNI VRTANI
) Bezpednostni vzdalenost: Q200
b Hloubka - vzdalenost mezi povrchem obrobku a dnem diry: Q201
» Posuv na hloubku: Q206
» Hloubka prisuvu: Q202
b Casova prodleva nahore: Q210
) Souradnice povrchu obrobku: Q203
b 2. bezpec€nostni vzdalenost: Q204
»» Hodnota Ubé&ru po kazdém prisuvu: Q212
b Pocet preruseni tfisky v cyklu: Q213
» Minimalni hloubka pfisuvu, je-li zadana hodnota tubéru: Q205
b Casova prodleva dole: Q211
b Posuv pfi vyjeti: Q208

e
AN

3!

TNC automaticky pfednastavuje nastroj v jeho ose. P¥i hloubce vétsi
nebo rovné hloubce pfisuvu najede nastroj rovnou na plnou hloubku.




ZPETNE ZAHLOUBENI (204)

) CYCL DEF: Zvolit cyklus 204 ZPETNE ZAHLOUBENI
) Bezpednostni vzdalenost: Q200
) Hloubka zahloubeni: Q249
) Tloustka materialu: Q250
) Vyoseni nastroje: Q251
b Vyska britu: Q252
» Posuv napolohovani: Q253
) Posuv zahloubeni: Q254
- Casova prodleva na dné zahloubeni: Q255
> Souradnice povrchu obrobku: Q203
b 2. bezpeénostni 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
b Bezpe&nostni vzdalenost: A
b Hloubka vrtani - délka zavitu = vzdalenost mezi povrchem
obrobku a koncem zavitu: B
- Casova prodleva v sekundach: hodnota mezi 0 a 0,5 sekund
P Posuv F = otacky vietena S x stoupani zavitu P




VRTANI ZAVITU GS* (17) bez vyrovnavaci hlavy

e Stroj a TNC musi byt od vyrobce predem pripraveny pro
vrtani zavitu bez vyrovnavaci hlavy !
e Opracovani se provadi s 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 ur€en znaménkem:
e pravy zavit: +
e levy zavit: -




Kapsy, ostravky a drazky

FREZOVANI 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 osy Y.
Predpolohovat na stfed kapsy s korekci radiusu RO
CYCL DEF: Zvolit cyklus 4 FREZOVANI KAPES
Bezpetnostni vzdalenost: A
Hloubka frézovani - hloubka kapsy: B
Hloubka ptisuvu: C
Posuv na hloubku
1. délka strany - délka kapsy rovnobézna s prvni hlavni osou
roviny obrabéni: D
2. délka strany - 8irka kapsy, znaménko vzdy kladné: E
Posuv
Otaceni v hodinovém smyslu: DR—
Sousledné frézovani pfi M3: DR+
Nesousledné frézovani pfi M3: DR-

12 CYCL DEF 4.0 FREZOVANI KAPES
13 CYCL DEF 4.1 VZDAL. 2

14 CYCL DEF 4.2 HLOUBKA -10

15 CYCL DEF 4.3 PRISUV 4 F80

16 CYCL DEF 4.4 X80

17 CYCL DEF 4.5 Y40

18 CYCL DEF 4.6 F100 DR+

19 L Z+100 RO FMAX M6

20 L X+60 Y+35 FMAX M3

21 L Z+2 FMAX M99

<
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Kapsy, ostriavky a drazky
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KAPSA NACISTO (212)

- CYCL DEF: Zvolit cyklus 212 KAPSA NACISTO
)» Bezpecnostni vzdalenost: Q200
) Hloubka - vzdalenost mezi povrchem obrobku a dnem kapsy: Q201
) Posuv na hloubku: Q206
» Hloubka prisuvu: Q202
) Frézovaci posuv: Q207
) Souradnice povrchu obrobku: Q203
b 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 automaticky prednastavi nastroj v jeho ose a v roviné obrabéni. Pri
hloubce vétsi nebo rovné hloubce pfisuvu najede nastroj rovnou na
plnou hloubku.




OSTRUVKY NACISTO (213)

) CYCL DEF: Zvolit cyklus 213 OSTRUVKY NACISTO
) Bezpecnostni vzdalenost: Q200
»» Hloubka - vzdalenost mezi povrchem obrobku a dnem ostravku: Q201
) Posuv na hloubku: Q206
b Hloubka pfisuvu: Q202
»» Frézovaci posuv: Q207
) Souradnice povrchu obrobku: Q203
b 2. bezpec€nostni vzdalenost: Q204
) Stred 1. osy: Q216
b Stfed 2. osy: Q217
» 1. délka strany: Q218
» 2. délka strany: Q219
» Radius v rohu: Q220
) Pridavek v 1. ose: Q221

TNC automaticky prednastavi nastroj v jeho ose a v roviné obrabéni. Pri
hloubce vétSi nebo rovné hloubce pfisuvu najede nastroj rovnou na
plnou hloubku.




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

) Otaceni v hodinovém smyslu: DR-
Sousledné frézovani pfi M3: DR+
Nesousledné frézovani pri M3: DR—

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

(A)




KRUHOVA KAPSA NACISTO (214)

) CYCL DEF: Zvolit cyklus 214 KRUHOVA KAPSA NACISTO
) Bezpecnostni vzdalenost: Q200
» Hloubka - vzdalenost mezi povrchem obrobku a dnem kapsy: Q201
P Posuv na hloubku: Q206
»» Hloubka pfisuvu: Q202
b Frézovaci posuv: Q207
»» Souradnice povrchu obrobku: Q203
b 2. bezpe&nostni vzdalenost: Q204
) Stred 1. osy: Q216
) Stfed 2. osy: Q217
» Pramér polotovaru: Q222
) Primér hotového dilce: Q223

TNC automaticky pfednastavi nastroj v jeho ose a v roviné obrabéni. Pri
hloubce vétSi nebo rovné hloubce pfisuvu najede nastroj rovnou na
plnou hloubku.




KRUHOVE OSTRUVKY NACISTO (215)

) CYCL DEF: Zvolit cyklus 215 KRUHOVE OSTRUVKY NACISTO
)» Bezpecnostni vzdalenost: Q200
»» Hloubka - vzdalenost mezi povrchem obrobku a dnem ostriavku: Q201
» Posuv na hloubku: Q206
) Hloubka pfisuvu: Q202
) Frézovaci posuv: Q207
) Souradnice povrchu obrobku: Q203
) 2. bezpec€nostni vzdalenost: Q204
) Stred 1. osy: Q216
) Stfed 2. osy: Q217
» Priimér polotovaru: Q222
» Primér hotového dilce: Q223

TNC automaticky prednastavi nastroj v jeho ose a v roviné obrabéni. Pri
hloubce vétsi nebo rovné hloubce pfisuvu najede nastroj rovnou na plnou
hloubku.




FREZOVANiI DRAZEK (3)

e Cyklus vyZaduje frézu s &elnimi zuby (DIN 844) nebo
A predvrtani v bodé startu !
e Prameér frézy nesmi byt vétsi nezZ Sirka drazky a mensi nez
polovina Sitky drazky !

) Predpolohovat nastroj do stfedu drazky presazené o polomér
nastroje s korekci radiusu RO
> CYCL DEF: Zvolit cyklus 3 FREZOVANI DRAZEK
b Bezpetnostni vzdalenost: A
> Hloubka frézovani - hloubka drazky: B
> Hloubka pfisuvu: C
» Posuv na hloubku - rychlost pojezdu
pfi zapichovani
b 1. délka strany - délka drazky: D
Smér pribéhu prvniho fezu definovat znaménkem
) 2. délka strany - Sitka drazky: E
b Posuv (frézovaci)




DRAZKA KYVNE (210)

Pramér frézy nesmi byt vétsi neZ Sitka drazky a mensi nez
jedna tfetina Sitky drazky !

) CYCL DEF: Zvolit cyklus 210 DRAZKA KYVNE
b Bezpec&nostni vzdalenost: Q200
» Hloubka - vzdalenost mezi povrchem obrobku a dnem drazky: Q201
) Frézovaci posuv: Q207
) Hloubka pfisuvu: Q202
» Rozsah obrabéni (0/1/2): hrubovani a dokon&ovani, jen hrubovani
nebo jen dokon&éovani: Q215
) Souradnice povrchu obrobku: Q203
) 2. bezpec€nostni vzdalenost: Q204
) Stred 1. osy: Q216
) Stfed 2. osy: Q217
b 1. délka strany: Q218
) 2. délka strany: Q219
b Uhel oto&eni, o ktery je cela drazka oto&ena: Q224

TNC automaticky pfednastavi nastroj v jeho ose a v roviné obrabéni. Pri
hrubovani se nastroj zapichuje kyvné do materialu od jednoho konce
drazky k druhému. Proto neni potfebné predvrtani.




KRUHOVA DRAZKA (211)

Primér frézy nesmi byt vétsi neZ primeér drazky a mensi nez
tretina Sirky drazky !

) CYCL DEF: Zvolit cyklus 211 KRUHOVA DRAZKA
b Bezpe&nostni vzdalenost: Q200
) Hloubka - vzdalenost mezi povrchem obrobku a dnem drazky: Q201
b Frézovaci posuv: Q207
»» Hloubka pfisuvu: Q202
» Rozsah obrabéni (0/1/2): hrubovani a dokon&ovani, jen hrubovani
nebo jen dokoncéovani: Q215
»» Souradnice povrchu obrobku: Q203
b 2. bezpe&nostni vzdalenost: Q204
) Stfed 1. osy: Q216
) Stfed 2. osy: Q217
» Prameér rozte¢né kruznice: Q244
» 2. délka strany: Q219
) Start.uhel drazky: Q245
b Uhel otevireni drazky: Q248

TNC automaticky prednastavi nastroj v jeho ose a v roviné obrabéni. Pri
hrubovani se nastroj zapichuje do materialu po Sroubovicové (helix) draze
od jednoho konce drazky k druhému. Proto neni potfebné predvrtani.




Rastr bodu

RASTR BODU NA KRUHU (220)

) CYCL DEF: Zvolit cyklus 220 RASTR BODU NA KRUHU
) Stred 1. osy: Q216
) Stfed 2. osy: Q217
P Prameér rozte¢né kruznice: Q244
) Startovaci uhel: Q245
» Koncovy uhel: Q246
p Uhlova roztes: Q247
) Po&et obrabéni: Q241
> Bezpecnostni vzdalenost: Q200
) Souradnice povrchu obrobku: Q203
) 2. bezpetnostni vzdalenost: Q204

@ e Cyklus 220 RASTR BODU NA KRUHU ptisobi od okamziku
své definice !

e Cyklus 220 vyvolava automaticky naposledy definovany
obrabéci cyklus !

e S cyklem 220 muZete kombinovat nasledujici cykly:
1,2,8,4,5,17, 200, 201, 202, 203, 204, 212, 213, 214, 215

e Bezpecnostni vzdalenost, soufadnice povrchu obrobku a
2. bezpecnostni vzdalenost plati vzdy z cyklu 220 !

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




RASTR BODU 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 sloupcu: Q242
b Pocet fadkl: Q243
» Otoceni: Q224
) Bezpecnostni vzdalenost: Q200
) Souradnice povrchu obrobku: Q203
b 2. bezpe€nostni vzdalenost: Q204

definice !
e Cyklus 221 vyvolava automaticky naposledy definovany
obrabéci cyklus !
e S cyklem 221 mlZete kombinovat nasledujici cykly:
1,2,3,4,5,17, 200, 201, 202, 203, 204, 212, 213, 214, 215
e Bezpecnostni vzdalenost, souradnice povrchu obrobku a
2. bezpecnostni vzdalenost plati vZdy z cyklu 221 !

@ e Cyklus 221 RASTR NA PRIMCE ptisobi od okamZiku své

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




SL-cykly

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

Dil¢i obrysy jsou definovany v podprogramech.

0

P¥i stanoveni dil¢ich obrysu dodrzujte:

e U kapsy probiha obrys uvnitf, u ostravkui probiha zevné !

e Nemohou byt programovany pohyby pro najizdéni a
odjizdéni od obrysu stejné jako prisuvy v ose nastroje !

e V cyklu 14 OBRYS obsazené dil¢i obrysy musi predstavovat
pokazdé uzaviené obrysy !

e Velikost paméti pro jeden SL-cyklus je omezena. V jednom
SL-cyklu maze byt napf. programovano maximalné 128
primkovych blok.

Pred 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.

b CYCL DEF: Zvolit cyklus 14 OBRYS
» Cisla Label (LBL) pro obrys: zadat ¢isla LABEL téch podprogramd,
které budou pouZity k vytvoreni uzavieného obrysu.

A A aB jsoukapsy,C a D ostriivky




PREDVRTANI (15)

) CYCL DEF: Zvolit cyklus 15 PREDVRTANI
) Bezpecnostni vzdalenost
» Hloubka vrtani - vzdalenost mezi povrchem obrobku a dnem diry
b Hloubka pfisuvu
) Pridavek na dokonc&eni D
b Posuv F

HRUBOVANI (6)

Hrubovani se provadi ve dvou krocich:
1. Vyfrézovani kanalu okolo dil¢iho obrysu
2. Vyhrubovani plochy

> CYCL DEF: Zvolit cyklus 6 HRUBOVANI
) Bezpe&nostni vzdalenost: A
b Hloubka frézovani: B
b Hloubka prisuvu: C
»» Posuv na hloubku
) Pridavek na dokon&eni: D
b Uhel hrubovani
» Posuv F




FREZOVANIi OBRYSU (16)
Dokon¢eni jednotlivych dil¢ich obrysu.

) CYCL DEF: Zvolit cyklus 16 FREZOVANiI OBRYSU
b Bezpet&nostni vzdalenost: A
b Hloubka frézovani: B
) Hloubka pfisuvu: C
» Posuv na hloubku
» Otaceni v hodinovém smyslu: DR-
e Nesousledné pro kapsu a ostrlivek: —
e Sousledné pro kapsu a ostrivek: +
» Posuv F




Cykly pro radkovani

RADKOVANI (230)

) CYCL DEF: Zvolit cyklus 230 RADKOVANI
) 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
) Pocet fezi: Q240
» Posuv na hloubku: Q206
) Frézovaci posuv: Q207
) PFicny posuv: Q209
)» Bezpecnostni vzdalenost: Q200




PRAVIDELNA PLOCHA (231)

TNC vychazi z aktualni polohy nastroje a tak jej nejprve
napolohuje v roving€ obrabéni a nasledné v jeho ose a to do
bodu startu (bod 1). Nastroj pfedpolohovat takovym
zpusobem, aby nemohlo dojit ke kolizi 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 pirepocet souradnic

S cykly pro prepocet souradnic se daji obrysy

e posunout cyklus 7 NULOVYBOD

e zrcadlit cyklus 8 ZRCADLENI

e otodit (v roving) cyklus 10 OTACENI

e zmensit/zvétsit cyklus 11 FAKTOR MERITKA

cyklus26 MERITKO PRO OSU

Cykly pro pfepocet souradnic jsou ve smyslu své definice uginné tak
dlouho, nez jsou opét zruSeny nebo nové definovany.

Pavodni obrys by mél byt nadefinovan v podprogramu. Zadavané
hodnoty mohou byt uréeny absolutné nebo pfirtistkové.

POSUNUTiI NULOVEHO BODU

) CYCL DEF: Zvolit cyklus 7 NULOVY BOD - posunuti
)» Zadat souradnice nového nulového bodu nebo ¢islo nulového
bodu z tabulky nulovych bod

Zrueni POSUNUTI NULOVEHO BODU: obnovené definovani cyklu se
zadanim nulovych hodnot

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, popfr. XaY

Zruseni ZRCADLENI: obnovené definovani cyklu se zadanim NO ENT




OTACENI (10)

) CYCL DEF: Zvolit cyklus 10 OTACENI
) Zadat uhel oto&eni:
e rozsah zadani —-360° az +360°
e vztazna osa pro uhel otoCeni

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

Zruseni OTACENI: obnovena definice cyklu s thlem oto&eni 0°




rs

FAKTOR MERITKA (11)

> CYCL DEF: Zvolit cyklus 11 ZMENA MERITKA
b Zadat faktor méfitka SCL (angl: scale = stupnice, mé&fritko):
e Rozsah zadani 0,000001 az 99,999999:
Zmenseni ... SCL< 1
ZvétSeni ... SCL > 1

Zruseni FAKTORU MERITKA: obnovené definovani cyklu s SCL1




re

MERITKO PROOSU (26)

> CYCL DEF: Zvolit cyklus 26 MERITKO PRO OSU
) OSA a FAKTOR méfitka: Souradnicové osy a faktory osové
specifického nataZzeni nebo smrsténi

) SOURADNICE STREDU: Stted osové specifickéko nataZzeni nebo
smrsténi

Zruseni MERITKA PRO OSU: Obnovené definovani cyklu s faktorem 1
pro zménéné osy.

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




Zvlastni cykly
CASOVA PRODLEVA (9)

Provadé&ni programu je pozdrzeno po dobu CASOVE PRODLEVY.

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

VYVOLANi PROGRAMU (12)

CYCL DEF: Zvolit cyklus 12 VYVOLANIi 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
9LX+37.5Y-12 RO FMAX M99

‘oo 000000000000 00 O O

S
7 CYCL DEF 12.0
PGM CALL

8 CYCL DEF 12.1
LOT31

oo o o0 o000 0 4g

)

9 ... MSS

<
<

/'—\/

looo o000 0o

» 0 BEGIN PGM
LOT31 MM

END PGM LOT31

o 0o 0Jo 0 0 0 00 0 0 0 00

.

loocoooo0ooo0oo0oo0o0o0o000 00 4g

Zvlastni cykly
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ORIENTACE vietena

p» CYCL DEF: Zvolit cyklus 13 ORIENTACE
) Zadat uhel orientace vztazeny k uhlové vztazné ose roviny
obrabéni:
e rozsah zadani 0 az 360°
e presnost zadani 0,1°
P Vyvolat cyklus s pridavnou funkci M19




Digitalizace 3D-tvaru

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

TNC poskytuje pro digitalizaci s dotykovou sondou nasledujici cykly:
e Ur¢eni rozsahu digitalizace: TCH PROBE 5 ROZSAH

e Digitalizace po meandru: TCH PROBE 6 MEANDR

e Digitalizace po vrstevnicich: TCH PROBE 7 VRSTEVNICE

Digitaliza¢ni cykly mohou byt programovany pouze v POPISNEM
DIALOGU. Mohou byt programovany pro hlavni osy X, Y, Z.

91_[5 e Prepoclty souradnic nebo zakladni otoceni nesmi byt aktivni !
e Digitalizacni cykly nemusi byt vyvolany; plisobi od okamZiku
své definice v programu obrabéni !

Volba digitaliza¢nich cyklua

W - Zaktivovat prehled funkci dotykové sondy
@d  Zvolit digitalizaéni cyklus pomoci softklaves




Digitaliza¢ni cyklus ROZSAH (5)

b Nadefinovat rozhrani pro prenos dat
) DOTYKOVA SONDA: Zvolit cyklus 5 ROZSAH
» PGM-jméno digitalizovana data: zadat jméno NC-programu,
ve kterém budou uchovana digitalizovana data
b Osa dotyk.sondy: zadat osu dotykové sondy
» MIN-bod rozsahu
» MAX-bod rozsahu
b Bezpedna vyska: vySka, ve které je vylou¢ena kolize snimaciho
hrotu se snimanym povrchem: Z




Digitaliza€ni cyklus MEANDR (6)

Pomoci cyklu 6 MEANDR mUiZe byt meandrovité zdigitalizovan
3D-tvar.

b Definovat cyklus 5 ROZSAH
) DOTYKOVA SONDA: zvolit cyklus 6 MEANDR
» Smér radku: souradna osa, v jejimz kladném sméru
snima dotykova sonda od prvniho bodu obrysu
» Omezeni v kolmém smeéru (zdvih): draha, o kterou odjede
dotykova sonda po vychyleni hrotu od bodu dotyku
I Vzdalenost radkl: presazeni dotykové sondy na koncich radku
» MAX. rozte¢ bod( dotyku

e \/zdalenost fadkl a MAX. rozte¢ boda dotyku smi dosahnout
@5 maximalné 5 mm !
e Smér radku stanovit tak, aby bylo snimano co nejvice v
kolmém sméru !

A P:P.VZDL. = Odstupbodu
L:L.VZDL. = Odstupradkl




Digitaliza¢ni cyklus VRSTEVNICE (7)

Pomoci cyku 7 VRSTEVNICE mUiZe byt stupiiovité zdigitalizovan
3D-tvar.

b Definovat cyklus 5 ROZSAH
) DOTYKOVA SONDA: zvolit cyklus 7 VRSTEVNICE
b Casové omezeni: &as v sekundach, ve kterém musi dotykova
sonda dosahnout prvni snimany bod po jednom obé&hu.
Bez ¢asového omezeni: zadat 0
) Start. bod: souradnice bodu startu
) Start. osa a smér: souradna osa a smér, ve kterych dotykova
sonda najizdi na snimany tvar
) Pogatecni osa a smér: souradna osa a smér, ve kterych
dotykova sonda zacina digitalizovat
» Omezeni v kolmém sméru (zdvih): draha, o kterou odjede
dotykova sonda po vychyleni hrotu od bodu dotyku A P:P.VZDL.= Odstupbodu
> Rozte& radku a smér: presazeni dotykové sondy, jakmile znovu L:L.VZDL.= OdstupFadki
dosahne vychoziho bodu vrstevnice (bod startu)
» MAX. rozte€ bodt dotyku

Roztec radkl a MAX. rozte¢ bodl dotyku sméji dosahnout
maximalné 5 mm!




Grafika a zobrazeni stavu
l:@ Viz ,Test a provadéni programu, grafika”

Definice obrobku v grafickém okné

V jiz otevieném programu stisknout softklavesu BLK FORM
BLK > Osa vietena
FORM MIN- a MAX-bod

Nasleduje vybér ¢asto pouZivanych funkci.

Programovaci grafika

@5 Zvolit rozdéleni obrazovky PGM+GRAPHICS !

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

BuTo Soucdasné automaticky zobrazovat
OFF /[OM]
RESET Odstartovat grafiku ru¢né
START
ST Startovat grafiku po blocich
[m]

PROGRAMMING RAND EDITING

7 L Z-18 R@ FMAX

8 L K+5@ Y+75 RL F250
9 FC DR+ R25 CCH+bB CCY+50
18 FCT DR- R14

11 FCT DR- R88 CCK+5@ CCY+@
12 END PGM FK3 MM

nomL. X +50.008
Y +52.5080 -
2  +250.880
C +0.808 E o

M5/9

SHOW
SOLUTION

SELECT
SOLUTION

END
SELECT

START
STHGLE
]




Testovaci grafika

Zvolit rozdéleni obrazovky GRAPHICS nebo
PGM+GRAPHICS !

V provoznim rezimu PROGRAM TEST muze TNC graficky simulovat
obrabéni. Pomoci softklaves Ize navolit nasledujici zobrazeni:

B » Pldorys

ED ) Zobrazeni na 3 primétny

= » 3D-zobrazeni

B4:11:88

RESET STOP START RESET
DD g BLK AT START SIMGLE +
] u]

FORM START




Zobrazeni stavu Test run
Zvolit rozdéleni obrazovky tak, aby zobrazovala poZadované BEGIN PGH STATUS M Tool d3ta T 2 SCHRUPPER
o 1 BLK FORM @.1 2 H+@ Y+B 2Z-48 -
Stavove InfOI’maCG (Status) ! 2 BLK FORM 8.2 K+100 Y+100 Z2+0 Z % E gggg
- - % ox . . 3 TOOL CALL 1 2 S4000 DL+0.05 DR+2.4 Il
V dolni ¢asti obrazovky se v reZimech provadéni programu objevuji 4 L 24160 RO FHAX o =
1 65 L H-20 Y+bB RB FMAH +0. 8.
informace o B L 2-2 RO FMAR M3 ;gi *g-ggg *2-2‘5‘3
° pO|OZ€ néstroje ; E:ESSEF 2.5 DATUM SHIFT ‘ (T CuR.TmE T{MS; TIMEZ |
® pOsuvu 9 CYCL DEF 7.1 H+25.5 .
. . ~r s . 18 CYCL DEF 7.2 V+10 TOOL CALL 2 SCHRUPPER |
e aktivni pridavné funkci 11 OVEL DEF =3 2412 RT = 12
. . . . . ATl X -244.719
Pomoci softklaves mohou byt v pravém okné obrazovky zobrazeny Y -g9.285 — >
dal8i stavové informace: z +213.279 F %
S M5/9
Pan - Informace o programu stop [ | SR [ weser
s TPHGTMUS O START
e + Polohy nastroje
STATUS
CTR Udaje o nastroji
TOOL
STATUS
PGH + Prepocty souradnic
C.TRANS.
STATUS
PGH + Proméreni nastroje
T.PROBE
STATUS
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Programovani DIN/ISO

Programovani pohybu nastroje v pravouhlych
souradnicich

Vrtaci cykly

GO0 Rychloposuv linearné

GO1 Linearni interpolace

GO02 Kruhova interpolace ve smyslu hodin

GO03  Kruhova interpolace proti smyslu hodin

GO05 Kruhova interpolace bez udani sméru pohybu
GO06 Kruhova interpolace s te€nym napojenim k obrysu
GO7* Osové rovnobéZné polohovani

Programovani pohybii nastroje v polarnich
souradnicich

G83
G200
G201
G202
G203
G204
G84
G85

Hluboké vrtani

Vrtani

Vystruzeni

Vyvrtavani

Univerzalni vrtani

Zpétné zahloubeni

Vrtani zavitt

Vrtani zavitll GS (fizené vieteno)

Kapsy, ostruvky a drazky

G10 Rychloposuv linearné

G11 Linearni interpolace

G12  Kruhova interpolace ve smyslu hodin

G13  Kruhova interpolace proti smyslu hodin

G15 Kruhova interpolace bez udani sméru pohybu
G16 Kruhova interpolace s teCnym napojenim k obrysu

*) Funkce uc¢inna po blocich

G75

G76

G212
G213
G77

G78

G214
G215
G74

G210
G211

Frézovani pravouhlych kapes, obrabéni
ve smyslu otaceni hodinovych rucicek
Frézovani pravouhlych kapes, obrabéni
proti smyslu otaceni hodinovych rucicek
Dokonc&eni kapes

Dokonc&eni ostravki

Frézovani kruhovych kapes, obrabéni
ve smyslu otaceni hodinovych rucicek
Frézovani kruhovych kapes, obrabéni
proti smyslu ota¢eni hodinovych ru€itek
Dokonc&eni kruhovych kapes

Dokond&eni kruhovych ostrivka
Frézovani drazek

Drazky kyvné

Kruhova drazka




G220 Rastr bodd na kruhu
G221 Rastr bodd na pfimkach

G37  Definice podprogram(i obrysu

G56  Predvrtani

G57  Vyhrubovani

G58  Frézovani obrysu ve sméru pohybu hodin. rucicek
G59  Frézovani obrysu proti sméru pohybu hodin. rucic¢ek

*) Funkce uc¢inna po blocich

G230 Radkovani
G231 Pravidelna plocha

53  Posunuti nulového bodu z tabulek nulovych bod
54  Posunuti nulového bodu pfimym zadanim

28  Zrcadleni obrysu

73  Otoceni souradného systému

72  Faktor méritka; zmenSeni/zvétSeni obrys(

OO0 000

Programovani DIN/ISO

GO04* Casova prodleva
G36  Orientace vietena
G39 Vyvolani programu

Vyvolani cyklu

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

77
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G24* Zkoseni o délce R G70  Jednotky vinch
G25* Zaobleni roht s radiusem R G71  Jednotkyvmm
G26* Tangencialni najeti na obrys po kruhu s radiusem R

G27* Tangencialni opusténi obrysu po kruhu s radiusem R _
G31 Jednotky rozméru (s G90, G91),
G99* Definice nastroje v programu - s délkou L a souradnice MAX-bodu
radiusem R

40 Bez korekce radiusu nastroje

41 Korekce radiusu nastroje vlevo od obrysu

42 Korekce radiusu nastroje vpravo od obrysu

43 Osové rovnobéZna korekce radiusu; prodlouZeni
drahy pojezdu

44 Osoveé rovnobézna korekce radiusu; zkraceni drahy
pojezdu

O 060606

G90 absolutné
G91 prirtstkové (fetézové miry)

*) Funkce uc¢inna po blocich



Ostatni G-funkce

Funkce s Q-parametry

G29
G38
G51*

G55*
G98*

Pfevzit posledni polohu jako pol

Zastavit provadéni programu

Vyvolat dalSi Cislo nastroje (pouze pfi centralni
paméti nastrojl)

Automatické méreni pomoci 3D-dotykové sondy
Nastaveni navésti (Cislo Label)

*) Funkce uc¢inna po blocich

DOO
DO1
D02
DO3
D04
DO5
D06
D07
D08

D09
D10

D11
D12
D13

D14
D15

D18
D19

PFfimé pfirazeni hodnoty

Vytvoreni a pfifazeni souCtu dvou hodnot
Vytvoreni a pfifazeni rozdilu dvou hodnot
Vytvoreni a pfifazeni sou€inu dvou hodnot
Vytvoreni a pfitazeni podilu dvou hodnot

Vytvoreni odmocniny Cisla a jeji pfitazeni

Urc€eni sinusu uhlu ve stupnich a jeho pfifazeni
UrCeni cosinusu uhlu ve stupnich a jeho pfirazeni
Ur&eni odmocniny ze souctu kvadratu dvou Cisel a
jeji prirazeni (Pythagorova véta)

JestliZze rovno, pak skok na zadané navésti (Label)
Jestlize nerovno, pak skok na zadané navésti
(Label)

Jestlize vétsi, pak skok na zadané navésti (Label)
Jestlize mensi, pak skok na zadané navésti (Label)

Ur&eni uhlu pomoci arctan ze dvou stran nebo sin a

cos uhlu a jeho prirazeni
Vypsani textu na obrazovce

Vypis textu nebo obsahu parametru pres sériové
datové rozhrani

Cteni systémovych dat
Predani ¢iselné hodnoty nebo Q-parametru do PLC

Programovani DIN/ISO
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Adresy

VT V9VZIr,rFr XC"IITOTMTTMOO®> R

]

ZaCatek programu

Rotacni osa okolo osy X

Rotacni osa okolo osy Y

Rotacni osa okolo osy Z

Definice funkce s Q-parametry
Tolerance pro kruh zaobleni s M112
Posuv v mm/min u polohovacich bloku
Casova prodleva v sec u G04
Faktor méfitka u G72

G-funkce (viz seznam G-funkci)
Uhel v polarnich souradnicich

Uhel otogeni u G73

Souradnice X stfedu kruhu/pélu
Souradnice Y stfedu kruhu/pélu
Souradnice Z stfedu kruhu/polu
Nastaveni naveésti (Cislo Label) u G98
Skok na navésti (Cislo Label)

Délka nastroje u G99

Pridavna funkce

Cislo bloku

Parametr cyklu u obrabécich cykll

Hodnota nebo Q-parametr u definic
Q-parametr(i

Oznadeni parametru

*N<XsSs<cH-4-400333D

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

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

Radius nastroje u G99

Otacky vietena v 1/min

Uhel pro orientaci vietena u G36
Cislo nastroje u G99

Vyvolani nastroje

Vyvolani pristiho nastroje u G51
Osa rovnobézna s osou X

Osa rovnobézna s osou Y

Osa rovnobézna s osou Z

Osa X

OsaY

Osaz

Znacka konce bloku




Pridavné funkce M

MO0

MO1
MO02

MO03
MO04

MO05
MO06

M08
M09
M13

M14

M30
m89

M90

M91

M92

Stop chodu programu/stop otaceni vietena/vypnuti
chladicikapaliny

Volitelny stop programu

Stop chodu programu/stop otaceni vietena/vypnuti
chladici kapaliny

Zpétny skok na blok 1/popf. smazani zobrazeni
stavu

Start otaceni vietena v hodinovém smyslu

Start otaceni vietena proti hodinovému smyslu
Stop otaceni vietena

Uvolnéni pro vymeénu nastroje/stop chodu programu
(zavisi na strojnim parametru)

Stop otaceni vietena

Zapnuti chladici kapaliny

Vypnuti chladici kapaliny

Start otac¢eni vietena ve smyslu hodin/zapnuti
chladici kapaliny

Start otaceni vietena proti smyslu hodin/zapnuti
chladici kapaliny

Stejna funkce jako M02

Volna pridavna funkce nebo vyvolani cyklu, u¢inné
modalné (zavisi na strojnim parametru)

Konstantni drahova rychlost na na rozich

(pUsobi pouze v provozu s vie¢nou odchylkou)

V polohovacim bloku: soufadnice se vztahuji k
nulovému bodu stroje

V polohovacim bloku: soufadnice se vztahuji k
poloze definované vyrobcem stroje

M94
M97

M98
M99
M101

M102
M103
M109

M110

M111
M112

M113
M120

M124

M126
M127

Redukce indikace rota¢ni osy na hodnotu pod 360
Obrabéni malych obrysovych stupnil

Konec drahové korekce

Vyvolani cyklu, t€innost v bloku

Automaticka vymeéna nastroje po dosazeni doby jeho
zivotnosti

ZruSeni M101
Redukce posuvu pfi zapichovani na faktor F

Konstantni drahova rychlost na bf¥itu nastroje u
kruhovych oblouk( (zvySeni a sniZzeni posuvu)

Konstantni drahova rychlost na bfitu nastroje u
kruhovych obloukt (pouze redukce posuvu)
ZruSeni M109/M110

VloZeni kruhového oblouku mezi libovolné obrysové
prechody

ZruSeni M112

Dopredny vypocet polohy s korekci radiusu
LOOK AHEAD

Nerespektovani bodu pfti vypoctu kruhového
oblouku s M112

Drahové optimalizované pojizdéni s rotanimi osami
ZruSeni M126

Pridavné funkce M
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